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RESUMEN
La empresa Inpesi, pertenece al sector confeccion especializada en producir
fajas ortopédicas, laboral y fitness. La presente tesis esta enfocada en la faja

lumbar estandar que es la mas demandada en el mercado.

Esta empresa no tenia establecido los estudios de métodos de tiempos de
trabajo en el area de produccion, generando menos tiempos excesivos en los
procesos de confeccion debido a las incidencias en un mayor costo de los
procesos; se diagnostic6 que existian restricciones que afectaban la
productividad. Es por ello que se optd por usar la herramienta del Estudio del
Trabajo, ya que fue la mas conveniente segun los problemas encontrados en

la empresa.

Para el analisis se tomd como muestra la produccion de fajas lumbar estandar
de un mes, las cuales fueron medidos en una situacion antes y después de la
aplicacién de mejora, tomando datos de estos en pardmetros definidos para
cada variable y dimensiones. Tras la aplicacion del Estudio del Trabajo se
consigue concluir que esta herramienta logra incrementar la productividad, ya

gue el indice que lo representa elevd en un 30%.

Palabras Clave: Estudio del trabajo, Productividad
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ABSTRACT
The company Inpesi, belongs to the clothing sector specialized in producing
orthopedic, work and fitness girdles. This thesis is focused on the standard
lumbar belt that is the most demanded in the market.

This company had not established the studies of working time methods in the
production area, generating less excessive times in the manufacturing
processes due to the incidences in a higher cost of the processes; it was
diagnosed that there were restrictions that affected productivity. That is why
we chose to use the Work Study tool, since it was the most convenient
according to the problems found in the company.

For the analysis, the production of standard lumbar bands of one month was
taken as sample, which were measured in a situation before the application of
the improvement and after the application of the same, taking data of these in
parameters defined for each variable and dimensions. After the application of
the Labor Study it is possible to conclude that this tool manages to increase

productivity, since the index that represents it increased by 30%.

Keywords: Work study, Productivity
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1.1. Realidad Problemética
Segun el Ministerio de Industria, Energia y Turismo del Gobierno de Espafia, el sector
textil y confeccion a nivel mundial no se encuentra en una estabilidad de crecimiento
con respecto a la evolucion del comercio, y eso se puede verificar a continuacion.
(Abril 2016)

Grafico 1 - Evoluciéon del comercio mundial

(variacion anual en %)
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Por su parte, Moscoso! nos da a conocer cuéles son en la actualidad la
distribucién de las empresas formales del PerG en el sector textil y
confecciones (ver Figura 01) en donde Lima concentra el 69% de las
empresas textiles, y el 71% de las empresas estan dedicadas al sector de
confecciones. También nos da a conocer estadisticamente el valor agregado
del sector textil y confecciones de los afios 2011 — 2015 (ver Gréfico 02) y la

IMOSCOSO, Mauricio. Director de Desarrollo Productivo de PRODUCE dio una conferencia “Perspectivas de

la Industria de la confeccion para los afios 2017 — 2021.

MINETAD. Subdireccién General de Estudios, Andlisis y Planes de Actuacion. Abril 2016.
Disponible en: https://goo.gl/C2SZQ4



participacion de este en la manufactura desde 2007 al 2015 (ver Gréfico 03),
donde apreciaremos que el sector textil se ha ido manteniendo pero en cuanto
al sector confecciones hay variaciones decrecientes. (06 de diciembre del
2016)

Figura 1
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Administracion Tributaria - SUNAT
Elaboracion: PRODUCE-DEMI

Distribucién de las empresas en las regiones (2015)

Grafico 2 - Evolucion del VAB del sector textil y confecciones, 2011-2015
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Gréfico 3 - Participacion del VAB del sector textil y confecciones en la
Manufactura, 2007-2015
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Elaboracion: PRODUCE-DEMI

Asimismo, La Asociacién de Exportadores (Adex) sefial6é que “la cadena textil-
confecciones presenta leves signos de recuperacion, que podria concretarse
este afo si se trabaja en el desarrollo de marcas, mayor diversificacion de

mercados y sobre todo innovacién”.

A su vez El comercio menciona que “el gremio informé que en el primer
trimestre del afio las exportaciones de esta cadena sumaron US$294,6
millones, lo que significa 0,5% mas respecto al mismo periodo del afio pasado.
Este crecimiento se da luego de registrar casi por cuatro afios una caida
permanente. Asi, los textiles (U$ 85,6 millones), crecieron 0,86% vy las
confecciones (US$209 millones), 0,34%” (13 de mayo del 2017)

MOSCOSO, Mauricio. PRODUCE Yy el Sector Textil y Confecciones [en linea]. Lima: Moscoso, 2016 [Fecha
de consulta: 14 de mayo de 2017].
Disponible en: https://goo.gl/f4B1sT

Redaccion EC. Adex: cadena de textil confecciones busca desarrollo de marcas. [en linea]. El Comercio. PE.
13 de mayo de 2017 [Fecha de consulta: 14 de mayo de 2017].
Disponible en: https://goo.gl/SngfdH

18


http://elcomercio.pe/noticias/adex-5146

La empresa de Industria Peruana Especializada en Seguridad Industrial
(INPESI) E.I.LR.L. es una empresa peruana textil que se fundé en el 2013,

teniendo asi ya 4 afios experiencia en la fabricacion de fajas ergondémicas.

Esta empresa esté dirigida por David Palomino que viene a ser el gerente
actual de Inpesi E.l.R.L., que cuenta con 20 trabajadores desempefandose
en diversas areas, como el de corte, produccion, embolsado, almacén y area

administrativa.

La empresa ofrece 3 lineas de productos, entre ellas destacan las Lineas
Fitness, Laboral, Ortopédico, las cuales presentan un portafolio amplio y
variado para el mercado actual, Asi también la Linea de gama térmica que
contribuye a la reduccion de medidas corporales gracias a que estos
productos estan elaborados a base de NEOPRENO. La produccion de esta
empresa es integramente para mayoristas que a su vez son vendidos a los
minoristas y ha pedido. Sus principales mercados son: Lima, Las Malvinas y

Empresas Industriales y algunas tiendas de la galeria del Mercado Central.

La empresa en la actualidad no tiene establecido los estudios de métodos de
tiempos de trabajo en el &rea de produccion generando menos tiempos
excesivos en los procesos de confeccion debido a las incidencias en un mayor
costo de los procesos. Cruelles (2013) infiere que sin tiempos estandar no hay

posibilidad de gestionar la produccion. (p.494)

Es por ello que la presente investigacion se realiza debido a que en el
diagnostico se observé que existen una serie de restricciones que afectan la
productividad de la empresa y en la busqueda de la mejora continua del area
de fajas lumbares, se aplicaria herramientas de Ingenieria Industrial para
incrementar la productividad de los procesos aplicando el Estudio del Trabajo.

Para corroborar dicha observacion, se efectuara un diagrama de Ishikawa (ver
figura 05), conocido como diagrama de causa-efecto, en la cual se detallaran
todas las causas de nuestro problema, que para este caso es la baja

productividad.
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Figura 2 - Diagrama de Ishikawa de productividad
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Movimientos no de apoyo. Productos Falta codificacion
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Fuente: Elaboracidon propia
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Después de haber realizado nuestro diagrama de Ishikawa, enumeraremos
las causas (ver Tabla 01) para poder ser analizadas en una matriz de
consistencia (ver Tabla 02) y asi lograr identificar las actividades mas
relevantes que causa la baja productividad en nuestro proceso de la linea de
fajas lumbar, y finalizando lo plantearemos en un diagrama de Pareto (ver
Grafica 04).

Tabla 1 - Listado de causales

LISTADO DE CAUSALES
C1 |Tiempo y métodos no determinados.
C2 |Falta de seguimiento y control.
C3 | Movimientos no determinados.
C4 |Incorrectas normas de calidad.
C5 | No existe control de mermas.
C6 | Mala planificacién de las existencias.
C7 | Falta de mobiliario de apoyo.
C8 | Gestion inadecuada de almacén.
C9 |Falta de lean time.
C10 | Inadecuada manipulacion de materiales.
C11 | Falta codificacion.
C12 | Espacios reducidos.
C13 | Ventilacién inadecuada.
C14 | Estaciones de trabajo mal organizadas.
C15 | Sobrecarga de material mermado.
C16 | Falta de ficha técnica.
C17 | Control de mantenimiento
C18 | Trabajo rutinario.
C19 | Falta de confort ergonémico.
C20 | Falta de capacitacion.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 2- Matriz de Consistencia

Cl|C2|C3|C4|C5[(C6|C7|C8|C9|C10(C11|C12|C13|C14|C15(C16|C17|C18|C19|C20|TOTAL
ci|xj1|j1;112|1(1)1]1|1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 19
czjo;xXx|j1;0(0|1(1)1]1,1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 16
cs3fojo|xXxjo|jo0jo0fo0oj1,0] 1 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 10
c4j0j1 |1 X|1|1(1)1]0/| 1 1 0 0 0 1 1 1 1 0 1 13
¢cs(foj1j1j]0|X|0(0O]2]0]| O 1 0 1 0 0 1 0 1 0 1 8
c6jojoj|j1;02|X{0|1]0/|1 1 0 0 0 0 1 1 1 0 1 9
crfojoj1j0|1|1(X|1]0]1 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 8
cgjojojojofojojo|xjo0|o0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 0 4
cofojoj1j1|1(12(1|1X]|1 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 15
ciolofojojo|y1j0(0|1}j0]| X 1 0 1 0 0 1 1 1 0 1 8
ciijofo0|j1j0,0|0(0|J0O0O]jO0O]| O X 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
cizfofo0ojo0j1j1j1|1(012]1 1 X 0 0 0 1 1 1 0 1 11
cisgjofojoj1,0(1(0|j0}j0/| O 1 1 X 0 0 1 0 0 0 1 6
ci410(0j0Oj2|1|1|12|121]1 1 1 1 X 1 1 1 1 1 1 16
cis|ofo0ojo0jo0o|f1|1(12)12}0/| 1 1 1 1 0 X 1 0 1 1 1 12
ciegfofo0ojo0j0|jO0O|jO|21|0|0O] O 1 0 0 0 0 X 0 0 0 0
cirfofojojo0ofj1j0f(0j|j12j0/| 0 1 0 1 0 1 1 X 0 1 0
cisgyofojo;jo0ojojo|1(12(0}] 0 1 0 1 0 0 1 1 X 0 1
cig9gjofojoj1y12|1(12|1}0/| 1 1 1 1 0 0 1 0 1 X 1 12
cojo0fo0jo0j0j0j0O0O|1|2(0]O0 1 0 0 0 0 1 1 0 0 X 5

1| CAUSA QUE REQUIERE ATENCION INMEDIATA

2| CAUSA QUE NO REQUIERE ATENCION INMEDIATA

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 02 se evalla cada una de las causas consideradas importantes
que involucran la baja productividad, pero estas estan representadas por letra
y numeracion (ver Tabla 01) y asi son evaluadas unas con otras para definir
cudles son las mas criticas que otras, con el fin de poder tomar atencién

inmediata y eliminar nuestro problema.
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Tabla 3 - Causas de la baja productividad de la linea de fajas lumbar

item Detalle Sl qle % &

Ocurrencias Acumulado
C1 Tiempo y métodos no determinados. 19 10% 10%
C2 Falta de seguimiento y control. 16 8% 19%
C14 Estaciones de trabajo mal organizadas. 16 8% 27%
C9 Falta de procedimientos. 15 8% 35%
C4 Incorrectas normas de calidad. 13 7% 42%
C15 Sobrecarga de material mermado. 12 6% 48%
C19 Falta de confort ergonémico. 12 6% 54%
C12 Espacios reducidos. 11 6% 60%
C3 Movimientos no determinados. 10 5% 66%
C6 Mala planificacion de las existencias. 9 5% 70%
C5 No existe control de mermas. 8 4% 75%
C7 Falta de mobiliario de apoyo. 8 4% 79%
C10 Inadecuada manipulaciéon de materiales. 8 4% 83%
C18 Trabajo rutinario. 7 4% 87%
C17 Control de mantenimiento 7 4% 90%
C13 Ventilacién inadecuada. 6 3% 94%
C20 Falta de capacitacion 5 3% 96%
C8 Gestion inadecuada de almacén. 4 2% 98%
C1l6 Falta de ficha técnica. 2 1% 99%
Cl1 Falta codificacion. 1 1% 100%

189 100%

Fuente: Elaboracién propia

De la Tabla 03 se observa que tras el procesamiento de los datos por medio

de Pareto se llega a la conclusibn de que las principales causas de

productividad son los doce primeros items, causas que se muestran

sombreadas y representan un acumulado de 79%.

22




12%

10%

8%

6%

4%

2%

0%

Gréfico 4 - Diagrama de Pareto
120%
100%
80%

60%

40%
|||II -
I,

Cl C2 C14 C9 C4 C15C19C12 C3 C6 C5 C7 C10C18C17C13C20 C8 Cl6C11

Yy e——0h Acumulado

Fuente: Elaboracién propia

En el Gréafico 04, se muestra la representacion grafica el analisis Pareto de la
Tabla 03, muestra las causas que ocasionan la productividad donde se
tomara mayor énfasis de solucion por medio de herramienta y técnicas que

buscaran dar solucion a las mismas.

En efecto se resaltan cuatro fuentes negativas que se encuentran entre las
cuatro causas segun el analisis Pareto, tiempo y métodos no determinados,
falta de seguimiento y control, estaciones de trabajo mal organizadas vy falta

de procedimientos.

Se propondra un medio de solucion para conseguir una mejora en la
productividad de la empresa, medio que busca erradicar las causas
especificadas en la Tabla 01 y se espera que cualquier otro factor que se
encuentre relacionado a estas causas y que afecten directa o indirectamente

la productividad del area.
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1.2.

Es por ello que se propone la aplicacién del estudio de trabajo ya que es un
disefio de métodos que tiene como objetivo aumentar la productividad del
trabajo mediante la eliminacion de todos los desperdicios de materiales,
tiempo y esfuerzo; ademas procura hacer mas facil y lucrativa cada tarea y
aumenta la calidad de los productos poniéndolos al alcance del mayor numero

de consumidores.

Trabajos previos
Para la realizacion del proyecto se revisé tesis nacionales e internacionales
relacionadas a nuestras variables dependiente e independiente; a

continuacion citaremos algunas de ellas:

CHECA (2014). Tesis para optar el titulo profesional licenciado de Ingeniera
Industrial. Propuesta de mejora en el proceso productivo de la linea de
confeccion de polos para incrementar la productividad de la empresa

confecciones Sol.

El estudio se procedio haciendo el analisis del problema aplicando el diagrama
de Ishikawa y Pareto, seguidamente haciendo los diagramas de proceso, flujo
o recorrido, entre otras herramientas para que asi nos proporcione una
informacion detallada y nos facilite el estudio de las actividades del proceso;
permitiendo identificar las fallas e irregularidades presentes para luego
mejorarlas con la aplicacion de diversas técnicas de la ingenieria industrial, en
este caso se utilizé el estudio de tiempos y métodos de trabajo, gestion de
almaceén y distribucion de planta. Con el fin de estandarizar cada estacion del
proceso productivo y tener una base para hacer mejoras continuas.
Finalmente en base a la evaluacién econdémica de la propuesta de mejora del
proyecto; el autor llegé a la conclusiéon que la implementacion del proyecto de
inversion es factible y conveniente de realizar en la linea de confeccion de
polos basicos con una VAN de 16,462.64 > 0y una TIR de 182.33 % > COK;
con un B/C de 2.039 > 1.05. Concluyendo que la metodologia seleccionada
se pudo aplicar satisfactoriamente y viendo un resultado positivo,

incrementando la productividad al 58.04% de la productividad inicial.
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QUILLUPANQUI (2014). Trabajo de graduacion previo a la obtencién del titulo
de Ingeniero en Disefio Industrial. Incremento de la productividad en la linea

de produccién de bordados en la industria Joribordados S.A.

Esta investigacion contiene herramientas Manufactura Esbelta que hace
referencia al aumento de la productividad, en la cual se realiz6 por medio de
la observacion directa a los procesos de productividad asi como la toma de
tiempos y movimientos de cada trabajador y con la ayuda de las estadisticas
de produccion que maneja la empresa. Se hizo la implementacion de 5’S para
mejorar la calidad del espacio fisico donde el personal laboral, finalmente con
las mejoras aplicadas a JORIBORDADOS en la seccion de bordados se pudo
comprobar que la productividad paso de 57% a un 64%, pues solo se mejord

los procesos mas lentos y no todo el proceso de bordados.

MALLQUI (2015). Para optar el titulo profesional de Ingeniero Industrial.
Optimizacion del Proceso de Seleccion e Implementacion de Metodologia
Técnica para la Seleccion de Personal Operativo en una Planta de

Confecciones de Tejido de Punto para Incrementar la Productividad.

El investigador iniciara su estudio proponiendo una evaluacién tedérica-técnica
a personal operativo postulante, en donde analiz6 estos resultados y buscé la
mejor propuesta para la optimizacion del proceso de seleccién del personal
operativo de la empresa, para que la evaluacién y procesos estudiados sean
mas sencillo para las empresas del sector confeccion en tejido de punto y asi
logrando contribuir el incremento de la productividad. Finalmente el
investigador logré la optimizacion del proceso de seleccion de personal
operativo con un ahorro del 61.7% del tiempo de este y un ahorro en costo del
44.49%. Ademas se obtuvo un costo bastante aceptable para llevar a cabo la
implementacion de esta tesis que es de S/. 3.56 considerando un ahorro del

38% Yy 62% respecto al proceso de seleccion convencional o tradicional.
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GOMEZ (2011). Para optar el titulo de Ingenieria Industrial. Elaboracion de un
plan de control de la produccion para incrementar la eficiencia y productividad

en una empresa dedicada a la manufactura de colchas y cubrecamas.

Esta investigacion se plantea como objetivo en ganar eficiencia vy
productividad, reduciendo sus tiempos muertos y atrasos. El investigador
inicié haciendo una previa observacion y analisis de la situacion actual de la
planta para asa poder ejecutar bien los diagramas de proceso y la elaboracién

del célculo de la capacidad de la planta y la eficiencia y productividad.

Se logro evidenciar que las causas de los tiempos muertos fueron por los
paros: por falta de material, por cambios de produccion y por la busqueda y
traslado de materia prima hacia el urdido, y todos estos incidian en la baja

eficiencia y productividad de estos.

Concluyendo asi que la implementacién de la planeacién y control de la
produccién con la metodologia propuesta se puede incrementar la eficiencia
en un 15%, aumentar la produccion en 1 pieza por hora y reducir anualmente
Q.43, 677.00 aproximadamente.

CRUZADO (2014). Tesis para optar por el grado de ingeniero industrial.
Propuesta de modelo de gestiébn de mantenimiento enfocado en la gestidén por
procesos para la mejora de la productividad y la competitividad en una
asociatividad de MYPES del sector textil.

El estudio indica que el 42.1% del total del PBI en el pais lo representan las
MYPES y que el 21,4% de las Mypes Manufactureras se dedican
exclusivamente a la produccion y comercializacion de textiles. Es por ello que
el investigador propone un modelo de gestion de mantenimiento con el fin
especifico de propiciar un programa de mantenimiento a los procesos

productivos realizados por las empresas que conforman la asociacion.

Se concluye que el modelo de gestion de mantenimiento tendria como
objetivos principales maximizar: la disponibilidad de las maquinas, los trabajos

programados Yy la productividad de los trabajadores, aseguramiento de los
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niveles de produccion, garantizar la seguridad y reducir la existencia de
repuestos.

CARBONEL Y PRIETO (2015). Tesis para optar el titulo de Ingenieria
Industrial. Diagndstico y propuesta de mejora en el area de confecciones de

una empresa textil.

El estudio tiene como objetivo especifico mejorar la productividad del taller de
confecciones de una empresa textil, para llegar a dicho objetivo se realizd un
andlisis, diagndéstico y desarrollo de propuestas de mejora con el propésito de
optimizar el proceso productivo y la utilizacién de la mano de obra. Entonces
se utilizaron algunas herramientas de la ingenieria como son las 5S’s, balance
de linea de base al tiempo pitch, estudio de movimientos, célculo de
necesidades de espacio y redistribucién de planta, y finalmente el investigador
lo valido en una simulacion por el ordenador. Obteniendo asi un incremento
de la capacidad productiva en 19% en el taller, dejando de ser el cuello de
botella de la empresa, también se logré la reduccidén del tiempo de una
operacion critica a 6.5% y se incrementé la productividad a un 12% de la mano
de obra. Eliminando asi el 100% los pagos de horas extras. Lo que conlleva a
una mayor rentabilidad, mejor nivel de servicio a los clientes y ahorro en el

costo de mano de obra.

ALZATE Y SANCHEZ (2013). Estudio de métodos y tiempos de la linea de
produccién de calzado tipo “Clasico de dama” en la empresa de calzado
Caprichosa para definir un nuevo método de produccion y determinar el

tiempo estandar de fabricacion.

El estudio se plantea en una empresa que produce y comercializa calzado
clasico para damas, planteandose como objetivo definir un nuevo método de
produccion mas practico, econdmico y eficaz y un tiempo estandar de
fabricacion. Los investigadores concluyen que con la propuesta de mejora: se
lograria disminuir el tiempo de linea a 46 minutos, se elevaria la eficiencia de

la planta a un 87%, se disminuiria la carga de trabajo de las estaciones al
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balancear la linea y mejorarian algunos métodos con los que se ejecutan las
tareas en cada estacion de trabajo, también se lograria la incrementacion de
la productividad y se disminuirian los costos laborales. Todas estas
conclusiones se pudieron identificar usando un simulador llamado Promodel,

donde se hizo la comparacion del método actual y la propuesta.

CRUZ (2015). Pasantia Institucional para optar el titulo de Ingenieria
Industrial. Estudio del trabajo en el proceso de fabricacion de equipos de
proteccion individual en la empresa E.P.I. S.A.S.

El estudio se plantea en una empresa que fabrica cinturones y arneses; el
objetivo principal del investigador es incrementar la eficiencia de los procesos
productivos proponiendo mejoras en el sistema de produccién basadas en el

estudio del trabajo y el redisefio de la planta.

El investigador logro concluir que en la aplicacion de los estudios de métodos
y tiempos, obtuvo que los tiempos elevados se deben a la falta de estandares;
puesto que los trabajadores no tienen una meta de produccién y las cargas
de trabajo estan desequilibradas, generando cuellos de botella. Es entonces
gue propone implementar herramientas de la ingenieria con SMED y el TPM
adaptadas a los requerimientos de la planta para ser usadas como politicas

de calidad y que se conviertan en una cultura para toda la organizacion.

CARANGUI (2015). Tesis previa a la obtencion del titulo de Ingenieria
Industrial. Analisis de Métodos de trabajo y Estandarizacion de Tiempos para
mejorar la Eficiencia en los procesos en el area de corte: Caso Pasamaneria
S.A.

La presente tesis es una investigacion de tipo descriptivo, bibliogréfica y de
campo, en donde el investigador se plantea como objetivo principal eliminar
tiempos y actividades innecesarias para poder subir la eficiencia en la seccion
de corte. Dicho estudio identificdé que la el no tener métodos de trabajo
establecido y no contar con orden para el flujo de procesos serian los factores

gue retrasan los procesos en la seccion de corte.
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1.3.

GRIMALDO et al. (2014). En el articulo cientifico de Analisis de métodos y
tiempos: Empresa textil Stand Deportivo, de Boyacda, Colombia, publicado en
la Revista de Investigacion Innovacion Ingenieria de la Facultad de Ciencias
e Ingenieria de la Universidad de Boyaca.

Los investigadores tuvieron por objetivo presentar los resultados particulares
de una investigacion que se realizd en una empresa textil, esta presentaba un
sistema de produccion tipo taller, y se observo desorden en su area de trabajo,
haciendo de su sistema de produccion ineficiente. Por ello los investigadores
aplicando el andlisis de métodos y tiempos concluyen que los espacios de
puestos de trabajo son inapropiados para el correcto desarrollo del proceso
de produccidn, ya que se vio que estos obstaculizan el flujo de materiales; se
vio altos tiempos de transporte, lo que implica demora en el proceso.
Asimismo, se tomo el tiempo estandar del proceso de la elaboracién de una
camiseta estampada que dio 74,68 min por unidad producida, lo que es muy
elevado para dicho proceso. El investigador pretende elaborar una propuesta
de redisefio de la distribucion del planta, y demostrar que si hay una

disminucién del tiempo estandar en el proceso, y de los tiempos de transporte.

Teorias relacionadas al tema

Por medio de la presente se detalla las teorias relacionadas con el tema
abordado, dando a conocer la informaciéon correspondiente al estudio de
trabajo y como este puede incrementar la productividad de la empresa de

estudio.

1.3.1. Estudio del trabajo

Segun Kanawady el estudio del trabajo es uno de los instrumentos mas
eficaces que se puede aplicar ya que este es el analisis sistematico de los
métodos para ejecutar tareas o actividades con el fin de mejorar el uso de los
recursos y de instaurar normas rentables segun las actividades que se estan
ejecutando (1996, p.9).
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El mismo autor infiere que:

el estudio de trabajo tiene por objeto examinar de qué manera se esta
realizando una actividad, simplificar o modificar el método operativo para
reducir el trabajo innecesario o excesivo, 0 el uso antieconémico de
recursos, y fijar el tiempo normal para la realizacion de esa actividad
(1996, p.9).

El estudio del trabajo comprende técnicas y una de ellas es el estudio de
meétodos y la medicion del trabajo (ver Figura 03), teniendo ambas una
relacion puesto que el estudio de métodos es el registro y clasificacion
detallada de la realizacion de actividades con el fin de realizar mejoras, y con
respecto a la medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para fijar el
tiempo que invierte un trabajador de nivel promedio en llevar a cabo una tarea

segun una norma de rendimiento preestablecida (Kanawady, 1996, p.19).

Figura 3
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1.3.1.1. Estudio de métodos

Segun Cruelles (2013), el estudio de métodos de una tarea “es la investigacion
sistematica de las operaciones que la componen, su tipologia, materiales y
herramientas utilizada. El estudio de métodos divide y desglosa la tarea en

una parte razonable y operaciones”. (p. 161)

Para Garcia (2005),

Conjugar adecuadamente los recursos econdmicos, materiales y
humanos origina incrementos de productividad. Con base en la premisa
de que en todo proceso siempre se encuentran mejores posibilidades de
solucién, puede efectuarse un andlisis a fin de determinar en qué medida
se ajusta cada alternativa a los criterios elegidos y a las especificaciones
originales, lo cual se logra a través de los lineamientos del estudio de

meétodos. (p.33).

Ahora bien, el autor nos menciona que para un estudio de métodos hay

objetivos, y eso se vera a continuacion:
v" Objetivos del estudio de métodos
- Se debe mejorar los procesos y procedimientos.
- Mejorar en todos los aspectos el lugar de trabajo (taller, equipos, otros)
- Reduccién de fatiga innecesaria por el operar.
- Economizar el esfuerzo humano
- Economizar el uso de materiales, maquinas y mano de obra.
- Incrementar la seguridad.
- Establecer mejores condiciones de trabajo.
- Hacer del trabajo mas facil, rapido, sencillo y seguro.

(Garcia, 2005, p.35)
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v" Procedimientos del estudio de métodos

Para obtener mejoras, algunas veces se debe de simplificar procesos y esto
implica una innovacién deducida analiticamente por medio de un método

sistematico de ataque.
Para Garcia (2005, p.36.39) este método consta de los siguientes pasos:
1) Seleccionar el trabajo que debe mejorarse.

Figura 4

HUMANO
Debe mejorarse donde

haya mayor riesgo de
accidentes.

*

DESDE EL
PUNTO DE
VISTA...

ECONOMICO

se debe evaluar los

FUNCIONAL DEL
TRABA.JO frabajos cuyo valor

Los trabajos donde se represente un alto
encuentre el cuello de porcentaje del costo del
botella. producto terminado y
ps trabajos repetitivo

Fuente: Libro “Estudio del trabajo”, p.36.

Elaboracion propia

Aspecto a mejorar de un trabajo

2) Registrar los detalles del trabajo.

Para hacer la mejora de un trabajo debemos saber exactamente en qué
consiste este, y se debe registrar por observacion directa de forma clara y

concisa. Estos se deben de hacer con fines de andlisis. (Garcia, 2005, p.36)
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Asi mismo el autor infiere que:

Para registrar el proceso de fabricacion se utilizan los diagramas de
proceso de operaciones, de proceso de flujo de recorrido y de hilos. Para
el registro de las relaciones hombre - maquina en las estaciones de
trabajo se emplean las formas llamadas diagramas hombre-méaquina y
de proceso de grupo (cuadrillas); por su parte, para registrar las
operaciones que ejecutan los trabajadores se usa el diagrama de

proceso bimanual (mano izquierda-mano derecha). (Garcia, 2005, p.37)

3) Analizar los detalles del trabajo.

Ya teniendo los registros de los detalles del trabajo, se prosigue analizar qué

acciones se pueden tomar.

Garcia (2005) nos dice que para poder hacer un buen analisis de un trabajo
de forma completa, se debe de utilizar una serie de preguntas para el estudio

de métodos, con el objeto de justificar existencia, lugar, orden, persona y

forma en que se ejecuta. (Ver Figura 05)

Fuente: Libro “Estudio del trabajo”, p.37-38.

Elaboracion propia

“Esta serie de cuestionamientos nos proporciona la forma de sistematizar la

Preguntas para el estudio de métodos y su forma de usarla

Figura 5

PREGUNTAS

RESPUESTAS

£ Por qué existe cada detalle?

i Para D]Ué sirve cada uno de ellos?

Estas preguntas nos justifican el
proposito de cada detalle; nos explica
la razon de su existencia.

Suponiendo que estas preguntas pudieran contestarse razonablemente, ahora

debemaos contestamos:

¢ Donde debe hacerse el detalle?

Nos lleva a pensary a investigar si el
lugar, la maguina, etcétera, en que se
hace el frabajo, es la mas conveniente.

£ Cuando debe gjecutarse el detalle?

Conduce a investigar el tiempo; es
decir, si el orden y la secuencia que se
ejecutan los detalles es el mas
adecuado.

¢ Quien debe hacer el detalle?

MNos hace pensar e investigar la
persona que esta ejecutando el detalle
es la mas indicada.

Después de justificar el lugar, secuencia y persona, debemas demostrar que Ia
forma en que se esta haciendo el detalle es la mas correcta Por lo tanto,
debemos contestamos la cuaria pregunta:

4 Como se ejecuta el detalle?

Esta pregunta nos llevara a buscar una
mejor forma de hacerlo.

actitud inquisitiva caracteristica del estudio del método”. (p. 37-38)
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4) Desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo.

Garcia (2015) nos dice que es necesario considerar las respuestas obtenidas,
para el desarrollo de un nuevo método, y de esta manera se pueden tomar

acciones. (Ver Figura 06)

Figura 6

o . CAMBIAR - ‘
©
>
"J)' . 9 = Por gqué y para = Cuando, = Para obiener * Se simplifica
w o qué dénde y quién una secuencia aquellos
M0 - Se elimina las « Cambiar las légica y por detalles que
oQoQo respuestas circunstancias ultimo no hayan
S - que no fueron donde se podido ser
o) :O o contestadas gjecuta el eliminados,
== trabajo para posiblemente
. g 8 que si puedan pyed?ndser

ser ejecutados en
*GC'J' E 5 respondidas una forma mas
o X % las preguntas facily rapida
So 2
w o

Acciones a tomar

Asi mismo Garcia hace hincapié que para lograr la mejor forma de ejecutar
los detalles se debe de aplicar los principios de economia de movimientos,
este es una serie de aplicacion practica, cuyo objetivo es buscar la eficiencia,
mejor distribucion del area de trabajo y lograr un mejor disefio de las
herramientas (2005, p.38).

5) Adiestrar a los operarios en el nuevo método de trabajo.

Para aplicar un nuevo método de trabajo, lo primero que se debe hacer es
revisar si este es buena y funcionara en la practica. Luego asegurarse que
contara con la cooperacién del personal, y asi evitar dificultades de
implantacion del método, y a su vez tener siempre presente los intereses de
los individuos afectados favorable o desfavorable por una modificacion. Por lo

tanto, es conveniente:

- Mantener informado al personal antes de implantar los cambios que lo

afectaran.
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- Tratar al personal con la deferencia y dignidad que merece su calidad de

persona humana.
- Promover que todos aporten sugerencias.

- Hacer sentir al personal que forma parte del esfuerzo comun por mejorar las

condiciones de trabajo de la fabrica. (Garcia, 2005, p.39)

6) Aplicar el nuevo método de trabajo.

Después de haber considerado los pasos anteriores, se prosigue a la

ejecucion del nuevo método de trabajo.

1.3.1.2. Registro y Analisis del proceso

“El analisis de los procesos trata de eliminar las principales deficiencias
existentes en ellos y lograr la mejor distribucion posible de la maquina, equipo

y area de trabajo dentro de la planta” (Garcia, 2005, p. 42).

La simplificacion del trabajo se apoya en diagramas, que se mencionaran a

continuacion:

v' Diagrama de Procesos

Esta herramienta de analisis es una representacion grafica de los pasos
gque se siguen en una secuencia de actividades que constituyen un
proceso o un procedimiento, identificandolos mediante simbolos de
acuerdo con su naturaleza; ademas incluye toda la informacién que se
considera necesaria para el andlisis, tal como distancias recorridas,

cantidad considerada y tiempo recorrido. (Garcia, 2005, p. 42)

Son consideradas cinco categorias o acciones que tienen lugar durante un
proceso (ver figura 07), y se usan estas con el fin analitico y poder asi eliminar

las ineficiencias si existieran en el proceso.
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Figura 7

RESULTADO

ACTIVIDAD SIMBOLO PREDOMINANTE

- Se produce o efectua
< Operacion O algo.
©
o .
._g Transporte ::> i&zg:glbla de lugar o se
@ T
I=.|J Inspeccion ?:n;zgzca calidad o
£ =
Q - Se interfiere o retrasa el
— FQ: Demora paso siguiente,
Lo
qc) 8 Almacenaje v Se guarda o protege.
2 £

Acciones que tienen lugar durante un proceso determinado

v' Diagrama de Proceso hombre-maquina

Es la intervencion del hombre y la maquina, mediante una representacion
gréfica detallando la secuencia de las operaciones que se ejecutan, con el fin
de conocer a detalle los tiempos empleados tanto del hombre como el de las
magquinas; y asi determinar la eficiencia de ambos y aprovechar los factores
al maximo de estos. También se dice que “el diagrama se utiliza para estudiar,
analizar y mejorar una sola estacion de trabajo a la vez. Ademas, aqui el
tiempo es indispensable para llevar a cabo el balance de las actividades del

hombre y su maquina” (Garcia, 2005, p.69).

v' Diagrama de Proceso de Flujo

Para el autor Garcia (2005), este diagrama es una representacion grafica
donde se expone la secuencia de un proceso, sea operaciones, transportes,
inspecciones, esperas y almacenamientos; ademas de ello te toma en
consideracion los tiempos y las distancias recorridas. Este diagrama
proporciona una imagen clara de toda la secuencia del proceso. Ademas nos
ayuda a comparar métodos, ayudar eliminar tiempos improductivos y escoger

operaciones para su estudio detallado. (p. 53)
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Figura 8

RESULTADO
PREDOMINANTE

Se produce o realiza
algo.

ACTIVIDAD SIMBOLO

Operacion

Se cambia de lugar o se

Transporte mueve un objeto.

Se verifica la calidad o

Inspeccién cantidad del producto.

Se interfiere o retrasa el

Demora o
paso siguiente.

Se guarda o se protege
el producto o los
materiales.

Actividades conjuntas
por el mismo operador
en el mismo punto de
trabajo.

Almacenaje

0 <UOao

Actividad combinada

Fuente: Libro “Estudio del trabajo”,

p.54.

Cuadro de Operaciones de Diagrama de Operaciones de Proceso

1.3.1.3. Medicion de tiempos

Cruelles (2013) refiere que una vez definido el método, el siguiente paso es
medir el trabajo. “La definicion de la medicion del trabajo es la ampliacién de
técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador cualificado en
llevar a cabo una tarea definida, efectuandola seguin una norma (método) de

ejecucion establecida” (p.489).

Desde la posicién de Garcia (2005), define que el estudio de tiempos “es una
técnica para determinar con mayor exactitud posible, con base en un nimero
limitado de observaciones, el tiempo necesario para llevar a cabo una tarea

determinada con arreglo a una norma de rendimiento preestablecido” (p.185).

Segun Garcia (2005) un estudio de tiempos consta de varias fases: (ver Figura
09)
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Figura 9

Fuente: Libro “Estudio del trabajo”, p.185-

186.
Elaboracion propia

1.3.1.4. Cronometraje

Cruelles (2013), el cronometraje “Consiste en la toma de tiempos con
cronometro de cada operacion corrigiendo el tiempo obtenido mediante la
apreciacion de la actividad” (p.501). También infiere el autor que antes de usar
este instrumento el analista debera hacer una visualizacion del objeto de

estudio, para poder tener claro el hito de inicio a fin de cada operacion que

« Seleecion de la operacioon.
« Seleccion del trabajador.
« Actitud frente al trabajador.

LEIINEN « Analisis de comprobacion del metodo de trabajo.

* Obtener y registrar la informacion.

« Descomponer la tarea en elementos.
« Cronometrar.

« Calcular el tiempo observado.

® Ritmo normal del trabjador promedio.
* Tecnica de valoracion.

VALOLLL;C.ON * Calculo del tiempo base valorado.

* Analisis de demoras.
* Estudio de fatiga.
* Calculo de suplementos y sus tolerancias.

« Error de tiempo estandar.
« Calcculo de frecuencia de los elementos.

/1= =) | * Determinacion de tiempos de interferencia.
=SINBLEE ¢ Calculo de tiempo estandar.

Fases para el estudio de tiempos

compone la tarea. (p.501)

El autor sefala algunas ventas e inconvenientes del uso de este (ver Figura

10).

Figura 10

Ventajas

Unico método que mide directamente el tiempo que

invierte el operario.

Permite la observacion detallada del ciclo completo y el

método.

Puede cubrir elementos que ocurren con menor

frecuencia.
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4  Proporciona con rapidez valores exactos para los
elementos controlados por la maquina.

5 Es sencillo explicarlo y aprenderlo.

Inconvenientes

1 Requiere la calificacion de la actividad del trabajador.

3 2 No obliga a llevar un registro detallado de método,
- . . .
2 movimiento, herramientas.
©
o c 3 : .
S g Puede no evaluar bien los elementos no ciclicos.
dC
)
% S 4 Basaelestandar en el sesgo de un analista que estudia
L 2w a un trabajador que usa un solo método.
L= o

Ventajas e Inconvenientes del cronometraje.

1.3.1.5. Tiempo estandar

Para Garcia (2005) es llamado tiempo tipo o estandar, y lo define que es el
tiempo que se da para llevar a cabo una actividad. (p. 240) El tiempo estandar
se formula de la siguiente manera, en donde se divide, para cada elemento,
la suma de recoleccion de tiempos entre el nimero de tiempos considerados;

el resultado es el tiempo promedio por elemento. (p.241)

Citando a Cruelles, el tiempo estandar (TE) es la materia prima para la gestion

de la produccion.

El autor también lo define que es “el tiempo requerido para que un operario
de tipo medio, plenamente cualificado y adiestrado, que trabaja a un ritmo
normal, lleva a cabo una tarea segun el método establecido. [...] Se mide en

‘tiempo hombre’ y en ‘tiempo maquina™ (2013, p.491).
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Destaca el autor que el TE también se mide considerando el tiempo hombre,
esto quiere decir que se debe tomar en cuenta los suplementos de descanso
y de otro tipo, incrementandose con operaciones frecuenciales que surgen a

causa de la tarea en cuestion, aunque no formen parte de su ciclo. (2013,

Figura 11
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Esquema para el célculo del tiempo estandar (TE)

1.3.1.6. Tiempo normal
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Garcia (2005) menciona que “en gran medida, la extension del estudio de

tiempos depende de la naturaleza de la operacion individual” (p.204).

Tn = Te (valoracion en %)

Se multiplica el tiempo “promedio” (Te) por el factor de valoracion. Esta cifra

debe aproximarse hasta el milésimo de minuto, obteniendo el tiempo base

elemental. (Garcia, 2005, p. 241)

+ Valoracion del ritmo de trabajo

Garcia (2005) nos manifiesta que la valoracion del ritmo y los suplementos de

trabajo tiene como objetivo determinar el tiempo tipo para fijar el volumen de

trabajo de cada puesto en las empresas, determinar el costo estandar o

establecer sistemas de salarios de incentivo.

Tabla 4 - Cuadro de Valorizacion del trabajo

HABILIDAD ESFUERZO
A HABILISIMO  |+0.15 |A EXCESIVO +0.15 |Habilidad. Es la eficiencia
para seguir un método dado
no sujeto a variacion por
B |EXCELENTE |+0.10 |B |EXCELENTE |+0.10 [Voluntad deloperador.
C BUENO +0.05 |C BUENO +0.05 | Esfuerzo. Es la voluntad de
trabajar, controlable por el
D MEDIO 0.00 D MEDIO 0.00 | operador dentro de los limites
i t la habilidad.
E |REGULAR  [-0.05 |E |REGULAR  |-0.05 [ Puesiosporianabiida
Condiciones. Son aquellas
F MALO -0.10 |F MALO -0.10 | condiciones (luz, ventilacién,
calor) que afectan
Unicamente al operario y no
aguellas que afectan la
G TORPE 015 |G TORPE -0.15 | operacion.
CONDICIONES CONSISTENCIA
A BUENA +0.05 |A BUENA +0.05 | Consistencia. Son los valores
de tiempo que realiza el
MEDIA 0.00 MEDIA 0.00 | operador que se repiten en
forma constante o
C [MALA -0.05 |C |MALA -0.05 | Inconstante.

Fuente: Libro “Estudio del trabajo”, p. 210.
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¢ Suplementos del estudio de tiempos

Garcia (2005, p.225) refiere que tres son los suplementos que pueden

concederse en un estudio de tiempos:
1. Suplementos por retrasos personales
2. Suplementos por retrasos por fatiga (descanso)
3. Suplemento por retraso especiales, incluyes:
a) Demoras debidas a elementos contingentes poco frecuentes.
b) Demoras en la actividad del trabajador provocadas por supervision.

c) Demoras causadas por elementos extrafios inevitables, concesion que

puede ser temporal o definitiva.

Figura 12

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por necesidades 5
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
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" Introduccion al Estudio del trabajo — segunda edicién, OIT. Ejemplo sin valor normativo
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Sistema de suplementos por descanso como porcentaje de los tiempos

normales.

1.3.2. Productividad
Para Beltran (1998, p.124) la productividad lo define como la relacién que
existe entre la produccion, y los recursos empleados. Del mismo modo el autor
cita a Mali (1978), definiendo que la productividad es la combinacién de

eficiencia y la efectividad. Mali relaciona los términos de esta manera:

indice de productividad = productividad obtenida/ insumo gastado

indice de productividad = desempefio alcanzado

Recursos consumidos

indice de productividad = f (eficiencia) * F(eficiencia)

Algo semejante ocurre con Prokopenko (1989, p.3), alega que la productividad
es la relaciéon entre la produccion obtenida por un sistema de produccion o

servicio y los recursos utilizados para obtenerla.

Asimismo el autor nos recomienda que

conviene separar la productividad de la intensidad de trabajo porque, si
bien la productividad de la mano de obra refleja los resultados
beneficiosos del trabajo, su intensidad significa un exceso de esfuerzo y
no es sino un “incremento” de trabajo. La esencia del mejoramiento de
la productividad es trabajar de manera mas inteligente, no mas dura
(Prokopenko, 1989, p.4).

Por otro lado Gutiérrez (2010) nos dice que incrementar la productividad es
lograr mejores resultados considerando los recursos empleados para

generarlos. En general, la productividad se mide por el cociente formado por
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los resultados logrados y los recursos empleados. Los resultados logrados
pueden medirse en unidades producidas, en piezas vendidas o en utilidades,
mientras que los recursos empleados pueden cuantificarse por nimero de
trabajadores, tiempo total empleado, horas maquina, etc. En otras palabras,
la medicién de la productividad resulta de valorar adecuadamente los recursos

empleados para producir o generar ciertos resultados. (p.21).

El autor ve la productividad en dos componentes que son la eficiencia y la

eficacia. (Gutierrez, 2010, p.21) (ver Figura 13)

Figura 13

Productividad: mejoramiento continuo del sistema
Mas que producir rapido, se trata de producir mejor
Productividad = Eficiencia x eficacia

Unidades producidas = Tiempo atil  x Unidades producidas

Tiempo total Tiempo total Tiempo (til

Eficiencia = 50% Eficacia = 80%

| 50% del tiempo se desperdiciaen: | | o De 100 unidades 80 estén libres
‘ de defectos.

Programacion ! ! e 20 tuvieron algin tipo de defecto.
Paros no programados &

Desbalanceo de capacidades
Mantenimiento y reparaciones

Fuente: Libro “Calidad Total y

Productividad”, 22p.

La productividad y sus componentes

1.3.2.1. Eficiencia

Segun la postura de Gutiérrez (2010), eficiencia es la relacion entre el
resultado alcanzado y los recursos utilizados. Ademas el autor indica que
buscando la eficiencia se puede optimizar los recursos y tratar que no haya
desperdicios de recursos (p.21).

Asimismo Garcia (2011) sefiala que la eficiencia es la relacion entre los

recursos programados y los insumos utilizados realmente. Y dice que el indice
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de eficiencia, expresa el buen uso de los recursos en la produccion de un

producto en un periodo definido (p.16).

Insumos programados

Eficiencia = —
f Insumos utilizados

Con esto quiere decir Garcia (2011, p.17), eficiencia es hacer bien las cosas.

1.3.2.2. Eficacia

Es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los
resultados planeados. En otras palabras este implica utilizar los recursos para

el logro de los objetivos trazados (hacer lo planeado). (Gutiérrez, 2010, p.21).

Por su lado, Garcia (2011, p.17) define eficacia a la relacién de productos
logrados entre las metas que se tienen fijadas, como también menciona que
el indice de eficacia expresa el buen resultado de la realizacién de un producto
en un periodo definido. En otras palabas el autor menciona que eficacia es
obtener resultados.

Productos logrados
Meta

Eficacia =

1.4. Formulacion del problema
1.4.1. Problema General
¢,De qué manera el Estudio del Trabajo incrementa la productividad de la

linea de fajas lumbar de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 20177

1.4.2. Problemas Especificos
¢De qué manera el Estudio del Trabajo incrementa la eficiencia de la

linea de fajas lumbar de la empresa Inpesi EIRL. Los Olivos, 20177
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¢, De gué manera el Estudio del Trabajo incrementa la eficacia de la linea de

fajas lumbar de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017?

1.5. Justificacion del estudio

1.5.1. Justificacion Tedrica
Hernandez, et, al (2014, p40), define que “la informacion que se obtenga
servira para revisar, desarrollar o apoyar una teoria, asi como también, indica
que puede sugerir ideas, recomendaciones o hipétesis para futuros
estudios”.se permitira utilizar. Sobre la teoria sobre el estudio del trabajo y la

productividad, con la finalidad de aplicarlo en el area.

1.5.2. Justificacion Practica
Hernandez, et.al (2014, p. 40), define que “la justificacion practica nos
ayudara a resolver algun problema real, asi como también, indica que tendra
implicaciones trascendentales para una amplia gama de problemas practicos”.
Esta contribucién académica permitira tener un resultado positivo en la forma
de administrar los procesos, optimizando la utilizacion de los recursos
empleados y por ende la maximizacién de la productividad a través de la

aplicacion del estudio de trabajo.

1.5.3. Justificacién Metodolégica
Hernandez, et, al (2014, p40), define que “ayuda a crear un nuevo instrumento
para recolectar o analizar datos, asi como también, contribuye a la definiciéon

de un concepto, variable o relacion entre variables”.

En la presente investigacidn se aplicaron instrumentos que garanticen la
validez de la informacion obtenida sobre la problematica observada, de tal

forma que permita detectar y determinar la aplicacion.
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1.6. Hipotesis
1.6.1. Hipotesis General
Como el Estudio del Trabajo incrementa la productividad de la linea de fajas

lumbar de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017.

1.6.2. Hipdtesis Especificas
Como el Estudio del Trabajo incrementa la eficiencia de la linea de fajas
lumbar de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017.

Como el Estudio del Trabajo incrementa la eficacia de la linea de fajas lumbar

de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017.

1.7. Objetivos
1.7.1. Objetivo General

Determinar como el Estudio del Trabajo incrementa la productividad de la

linea de fajas lumbar de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017.

1.7.2. Objetivos Especificos
Determinar como el Estudio del Trabajo incrementa la eficiencia de la linea

de fajas lumbar de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017.

Determinar como el Estudio del Trabajo incrementa la eficacia de la linea

de fajas lumbar de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017.

47



. METODO



2.1. Tipo y disefio de investigacion

2.1.1. Tipo de investigacion
Por su nivel o profundidad, la siguiente investigacion es de tipo descriptiva
puesto que busca dar a conocer caracteristicas, cualidades, propiedades u
otros aspectos importantes de cualquier fendmeno que se someta a analisis,
segun menciona Hernadndez (2014, p. 67). Ademas esta investigacion es
explicativa puesto que pretende averiguar las causas de los fenomenos que

se estudian y en qué condiciones se presentan (Hernandez, 2014, p. 60).

Y por su enfoque es cuantitativa, Hernandez (2014, p. 4). Menciona que por
medio del mismo se recolecta, utiliza y analiza datos con el fin de probar las

hipétesis establecidas en base a analisis estadisticos.

2.1.2. Disefio de investigacion
El disefio de investigacion se sitla en el Experimental — Pre-experimental y
cuasiexperimental, experimental porque se le aplica a un grupo una prueba
previa al estimulo o tratamiento experimental, después se le administra el
tratamiento y finalmente se le aplica una prueba posterior al estimulo; pre-
experimental para Herndndez (2014, p. 141), es a la investigacion de en un
solo grupo cuyo grado de control es minimo; y para Bernal (2010, p. 147)
cuasiexperimental son aquellos “disefios de un grupo con medicién antes y
después, disefios con grupos de comparacién equivalente y disefios con

series de tiempo interrumpidos”.

Como un primer acercamiento al problema de investigacion es muy util en la

realidad de la empresa de fajas lumbares INPESI EIRL.

Este disefio ofrece una ventaja puesto que hay un seguimiento del grupo
desde el inicio viendo asi la variable dependiente (la productividad) antes del

estimulo.

Ademas por su alcance temporal, la presente investigacion es longitudinal,

Hernandez Roberto (2014, p.159). Menciona que este tipo de investigaciones
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recolectan datos en diferentes momentos con el propésito de hacer
inferencias sobre los cambios producidos en el problema de investigacion.

2.2. Operacionalizacién de la variable

2.2.1. Definicién Conceptual
Estudio del trabajo (variable independiente): Segun Kanawady el estudio del
trabajo es uno de los instrumentos mas eficaces que se puede aplicar ya que
este es el andlisis sistematico de los métodos para ejecutar tareas o
actividades con el fin de mejorar el uso de los recursos y de instaurar normas

rentables segun las actividades que se estan ejecutando (1996, p.9).

La productividad (variable dependiente): segun Prokoprnko (1987, p.3) “es la
relacion entre la produccion obtenida por un sistema de produccion o servicios
y los recursos utilizados para obtenerla”, en otras palabras la productividad

es el uso eficiente de recursos en la produccion de diversos bienes y servicios.

2.2.2. Definicion Operacional
Estudio del trabajo (variable independiente): Estudio del trabajo es una técnica
de direccién que estudia los métodos y la medicién del trabajo con el fin de actuar

con eficiencia.

La productividad (variable dependiente): Es un indicador que mide el grado de
aprovechamiento (rendimiento) de los recursos que tiene una organizacion para

obtener sus productos
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Tabla 5- CUADRO DE OPERACIONALIZACION

. L Definicion . : . .
Variable Definicion conceptual : Dimensiones | Indicadores Instrumento Formula
Operacional
Segin  Kanawady el Tstd = Qto+IV)«(1+S5)
estudio del trabajo es uno Tew :Tiempo estandar
de los instrumentos mas Andlisis d Ti .
eficaces que se puede | Estudio del trabajo ”"f‘t's('f €| 'e”lp% Ficha de To: Tiempo observado
aplicar ya que este es el | es una técnica de metodos. estandar Registro Ev: Valoracion de trabai
R L . g (Ver anexo 05) v: Valoracion de trabajo
_ analisis sistematico de los direccién que
Estudio del | métodos para ejecutar estudia los S: suplementos
Trabajo tareas o actividades con | Métodosy la (Garcia, 2005, p.240)
el fin de mejorar el uso de medicion del
los recursos y de trabajo con el fin
instaurar normas diﬁggﬁéigm Disefio del : = 1020 100%
actividades que se estan perfeccionado. | ¢~ PEraciones Registro
ejecutando (1996, p.9). (Ver anexo 02) Onv: Operaciones que no generan
valor
Para Gutiérrez (2010), La H — H programados
productividad tiene que | Es un indicador eHoras Ficha de = T — H reales x 100%
ver con Iqs resultados que | que mide el grado Eficiencia hombre de Registro . homb
se obtienen en un de trabajo (Ver anexo 06) H-H: Horas hombres
proceso o un sistema, por aprov_echamlento
Productividad | '© due incrementar la | (rendimiento) de
productividad es lograr | 10S recursos que
mejores resultados tiene una - i o ' j
o organizacion para - « Produccion Ficha de _ N de fajas producidas 0o,
considerando los Eficacia Registro N° fajas programadas

recursos empleados para
generarlo. (p.21)

obtener sus
productos.

programada

(Ver anexo 06)

Fuente: Elaboracién propia
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2.3. Poblacién y Muestra

2.3.1. Unidad de estudio
Se ha considerado como unidad de estudio la empresa Inpesi E.I.R.L., Los
Olivos, para desarrollar esta investigacion, enfocandome en el area de

produccion de la empresa mencionada.

2.3.2. Poblacién
“Una poblacion, es el conjunto de todos los casos que concuerdan con una

serie de especificaciones” (Valderrama, 2007, p.166).
En la investigacién mi poblacion a tomar sera:

N = total de fajas producidas durante un mes en el area de produccion.

2.3.3. Muestra
“‘La muestra suele ser definida como un subgrupo de la poblacién. Para
seleccionar la muestra deben definirse las caracteristicas de la poblacién a fin
de delimitar cuales seran los parametros muestrales” (Valderrama, 2007, p.
166).

Para el estudio de nuestra investigacion es recomendable hacer el célculo de
tamafio de muestra, ya que nuestra poblacion es finita, es decir es contable y
conocemos el total de la poblacion, que son 5000 fajas producidas

mensualmente.

El célculo del tamafio de la muestra en poblacion finita es la siguiente:

_ Z’p(Q-p)N
n= e?(N-1)+Z?p(1 —p)
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Donde:

n= Tamafo de muestra necesaria

Z=1.96, que representa el valor del 95% de confianza.

p= el valor estimado de la proporcion poblacional (cuando no se tiene idea
del valor real de pi, se utiliza p=0.5 = 50%

e= el margen de error maximo es del 5%, pero tomare el 3% para la
investigacion y obtener asi un resultado certero.

N= tamafio de la poblacién, que es 5000 fajas

_ (1.96)2(0.5) (1-0.5) (5000)
T (0.03)2(5000—1)+(1.96)2(0.5)(1—0.5)

=880

Se tiene que medir 880 fajas durante un mes, para el estudio de la

investigacion.

2.3.4. Muestreo
Segun Hernandez, et al, (2014) En las muestras probabilisticas, todos los
elementos de la poblacién tienen la misma oportunidad de ser escogidos para

la muestra. (p. 175).

2.3.5. Criterio de exclusién e inclusién
2.3.5.1 Criterio de inclusion
Es la poblacion que pertenecen al area de produccion y que participaran en la

investigacion.

2.3.5.2 Criterio de exclusion
Son aquellas personas que pertenecen a la organizacién pero no participan
en el proyecto ya que cumplen otras funciones que no intervienen en la

produccion.
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2.4. Técnica e instrumento de recoleccién de datos, validez y confiabilidad

2.5.

La técnica empleada es la observacion, el levantamiento de informacion y la
recoleccion de datos, permitiendo asi visualizar de forma directa nuestro
objeto de estudio, para luego describir y analizar las condiciones sobre la
realidad estudiada. (Bernal, 2010, p.257)

Asi mismo sefialan Hernandez et al (2014), que un instrumento de medicién
es el recurso que utiliza el investigador para registrar informacion o datos
sobre las variables que tiene en mente (p. 199), en este caso se utilizaran
formatos acorde a los indicadores planteados para la investigacion en la cual
se trabajaran de forma paralela, para asi conseguir informacion pertinente de

acorde al a muestra.

Por otro lado la validacion del instrumento sera aprobada por un proceso de
juicio de expertos. El juicio de expertos, segun Hernandez, et al. (2014). Se
refiere al grado en que un instrumento realmente mide la variable de interés,
de acuerdo con expertos en el tema. (p.204). Para nuestra investigacion los
instrumentos se plasman en un cuadro de operacionalizacion, y es revisada,
evaluada, y aprobada por tres docentes colegiados de la Escuela de

Ingenieria Industrial.

Hernandez et &l (2014), sefialan que la validez y la confiabilidad no se

asumen, se prueban. (p. 204)

Método de analisis de datos

Para la investigacion “Aplicacion del Estudio del Trabajo para incrementar la
productividad de la linea de fajas Lumbar Estandar de la empresa Inpesi
E.ILR.L., Los Olivos, 20177, se utilizara como técnica el analisis cuantitativo de
los datos. Y este sera ejecutado en el programa SPSS version 21 (Statistical
Packagefor the Social Sciences SPSS® o Paquete Estadistico para las
Ciencias Sociales) Los datos seran tabulados y presentados en tablas y

graficos de acuerdo a las variables y dimensiones.

Para la prueba de las hipotesis se aplicara el t. de Student comparacion de

medias de muestras relacionadas.
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2.5.1. Andlisis descriptivo
Para Anderson Sweeney y Thomas (2008, p. 82) define que la estadistica

descriptiva en la siguiente informacion:
- Media: La media proporciona una media de localizacién central de los datos.

- Mediana: Es un valor de en medio de los datos ordenados de menor a mayor
(en forma ascendente). Si el nUmero de observaciones es impar, la mediana
es el valor de en medio. Si el nUmero de observaciones es par la mediana es

el promedio de las dos observaciones de en medio.
- Moda: Es el valor que se presenta con mayor frecuencia.

- Varianza: Es una medida de variabilidad que utiliza todos los datos, la
varianza esta basada en la diferencia entre el valor de cada observacion (Xi)
y la media. Es la sumatoria de las diferencias al cuadrado entre cada valor y
la media, multiplicados por el nimero de veces que se ha repetido el valor. La

sumatoria se divide por el tamafo de la muestra.

- Desviacion estandar: se define como la raiz cuadra positiva de la varianza
Continuando con la notacion adoptada para la varianza muestral y para la
poblacional. Es la raiz cuadrada de la varianza que informa la distancia que
tienen los datos respectivos de su media aritmética, expresado en las mismas

unidades de la variable.

- Coeficiente de Variacion: En algunas ocasiones se requiere un estadistico
descriptivo que indique cuan grande es la desviacion estandar en relacion con
la media. Esta medida es el coeficiente de variacion y se representa como
porcentaje. La media aritmética: es la suma de sus valores dividida entre el

numero de sumandos.

2.5.2. Andlisis inferencial
Para Andersons, Sweeney y Thomas (2008, p. 393) define que la estadista
inferencial se requiere realizar la prueba de normalidad y de contrastacion de
las hipotesis. Para la prueba de normalidad si N es menor o igual que 30 se

utiliza el estadistico Shapiro Wilk, luego de verificar la normalidad de los datos
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2.6.

2.7.

se procede a realizar una prueba paramétrica para la contrastacion de
Hipotesis, en este caso el estadistico a realizar es la Prueba t de Student para

la comparacion de medias de muestra relacionadas.

La prueba de t Student es utilizada para la estimacion de medias y
proporciones en variables cuantitativas y para comparar medias y porciones

en las poblaciones.

Aspecto ético

El presente proyecto de investigacion tiene como disposicion respetar la
autenticidad de los resultados, la confiabilidad de los datos que se emplearén,
la identidad de las personas que participaran en el estudio asi como referir
todas las fuentes empleadas respetando la propiedad intelectual de los

autores siendo los conceptos, figuras, graficos, formulas y otros.

Desarrollo de la Propuesta

2.7.1. Situaciéon actual

Inpesi E.l.LR.L. es una empresa textil con cinco afios de experiencia en la

confeccion de fajas, esta empresa esta dirigida por el Sr. David Palomino.

La produccion es integramente para mayoristas que a su vez son vendidos a
los minoristas y ha pedido. Sus principales mercados son: Lima, Las

Malvinas, empresas industriales, galerias del Mercado Central y a provincia.

Inpesi confecciona exclusivamente tres lineas de productos: la linea laboral,
la linea ortopédica y la linea fitness, y en cada una de ellas hay distintos tipos

de productos (ver tabla 06 y figura 14).
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Fuente: http://inpesi.com.pe/

Tabla 6 - Categorias de productos

LINEA LABORAL

LINEA ORTOPEDICA

LINEA FITNESS

- Faja Lumbar Ancha

- Corrector de espalda

- Body sharper hombre

-Faja Lumbar Estandar

- Corrector de postura

- Body sharper mujer

- Dorso lumbar

- Hércules , - Cinturilla reductora
estandar

- Industrial - Dorso lumbar - Cinturilla reductora con velcro
reforzado

- Rigida - Post Operatoria - Faja deportiva body sculpt

- Faja deportiva redusize

- Faja deportiva srta. belt

Fuente: Elaboracién Propia

Figura 14

Categorias de productos

57




Misién
“Somos una organizacion que fabrica y comercializa fajas y productos
térmicos, con la mejor materia prima del mercado, con los mas altos

estandares de calidad marcando la diferencia por su constante innovacion,

gama de modelos y mejora continua.”

Vision

“Consolidarnos en los proximos cinco afios, como la empresa lider en la
comercializacion y exportacion de fajas y productos de rehabilitacion

deportiva, asistidos de un grupo de colaboradores altamente capacitados,
tecnologia de vanguardia para lograr la satisfaccion total de nuestros clientes.”

Valores

- “Puntualidad: La puntualidad con la que podamos atender los
requerimientos de nuestros clientes y adicionalmente el cumplimiento con

las obligaciones laborales.”

- “Respeto: Respetamos y cuidamos a nuestros colaboradores con la

finalidad de crear un buen ambiente laboral promoviendo siempre la unién.”

- “Seguridad: Comprometidos desde siempre en brindar la seguridad y salud
laboral para con nuestros colaboradores, promoviendo y capacitandolos en

una cultura preventiva.”

- “Trabajo en Equipo: Fomentamos la comunicacién, el respeto, buena
actitud, estimulo y habilidades del equipo para lograr un objetivo comun,
compartiendo asi informacién y conocimientos para aportar valor a nuestros

clientes.”

- “Confianza y Amabilidad: Generada a través de nuestra honestidad y valor
humano, la cual nos permite brindar un servicio de calidad en la atencion a

nuestros clientes.”

- “Excelencia: Buscamos la excelencia en nuestros productos con altos
estandares de calidad y acabado y asi aseguramos la satisfaccion de

nuestros clientes.”
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Fuente: Elaboracion Propia

Organigrama funcional

Figura 15

GERENCIA GENERAL

DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO

DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO
DE MARKETING DE VENTAS

DEPARTAMENTO
DE LOGISTICA

DE . DE
ADMINISTRACION PRODUCCION

SUPERVISOR

Organigrama de la empresa
Politica de Calidad

- “Garantizar la satisfaccion del cliente a través de la innovacion y productos
de la mas alta calidad, con un personal altamente capacitado y
comprometido en la busqueda del mejoramiento continuo en la produccion,

distribucion y comercializacion de nuestras prendas a nivel nacional.

- “Satisfacer los requisitos de los clientes, mediante la prestacion del buen
servicio, cumpliendo con todas las necesidades y expectativas de los

usuarios.”

- “Garantizar la entrega oportuna de nuestros productos a todos nuestros

clientes.”
- “Mantener adecuados los niveles de productividad y eficiencias.”

- “Promover la ejecucion de programas de capacitacion para el desarrollo
integral de los empleados.”

- “Mejorar continuamente la eficacia de los procesos del sistema de gestion
de la calidad.”

- “Estar a la vanguardia con recursos fisicos de alta tecnologia.”
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2.7.1.1. Producto de estudio

En el area de produccion se identificdé que existen algunos factores que
dificultan la ejecucion de una produccién 6ptima, lo que implica una demora
en tener listo un pedido. Es por ello que en esta investigacion se aplicara el
estudio de métodos, demostrando como esta herramienta serd de suma
ayuda para lograr un trabajo eficiente y poder asi incrementar la productividad.

Como lo habiamos mencionado anteriormente, la empresa se dedica a la
confeccion de diversas fajas, pero el estudio de investigacion se centrara en
una produccion en especifica, y esta es la Faja Lumbar Estandar (ver figura
16), conocida en el mercado como la faja econémica, ya que de las tres lineas
de produccion (fitnes, laboral y ortopédica), la que tiene mas demanda es la
faja econdmica que pertenece a la linea laboral (Ver grafico 05), con una

produccién mensual de 5000 prendas.

Figura 16

Fuente: http://inpesi.com.pe/

FAJA LUNMBAR
SSU/AND/AR

BENEFICIOS

~ Previene y corrige lesiones en la
zona abdominal.

~ Evita la aparicién de hernias, dolo-
res lumbares y lumbalgias.

Descripcién de la faja lumbar estandar
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La faja lumbar estandar conocida como la faja ergonGmica, tiene como
principal beneficio de prevenir y corregir lesiones en la zona abdominal,
evitando asi la aparicion de posibles hernias, dolores lumbares y lumbalgias.
Unas de sus caracteristicas, no mencionadas en la Figura 16, es que tiene un
ajuste perfecto y es apto para mantener una mejor postura al momento de

levantar un objeto pesado.

Esta esta diseflada para usarse en diferentes campos como: industrial,

almacén, administrativo, deportivo, estibadores, transporte, mineria, agro y

7

mas.

Grafico 5- Produccion mensual de la linea Laboral
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1000 640

I—l

7 varillas Ancha Economica Industrial Rigida
TIPO DE FAJAS LABORALES

100

0 I

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion

Como se puede notar en el Grafico 05, se evalud la linea laboral con sus cinco
tipos de fajas, donde indica las 7 varillas con una produccién mensual de 100
prendas, el tipo ancha con 2350 fajas, la econémica con una produccion

mensual de 5000 fajas, la industrial con 260 y por ultimo la rigida con 640.
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Para poder tener un estudio certero se decide estudiar la faja econdmica ya
que es el producto de mayor produccion en el taller de Inpesi.

El proceso inicia con solicitudes de pedidos, estas son por via telefonica o
visita, teniendo en cuenta que los clientes son de Lima y provincia, si no se
reciben llamadas al dia, se hace un seguimiento por via telefonica o se suele
visitar a los clientes, luego de tener el pedido requerido se procede a

registrarlo en el cuaderno de ventas y posteriormente se pasa al sistema.

Ya teniendo la orden se manda a preparar a almacén, la empresa siempre
trabaja con un stock, si no hubiera stock en almacén se procede a hacer el
pedido a produccién; mayormente cuando son pedidos chicos se tiene listo en
el transcurso del dia, si fuera un pedido de alto volumen ya la orden es

entregada al dia siguiente.

Finalmente ya lista la orden, esta pasa al despacho. (Ver Figura 17)

62



Fuente: Elaboracion Propia

Figura 17

A HO
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l

Diagrama de flujo de solicitud de pedido
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2.7.1.2. Desarrollo del estudio

Para el levantamiento de datos de la situacion actual de la empresa INPESI

EIRL en el proceso de produccion de faja lumbar estandar, se debe de

ejecutar tres pasos:

a)
b)
c)

Observacion
Recoleccion de datos con técnicas e instrumentos.

Analisis de datos.

En la Figura 18 que se presentara a continuacion, apreciara la distribucion del

taller de la empresa Inpesi, en donde se observa que este cuenta con areas

de procesos especificos, como son:

a)

b)

d)

f)

Mesa de corte: Es el primer proceso donde se realiza el corte del tetron
negro y la tela drill rigido y strech, estas telas vienen por rollos grandes, y

se suelen usar molde para sacar lo solicitado.

Area de confeccion: Son los encargados de fabricar las fajas para su venta,
este tiene un proceso de cuatro etapas que son la ejecucion de armados
de lengua, banda superior, tirantes y por ultimo el armado del cuerpo que

son unidas con piezas ya mencionadas.

Area de corte de complementos: Esta area es exclusivamente para cortes
de tirantes, de elasticos y todos los materiales que vienen en rollo a no

mayor de 15 cm.

Area de embolsado: Aqui se suele colocar el hantag (marca vy
especificacion distintiva del producto), el doblado, embolsado y sellado de

la faja.

Almacén: Se almacena tanto la materia prima como los productos

terminados.

Area administrativa: Es una area multidisciplinar, ya que estan a cargo de
tres personales encargados de controlar los fondos de la empresa,
compras y ventas, disefio, estudio de creacién, patronaje y estudio de

marcas.
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 18
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2.7.2. Propuesta de mejora

- Se capacitara al personal indicandole los nuevos métodos que constituira
como parte del proceso de produccion, y que estos ayudaran para lograr
una mayor eficiencia y calidad en el trabajo.

- Se pasa a tomar y registrar los tiempos de trabajo, obtener el tiempo
estandar.

- Este se ejecutara con tres instrumentos; el cronometro, un tablero de
observacion y formularios de estudio de tiempos. Con el fin de obtener el
tiempo estdndar y ver si es el adecuado para el proceso.

- También se va hacer el estudio de actividades, con la finalidad de no tener
operaciones que no generen valor.

- Luego se pretende medir la productividad, antes y después de la mejora,
con indicadores ya establecidos por el investigar, para saber sila empresa
esta trabajando bien todas sus areas y su personal, ya que la
productividad es el punto final del esfuerzo y combinacién de todos los
recursos humanos, materiales y financieros que integre una empresa. Y
asi lograr un incremento de esta.

- Posteriormente se va hacer un estudio de la distribucion de las areas, si

son las correctas o hay manera de simplificarlo y sean por proceso.

Todo lo mencionado es con el fin de solventar, con herramientas de la
ingenieria, los problemas identificados en la empresa y logrando asi el

incremento de la productividad.

Tabla 7 - Cronograma de actividades

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE

ACTIVIDADES 2341234123412341234
Seleccionar el trabajo ha mejorarse.

Registrar a detalle los métodos de
trabajo.

Analizar los detalles levantados.

Realizar la toma de tiempos.

Calcular la eficiencia, eficacia y
productividad antes de la mejora.

Desarrollar un nuevo metodo para la

mejora del trabajo.

Capacitar a los operarios en el
nuevo método del trabajo.

Aplicar el nuevo método de trabajo.

Realizar una nueva toma de tiempos|

Calcular la eficiencia, eficacia y
productividad despues de la mejora.

Fuente: Elaboracién Propia
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2.7.3. Implementacion de la propuesta
En el &rea de produccion de fajas se constituye el mayor volumen de ventas
en el tipo de faja lumbar estandar, y es en donde se quiere elevar la

productividad para lograr la competitividad.

Mediante la mejora del estudio del trabajo y tiempos en el proceso de
fabricacion se permitira eliminar operaciones innecesarias y disminuir los

tiempos innecesarios que se utilizan en los mismos.

2.7.3.1. Estudio de métodos de trabajo antes de la mejora
Se presentard un cursograma sinoptico del diagrama de operaciones del
proceso (DOP), un cursograma analitico del diagrama de actividades del
proceso (DAP) y un diagrama de recorrido del proceso (Figura 19, 20y 21
respectivamente) de produccion de la faja lumbar estdndar que se tiene antes
de la mejora, lo cual seran analizados para asi identificar si existen
operaciones innecesarias y/o repetitivas que puedan ser eliminadas; y de esta

manera se podria ejecutar un DOP, DAP y diagrama de recorrido mas eficaz.
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 19

CURSOGRAMA SINOPTICO DE UNA FAJA LUMBAR ESTANDAR

ARMADO DE BANDA
ARMADO DE TIRANTES SUPERIOR ARMADO DE LENGUA ARMADO DE GUERPO
Corte elastico Corte del ltetron Corte slastico
De 11em (dos lenguas) 7.3" De 20em
Pegar al extremo veltro Pegado del veltro
macho (derecho) Hembra (izquierdo) Corte de dos

5.9" @ Corte de tirantes

Reguladores
o Pegado de regulador
5.3 2
Izquierda
Inspeccién de pegado

Pegar al extremo veltro

190 macho (izquierdo)

Pegado del veltro
Hembray macho
(derecha)

Etiqueta de PVC
" Perfilar esquina
19.3" Peyarlactiqusta al a9" Izquierda
51" Pegado de regulador extremo(izquierdo)
derecha merma
| Inspeccién de pegado 6.1" Perfilar esquina
[3 derecha
Inspeccién de pegado
T 20.2" Pegar la etiqueta al meTmas
extremo (derecho) 8" Ribetear contorno
derecha
Inspeccion de pegado 8.9" Ribe'tear contorno
Izquierda
Inspeccionde las
Lenguas
3.2"
varilla
etiqueta
2.3"
21"
1
41"
3.8"
Avio regulador
3.7
CUADRO DE RESUMEN
ACTIVIDAD TOTAL 14.8"
Operacion 34
= 15"
Inspeccion 7
M

Producto

Ribetes de 3cm

Pegado de varilla
Recubierto de ribete

Inspeccién del cuerpo

Coger lenguas

Unir cuerpoconla
lengua izquierda

Unir cuerpoconla
lengua derecha

Entrelazar el avio con el
ribete izquierdo

Entrelazar el avio con el
ribete derecho

Forrar la unién con
ribete derecho

Forrar la unién con
ribete izquierdo

Coger la banda

Unir banda con cuerpo

Se colocalavarilla con
la etiqueta en el centro

Seforralavarilla

Insertar tirante a la faja
(derecha)

Insertar tirante a la faja
(izquierda)

Se cruza un regulador
entre los dos tirantes

Coser tirante con
cuerpo (derecho)

Coser tirante con
cuerpo (izquierdo)

Inspeccion de la faja
Final

. Terminado

Diagrama de operaciones del proceso de produccion de la faja lumbar

estandar — Antes
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Figura 20
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Fuente: Elaboracién Propia

Diagrama de recorrido de las actividades del proceso de produccion de la
faja lumbar estandar - Antes
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 21

C!JHSOGHAMA ANALITICO Operario E Material D Equipo D
Diagrama :
. . . Actividad Actual Propuesta Diferencia
Objetivo: Produccion de fajas
Operacion O 33
Actividad: Fabricacion de fajas Transporte I:> &
Espera D 0
Metodo: Situacion Antes \nspeccin.n d !
Almacenamiento v 3
" } Distancia 29m
Centro de Trabajo: Inpesi EIRL Tiempo Requendo HORAS-HOMBRE -
Elaborado: Diana Vicente Q. Costo \ Mano de Obra -
Fecha: 31/05/2017 | Materiales -
Total - -
Descripcion de Actividad o) I:; L del:;cmndand \v4 Ci t T;zr:;o Observacion
1 |Ir al almacen por las piezas de tetron |_X 10m 33.5 piezas ya cortadas segun el molde
2|Pegado del veltro hembra (izquierdo) 5.5
3| Pegado del veltro hembra y macho (derecho) 10.7
4| Perfilar esquinas (izquierdo) 4.9
5| Perfilar esquinas (derecho) 6.1
6| Ribetear contorno (izquierdo) 8
7| Ribetear contorne (derecho) ] 8.9
8|Inspeccionar lenguas [ 6.9
9|Aimacenar lengua Se une con cuerpo
A|ARMADO DE LENGUA
10|ir al aimacen - elastico de 11 cm 6m 16.1 Piezas ya cortadas
11| Pegar al extremo el veltro macho (derecho) (, 19.9
12| Pegar al extrema el veltro macho (izquierdo) 195
13 |Sacar del cajon las etiquetas de PVC 52
14 |Pegado de la etiqueta al extremo (derecho) —t 20.2
15|inspeccionar pegado —x 45
16 |Pegado de |a etiqueta al extremo (izquierdo) = 19.3
17 |inspeccionar pegado [ He 4.2
18|Aimacenar banda Se une con cuerpo
B|ARMADO DE BANDA SUPERIOR
19|ir al almacen por los tirantes X 4m 16.4 ya cortados seg(n sus medidas
20|coger dos reguladores 4.2
21 Pegado de regulador derecho k—] 5.1
22 |Inspeccion del pegado — 2.7
23|Pegado de regulador izquierdo =] 53
24 |inspeccion del pegado [ 2.4
25 |Aimacenar tiranntes Se une con cuerpo
C|ARMADO DE TIRANTES
26 |ir al almacen por elastico de 20 cm 4m 10.8
27 |ir al aimacen por los ribetes de 3 cm im 4.5
28| por las varillas 4m 20
29|Pegado de varillas recubierto de ribete 40.4
30 |inspeccion del cuerpo _— 7
31 |Coger lenguas | 3.1
32 |unir con legua izquierda 43
33| Unir con legua derecha 3.9
34 |Coger avio regulador 2.2
35 |Entrelazar el avio con el ribete de 3cm (izquierda) 4.5
36 |Entrelazar el avio con el ribete de 3em (derecha) 5.2
37|Forrar 1a unién con ribete de 3 cm (derecha) 298
38|Forrar la unién con ribete de 3 cm (izquierda) 30.2
39|cCoger Ia banda 3.1
40 |unir banda con cuerpo 32
41 |coger varila 17
42|Se coloca la varilla con la etiqueta en el centro 23
43|se forra Ia varilla 21
44 |insertar tirante a la faja de forma manual (derecha) 4.1
45 |insertar tirante a la faja de forma manual {izquierda) 38
46 Se cruza un regulador entre los dos firantes de forma 3.7
Jmanual
47 |Coser tirante con cuerpoe (derecha) 14.8
48 |Coser tirante con cuerpa (izquierda) x| 15
49]inspeccion de Ia faja final — 15
D JARMADO DEL CUERPO
TOTAL: 33| 6] o[ 7] 3] 29 m 483.1

Diagrama de actividades del proceso de produccién de la faja lumbar

estandar - Antes
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A continuacion se detallara los cuadros de resumen de los métodos de estudio
aplicados antes de la mejora:

Tabla 8 - Resumen del Diagrama de Operaciones del Proceso

ANTES
RESUMEN .
NUM.
O  |oPERACIONH 37
O [nNsPECCIONE 7
K |[cowsnaba 0
TOTAL 44

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 9 - Resumen del Diagrama de Actividades del Proceso

RESUMEN _ANTES
NOM. | TIEMPO
O |OPERACIONES 33 3391
C) [TRANSPORTE 6 101.3
O |nsSPECCIONES 7 427
D |rETRASOS 0 -
V  |ALmacENAMENTOS 3 -
TOTAL 49 4831
DISTANCIA RECORRIDA 20m

Fuente: Elaboracién Propia

2.7.3.2. Calculo de suplementos por descanso — Antes

Segun la OIT “Dentro de los estudios de Métodos y Tiempos, el calculo de los
coeficientes de fatiga es un aspecto fundamental por su impacto en la
definicion de los estandares de trabajo” (2002, p. 501), es por ello que nos
facilitan unas tablas de los tipos de tensiones con puntuacion (Ver Anexo 07)
en donde la suma de ellos se tiene que convertir en porcentaje, y se obtiene
de otra tabla. (Ver tabla 10)
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Tabla 10 - Porcentaje de suplemento por descanso segun el total de puntos

atribuidos

Puntos 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
0 10 10 10 10 10 10 10 11 11 11
10 11 11 11 11 11 12 12 12 12 12
20 13 13 13 13 14 14 14 14 15 15
30 15 16 16 16 17 17 17 18 18 18
40 19 19 20 20 21 21 22 22 23 23
50 24 24 25 26 26 27 27 28 28 29
60 30 30 3 32 32 33 34 34 35 36
70 a7 a7 38 39 40 40 41 42 43 44
80 45 46 47 48 48 49 50 21 52 53
90 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63
100 64 65 66 68 69 70 71 72 73 74
110 75 77 78 79 80 82 83 84 85 87
120 88 89 91 92 93 95 96 97 99 100
130 101 103 105 108 107 109 110 112 113 115
140 116 118 119 121 122 123 125 126 128 130

Fuente: Revista de la OIT
Elaboracién Propia

En la Tabla 10, por ejemplo si se obtuvo una puntuacién de 33, lo que se debe
hacer es primero identificar el nimero 30 en la lista de puntos, luego me
observo las columnas de la derecha y me ubico en el nimero 3, ya que mi
puntuacion fue 33. Teniendo en la fila el nUmero 30 y en la columna el nimero
3, la intercepciéon de ambos dice 16, lo que equivale al 16% del suplemento
por descanso.

Tabla 11 - Cuadro de Suplementos — Antes

ANTES
Campo Uds
Tension fisica 6
Tension mental 19
Condicion de trabajo 3
Total 28
Porcentaje de supl. 15%

Fuente: Elaboracion Propia
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Puntos] 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
0| 10 10 10 10 10 10 10 11 i 11

| ol 11 11 1 11 1 12 12 12 » 12
| 20 +3 S 5 % = % > (15) 15
30 15 16 16 16 17 17 17 18 18 18

40| 19 19 20 20 21 21 22 22 23 23

50 24 24 25 26 26 27 27 28 28 29

60 30 30 3 32 a2 33 34 34 35 36

70 37 37 a8 39 40 40 41 42 43 44

80| 45 46 47 48 48 49 50 51 52 53

90| 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63

100] 64 65 66 68 69 70 71 72 73 74
10| 75 77 78 79 80 82 83 84 85 87
120/ 88 89 91 92 93 95 96 97 99 100
130 101 103 105 106 107 109 110 112 113 115
140 116 118 119 121 122 123 125 126 128 130

En la Tabla 11 se aprecia una las puntuaciones de las tensiones provocadas
en el ambiente de trabajo danto un total de 28 puntos lo que equivale 15% del
porcentaje de suplementos. En el Anexo 08 figura a detalle las valoraciones
gue se le dio a cada una de ellas del antes y luego de la implementacion.

2.7.3.3. Valoracién de trabajo - Antes

Este punto se desarrollara segun la Tabla 02 que Garcia (2005) plantea.

Tabla 12 - Cuadro de Valoracion de trabajo — Antes

VALORACION DEL TRABAJO (FV)
ANTES
HABILIDAD ESFUERZO
Regular -0.04 Bueno 0.07
CONDICIONES CONSISTENCIA
Mala -0.03 Medio 0.02

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla 12 se visualiza la puntuacién asignada segun el ritmo de trabajo,
con la finalidad de determinar el tipo para fijar el volumen de trabajo del

puesto, dando una valoracion de trabajo total de 0.02.
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2.7.3.4. Calculo del tiempo estandar - Antes

Para hallar el tiempo estandar se debe de registrar todos los tiempos que
involucra el proceso de la faja por 25 dias del mes de junio, incluyendo los
suplementos de fatiga y la valoracion del trabajo del personal involucrado ya

detallado lineas anteriores.

Este se obtendra con una formula ya establecida:

Tstd = Eto(1+FV)«(1+5)

Donde:

Tstd = Tiempo estandar

2 to = Suma del tiempo observado
FV= Valoracion del trabajo

S= suplementos
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Tabla 13 - Resumen del tiempo estandar — Antes

FICHAS DE REGRISTRO DE DIAS - ANTES
PROCESOS

1 2 3 4 5 6 T 8 3 10 n 12 13 14 15 16 17 18 13 20 21 22 23 249 25
A | ARMADO DE LENGUA Al it T4 778 781 T 778 T3 VOF| VRST vrEd] VRe0) VR Trds) TYEZ) TEV0) TYV3| TYEZ) TYES| 743 TASS| V23| 73T TT0l ThdS
B |ARMADO DE BANDA SUPERIOR 33.8] 003 000) 1007 002 W02 002 1W00.0] 1007 10033 93.80) 100.02] 10098 0015 0015 5594 10006 10007 10005 00.22( 0007 W00.42( 10015( 33.538[ 10012
C |ARMADOD DE TIRANTES 35.6 35.3 35.5 35.5 35.3 35.9 35.6 35.9 39.3] 35.50) 35.70) 35.52) 35.73] 35.55) 35.V0) 3548 3575| 3547 3555 3567 3561 3563 3553 3570 3533
D | ARMADO DEL CUERPO 2913 2512 2505 2503 2510 2508 2507 2514 2511 250.58[ 250.50f 250.70{ 25123 25115 £50.63| 250.57| 25102 25110 250.60| #5120 25123 Z50.73] 251.1d) 250.33] 250.66

To| 464.85| d464.0] 4633 d464.3| d64.6) 4645 d464.3| d65.2) d64.2) d6d.d| d63.Z) d63.3) d64.9) d64.3) 4641 4657 dE64.6) d64.3) d65.9) d64.5| d64.5| dE41| d64.5| d64.5) 96356

Fv 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02

Supl. 155 15 15 15 15 15 15 155 155 155 155 155 155 15 15 15 15 15 15 155 155 155 155 155 155

T.5td.| 5q57| 5445 5435 Sd4d.6) 545.0| 544.9) Sdd.6| S5d45.6) Sd4.5( S5d4d.7| 5434 Sdd.2| 5453 S4d4.5| Sdd.d| 5433 S544.9] Sdd.5| Sdd.1| Sd44.3| 5d4d.5| Sdd.d| S5d4d.6| Sdd.5| 5435

Promedio de T. std. En seg. |544.5

Fuente: Elaboracién Propia

En la Tabla 13 se tiene el tiempo estandar de antes con 544.5 segundos que equivale 9.1 minutos.

En el Anexo 10 se encuentra detallado la toma de tiempos durante los 25 dias laborables del mes de agosto.
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2.7.3.5. Indicadores de productividad - Antes

Se trabaja con el levantamiento de datos durante un mes de dias laborales, y
recolectar la cantidad producida y la hora de ejecucion, con el fin de obtener
nuestra eficiencia y eficacia y con la multiplicacién de ambas nos dard la
productividad del mes de junio.

Tabla 14 - Indicadores de productividad — Antes

CANTIDAD
PRODUCIDA
ITEM FECHA e HORAS

OBTENIDOS)
1 |o1/08/2017 135 92 213 11.00 0.83 0.87 072
2 |o2/08/2017 178 90 213 11.00 0.82 0.83 0.63
3 |o3jos/2017 108 43 132 5.00 0.86 0.82 070
4 |osjoef2017 207 EES 213 11.00 0.89 0.97 0.87
t  |osos/2017 161 e 213 11.00 0.86 075 0.65
& |o7jos/2017 143 10.2 213 11.00 093 0.70 0.65
7 |osjoef2017 161 EES 213 11.00 0.80 075 0.60
3 |og/oef2017 211 35 213 11.00 077 0.99 076
E 10/06/2017 94 47 132 5.00 093 071 0.66
10 |12/06/2017 175 e 213 11.00 0.85 0.82 070
11 |13/05/2017 184 EES 213 11.00 0.80 0.87 0.69
12 |14/05/2017 145 10.5 213 11.00 095 0.63 0.65
13 |15/06/2017 181 5.2 213 11.00 075 0.85 0.64
14 |16/05/2017 178 90 213 11.00 0.82 0.84 0.69
15 |17/05/2017 126 40 132 5.00 0.80 095 077
16 |13/06/2017 141 R 213 11.00 0.86 0.65 0.57
17 | 20/08/2017 189 EE 213 11.00 0.90 0.89 0.30
18 |21/06/2017 145 10.2 213 11.00 093 0.63 0.64
19 |22/05/2017 142 10.3 213 11.00 0.94 0.67 0.63
20 |23/05/2017 142 92 213 11.00 0.84 0.67 0.56
21 |24/05/2017 103 45 132 5.00 0.91 073 071
22 |26/05/2017 204 92 213 11.00 0.83 095 0.30
23 |27/08/2017 147 EES 213 11.00 0.89 0.69 0.61
24 |23/05/2017 199 R 213 11.00 0.86 0.93 0.81
25 |30/05/2017 196 97 213 11.00 0.83 0.92 0.81
TOTAL 4051 216 5001 251 0.86 0.81 0.70

Fuente: Elaboracion Propia

La Tabla 14 nos muestra la productividad inicial donde la capacidad del
proceso es de 5000 fajas en un mes, sin embargo lo maximo a fabricar en el
mes de Junio fue 4051 fajas con lo indica en el cuadro.
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2.7.3.6. Nuevo método de trabajo
Luego de haber analizado el proceso de produccién y sus respectivas
operaciones, se haran ciertas implementaciones y modificaciones, logrando
asi una reduccion de movimientos u operaciones innecesarias y/o repetitivas,

las cuales seran mencionadas a continuacion:

Reducir operaciones innecesarias.
Reubicar las areas de produccion.
Capacitar al personal.

Comprar un andamio.

ok~ 0N RE

Cambiar las sillas de cuatro patas por una ergonémica.

Aplicando estos cambios se da una reduccion de tiempos y eliminacion de

operaciones.

A continuacion se presentara el nuevo diagrama de operaciones del proceso
(DOP), diagrama de recorrido del proceso Yy el cursograma analitico del
diagrama de actividades del proceso (DAP) (Figura 22, 23 y 24
respectivamente), con respecto al diagrama de recorrido se visualizara un
nuevo area en donde se implemento6 un espacio de almacén de materia prima
mas cercano al area de armado del cuerpo, que viene ser el Ultimo proceso

de produccion. Logrando asi mas orden y menos recorrido innecesatrio.
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1a

: Elaboracion Propi

Fuente

Figura 22

CURSOGRAMA SINOPTICO DE UNA FAJA LUMBAR ESTANDAR

ARMADO DE LENGUA

ARMADO DE TIRANTES

Corte elastico
De11cm

Pegar al extremo veltro

Pegado de regulador macho (derecho)

lzquierda
Pegar al extremo veltro
macho (izquierdo)

J derecha

Pegar al extremo la
etiqueta (izquierdo)

Pegar al extremo al
extremo (derecho)

ARMADO DE CUERPO

Corte del ltetron
(dos lenguas)

Pegadodel veltro
Hembra (izquierdo) 3.3"
Pegadodel veltro
Hembray macho varillas
(derecha)
7|
1
Perfilar esquina 2
Izquierda

Perfilar esquina
derecha

Ribetear contorno
derecha

Ribetear contorno
lzquierda

Inspecciénde las
Lenguas

° Coger el cuerpo

4.3" 15

3.9"

Avio regulador

4.5"

5.2"

29.8"

30.2"

34"

3.2

varilla

CUADRO DE RESUMEN
ACTIVIDAD TOTAL
Operacién 29
Inspeccidn 2
Actividad Combinada 5
36

etiqueta
23"

20.3" e
41"

3.8"

Corte elastico
De 20cm

Corte de dos
Ribetes de 3cm

Pegado de varilla
Recubierto de ribete

Unir cuerpo conla
lengua izquierda

Unir cuerpo con la
lengua derecha

Entrelazar el avio con el
ribete izquierdo

Entrelazar el avio con el
ribete derecho

Forrar la unién con
ribete derecho

Forrar la unién con
ribete izquierdo

Coger la banda

Unir banda con cuerpo

Se colocala varilla con
la etiqueta en el centro

Seforralavarilla

Insertar tirante a la faja
(derecha)

Insertar tirante a la faja
(izquierda)

Se cruza un regulador
entre los dostirantes

Coser tirante con
cuerpo (derecho)

Coser tirante con
cuerpo (izquierdo)

Inspeccion de la faja
Final

Producto
Terminado :

Diagrama de operaciones del proceso de produccion de la faja lumbar

estandar — Después
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 23

ALMACEN

Ribete y Varillas
eldstico vy reguladores

ALMACEN
-
:
)"T_“
1
/ -
o \h_,

h J

ALMACEN

v

Tetron y velcro U

A

V ok

Q0

OFICINA

Area de corte

Area de
embolsade

Tirantes,
reguladores
¥ velcro

Mesa de corte

Diagrama de recorrido de las actividades del proceso de produccion de la

faja lumbar estdndar — Después
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1a

: Elaboracidn Propi

Fuente

Figura 24

C!JHSOGHAMA ANALITICO Operario E Material D Equipo D
Diagrama :
. . . Actividad Actual Propuesta Diferencia
Objetivo: Produccion de fajas
Operacion O 33
Actividad: Fabricacion de fajas Transporte I:> &
Espera D 0
Metodo: Situacion Antes \nspeccin.n d !
Almacenamiento v 3
" } Distancia 29m
Centro de Trabajo: Inpesi EIRL Tiempo Requendo HORAS-HOMBRE - -
Elaborado: Diana Vicente Q. Costo \ Mano de Obra -
Fecha: 31/05/2017 | Materiales -
Total - - N
Descripcion de Actividad Tipa de Actividad Canti Distanci Tiempo Observacion
o DOV (seg)
1 |Ir al almacen por las piezas de tetron X 2 10m 33.5 piezas ya cortadas segun el molde
2|Pegado del veltro hembra (izquierdo) 5.5
3| Pegado del veltro hembra y macho (derecho) 10.7
4| Perfilar esquinas (izquierdo) 4.9
5| Perfilar esquinas (derecho) 6.1
6| Ribetear contorno (izquierdo) 8
7| Ribetear contorne (derecho) ] 8.9
8|Inspeccionar lenguas [ 6.9
9|Aimacenar lengua Se une con cuerpo
A|ARMADO DE LENGUA
10|ir al aimacen - elastico de 11 cm 6m 16.1 Piezas ya cortadas
11| Pegar al extremo el veltro macho (derecho) (, 19.9
12| Pegar al extrema el veltro macho (izquierdo) 195
13 |Sacar del cajon las etiquetas de PVC 52
14 |Pegado de la etiqueta al extremo (derecho) —t 20.2
15|inspeccionar pegado —x 45
16 |Pegado de |a etiqueta al extremo (izquierdo) = 19.3
17 |inspeccionar pegado [ He 4.2
18|Aimacenar banda Se une con cuerpo
B|ARMADO DE BANDA SUPERIOR
19|ir al almacen por los tirantes X 4m 16.4 ya cortados seg(n sus medidas
20|coger dos reguladores 4.2
21 Pegado de regulador derecho k—] 5.1
22 |Inspeccion del pegado — 2.7
23|Pegado de regulador izquierdo =] 53
24 |inspeccion del pegado [ 2.4
25 |Aimacenar tiranntes Se une con cuerpo
C|ARMADO DE TIRANTES
26 |ir al almacen por elastico de 20 cm 4m 10.8
27 |ir al aimacen por los ribetes de 3 cm 2 im 4.5
28| por las varillas 4m 20
29|Pegado de varillas recubierto de ribete 40.4
30 |inspeccion del cuerpo _— 7
31 |Coger lenguas | 3.1
32 |unir con legua izquierda 43
33| Unir con legua derecha 3.9
34 |Coger avio regulador 2.2
35 |Entrelazar el avio con el ribete de 3cm (izquierda) 4.5
36 |Entrelazar el avio con el ribete de 3em (derecha) 5.2
37|Forrar 1a unién con ribete de 3 cm (derecha) 298
38|Forrar la unién con ribete de 3 cm (izquierda) 30.2
39|cCoger Ia banda 3.1
40 |unir banda con cuerpo 32
41 |coger varila 17
42|Se coloca la varilla con la etiqueta en el centro 23
43|se forra Ia varilla 21
44 |insertar tirante a la faja de forma manual (derecha) 4.1
45 |insertar tirante a la faja de forma manual {izquierda) 38
46 Se cruza un regulador entre los dos firantes de forma 3.7
Jmanual
47 |Coser tirante con cuerpoe (derecha) 14.8
48 |Coser tirante con cuerpa (izquierda) x| 15
49]inspeccion de Ia faja final — 15
D JARMADO DEL CUERPO
TOTAL: 33| 6] o[ 7] 3] | 29 m 483.1

Diagrama de actividades del proceso de produccion de la faja lumbar

estandar — Después
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A continuacion se detallara los cuadros de resumen de los métodos de estudio

mejorados:

Tabla 15 - Resumen del Diagrama de Operaciones del Proceso

DESPUES
RESUMEN d
NUM.

O  |oPERACIONY 29

O |nspeccionl 2

B |comsinaba 5

TOTAL 36

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 16 - Resumen del Diagrama de Actividades del Proceso

RESUMEN DESPUES
NUM. | TIEMPO
O |OPERACIONES 33 337.9
) [TRANSPORTE 6 101.3
O |insPECCIONES 0 14
D |reTRASOS 1 ;
V'  |ALMACENAMENTOS 3 ;
TOTAL 43 4532
DISTANCIA RECORRIDA 115m

Fuente: Elaboracién Propia

2.7.3.7. Capacitaciones
- Se dieron 2 capacitaciones del proceso mejorado al todo el personal de
Inpesi EIRL presentandoles a detalle el nuevo método de trabajo que se
aplicara, dando detalle de cada operacion, la manera correcta de realizarlo,
las nuevas ubicaciones de las areas y por ultimo el nuevo area de almacén
y por qué se ha dado este.
- La segunda capacitacién es acerca de las lesiones muscoesqueléticas,

explicacion de la ergonomia y pausas activas.
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2.7.3.8. Calculo de suplementos por descanso - Después

Tabla 17 - Cuadro de Suplementos — Antes

Campo Uds
Tension fisica 4
Tension mental 17
Condicion de trabajo 3
Total 24

Porcentaje de supl. 14%

Fuente: Elaboracién Propia

Puntos| 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
ol 10 10 10 10 g 10 10 11 11 11
0l 11 11 11 11 i 12 12 12 12 12
|| 20| 715 = 3 13 (14) 14 14 14 15 15
30| 15 16 16 16 T 17 17 18 18 18

0] 19 19 20 20 21 21 22 22 23 23

50 24 24 25 26 26 27 27 28 28 29

60| 30 30 31 32 32 33 34 34 35 36

70 37 37 38 39 40 40 41 42 43 44

80| 45 46 47 48 48 49 50 51 52 53

90| 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63

100] 64 65 66 68 69 70 71 72 73 74
110] 75 77 78 79 80 82 83 84 85 87
120] 88 89 91 92 93 95 96 o7 99 100
130[ 101 103 105 106 107 109 110 112 113 115
140 116 118 119 121 122 123 125 126 128 130

En la Tabla 17 se aprecia una las puntuaciones de las tensiones provocadas
en el ambiente de trabajo dando una puntuacion de 24 lo que equivale 14%
del porcentaje de suplementos. En el Anexo 11 figura a detalle las
valoraciones que se le dio a cada una de ellas del antes y luego de la

implementacion.
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2.7.3.9. Valoracién de trabajo — Después

Tabla 18 - Cuadro de Valoracion de trabajo — Después

VALORACION DEL TRABAJO (FV)
PROPUESTA

HABILIDAD ESFUERZO
Regular | -0.05 Medio | 0.07
CONDICIONES CONSISTENCIA
Mala l -0.01 Medio 0.03

Fuente: Elaboracién Propia

En la Tabla 18 se observa la puntuacion asignada segun el ritmo de trabajo,
con la finalidad de determinar el tipo para fijar el volumen de trabajo del

puesto, dando una valoracion de trabajo total de 0.04.

2.7.3.10. Calculo del tiempo estandar — Después

Para hallar el tiempo estandar se debe de registrar todos los tiempos que
involucra el proceso de la faja por 25 dias del mes de septiembre, incluyendo
los suplementos de fatiga y la valoracion del trabajo del personal involucrado

ya detallado lineas anteriores.

Este se obtendra con una formula ya establecida:

Tstd = (Cto(L+FV))+(1+S)

Donde:

Tstd = Tiempo estandar

2 to = Suma del tiempo observado
FV= Valoracion del trabajo

S= suplementos
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Tabla 19 - Resumen del tiempo estandar — Después

FICHAS DE REGRISTRO DESPUES
PROCESOS

1 2 3 4 5 5 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 0 | 2 22 | 23 | 24 | 3

S T (L TE L s5.3| 552 ss3| sz ss4| 553 sss| szl 554l ss531| ssqs| s5q4| ss27| s547| ss2s| ss2e| ss2s| ssa3p| ssie| 5530 5534 5529 5547 5538 5534
23;‘2333'5 BANDA 918| sz1| e21| 18| szo| sz20| s21| s20| s20| siss| e17s| szo0| s9178| s1so| s211| 9238 sz3o| e8| s205| szze| e217| 9231 s20e| s202| 922s
IR ANLES 263 265 285 263| =268 38| 264| 265 25| 2671 2653) 2650| 2634) 2649) 2683) 2852 2857| 2881| 2877| 2630) 2648 2683 2643 2839 2858
ARMADO DEL CUERPO 7224 2223 2ewe| 2023| 2oes| 2o2s| 2224| 2223| 224| 22273| 22274| 22224| 22260| 22295| 22262| 222.55| 223.14| 2ezes| 2eaoe| 22350 22302 22273 22215| 22228| 223.07

To| 3859 3881 3965 3857 3971| 373.8| 396.4| 3559 3983 3967 396.2| 3859 3965 3965 3968 3967 3973 3966 3971 397.3| 397.0| 397.0| 3958 35960 3872

Fv 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04

Supl. 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14% 14%

T.5td.| 489.4| 489.7| 4701 489.2| 4707| 443.1| 4899 459.4| 4898 470.4| 489.8| 4694 4701| 4701| 4702| 470.4| 471.0( 4702| 470.8| 4711 4707| 4708 469.3| 4895 4709

Promedio de T. std. En seg.|469.0

Fuente: Elaboracién Propia

En la tabla 19 se tiene el tiempo estandar del después de la implementacién con 469 segundos que equivale 7.8 minutos.

En el Anexo 13 se encuentra detallado la toma de tiempos durante los 25 dias laborable del mes de septiembre.
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2.7.3.11. Indicadores de productividad — Después

Se trabaja con el levantamiento de datos durante el mes de septiembre,
recolectando la cantidad producida durante este mes y las horas involucrada

para este.

Tabla 20 - Indicadores de productividad — Después

1 01,/09/2017 212 10.7 218 11.00 0.97 0.97 0.95
2 02,/09/2017 214 10.0 218 11.00 0.21 0.98 0.90
3 03,/09/2017 207 10.8 218 11.00 0.3 0.95 0.93
4 04,/09/2017 133 3.5 218 11.00 0.90 0.91 0.82
5 05/09/2017 103 4.9 105 5.00 0.93 0.98 0.9
& 07,/09/2017 208 10.9 218 11.00 099 0.96 0.95
7 08,/09/2017 214 10.1 218 11.00 0.92 0.98 0.90
2 09,/09,/2017 213 10.2 218 11.00 0.93 0.98 0.50
El 10/09/2017 213 10.3 213 11.00 0.93 0.9% 0.99
10 11,/09/2017 212 10.1 218 11.00 0.92 0.97 0.29
11 12/09/2017 53 4.6 105 5.00 0.23 0.94 0.87
12 14/09/2017 211 10.1 218 11.00 0.92 0.97 0.858
13 15/09/2017 210 10.7 218 11.00 0.97 0.96 0.93
14 16,/09/2017 193 10.7 218 11.00 0.57 0.51 0.38
15 17,/09/2017 212 10.8 218 11.00 0.8 0.97 0.95
16 18/09/2017 203 11.0 218 11.00 1.00 0.93 0.93
17 19/09/2017 33 4.9 105 5.00 0.3 0.88 0.36
18 21/09/2017 216 3.5 218 11.00 0.87 0.98 0.86
15 22/09/2017 217 10.4 21% 11.00 0.85 0.9% 0.94
20 23/09/2017 213 10.6 218 11.00 0.96 0.97 0.94
21 24/09/2017 215 10.1 218 11.00 0.92 0.9% 0.90
22 25,/09/2017 217 10.0 218 11.00 0.91 0.9% 0.90
23 26,/09/2017 B 4.5 105 5.00 0.91 0.91 0.83
4 28/09/2017 133 10.0 218 11.00 0.31 0.91 0.83
25 29/09/2017 220 10.3 218 11.00 094 1.01 0.95

TOTAL 4817 237 5000 251 094 0.96 0.51

Fuente: Elaboracién Propia

La tabla 20 nos muestra la productividad mejorada, donde la capacidad del
proceso es de 5000 fajas en un mes, sin embargo lo maximo a fabricar en el
mes de Septiembre fue 4817 fajas con lo indica en el cuadro.
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2.7.4. Resultados

Se desarrollé un estudio minucioso de las actividades, procesos, movimientos,
diagrama de operaciones y diagrama de recorrido durante la jornada laboral,
con el fin de poder solventar los problemas de la baja productividad en el area

de produccion de la linea de baja lumbar estandar, ya mencionados al inicio

de la investigacion.

Se realiz6é un diagrama de operaciones antes y después, con el fin de reducir

las operaciones innecesarias.

Tabla 21 - Resumen del DOP Antes — Después

RESUMEN ANTES DESPUES | DIFERENCIA

NUM. NUN. NOW.
@) OPERACIONES 37 29 .
0 INSPECCIONES -
o] COMBINADA "
TOTAL 4 0 -

Fuente: Elaboracién Propia

Gréfico 6 - Diagrama en barras del Antes y Después del DOP

50

40

30

20

10

ANTES, 44
DESPUES,
36
DIFERENCI
A8
ANTES DESPUES DIFERENCIA

EAANTES
id DESPUES

EADIFERENCIA

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion:

Como se puede visualizar tanto en la Tabla 21 y el Grafico 06, hay una

reduccion de 8 actividades consideradas innecesarias, si antes se solia

hacer la faja en 44 operaciones, ahora se puede lograr en 36.
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Para poder obtener las actividades mas a detalle se desarroll6 un DAP el cual
nos indica tanto las operaciones que realizan los trabajadores, como el tiempo

y el recorrido de desplazamiento que tiene el proceso.

Tabla 22- Resumen del DAP Antes — Después

RESULEN __ANTES _DESPUES DIFERENCIA
NOWM. | TEMPO | mOM. | TIEMPO | NOWM. | TIEMPO
O |oPERACIONES 33 3391 33 337.9 0 12
0 |TRANSPORTE B 1013 B 40.2 0 611
O (mnsPecciones 7 427 0 14 7 287
D |reTrAzOs 0 - 1|- -1
V  [ALmacENAMENTOS il - 3|- 0
TOTAL 49 4831 43 4532 B 29.9
DISTANCIA RECORRIDA 20 m 115 m 175 m

Fuente: Elaboracién Propia

Gréfico 7 - Diagrama en barras del Antes y Después del Diagrama de Recorrido

35
ANTES, 29
30
25
DIFERENCIA,
20 17.5  ANTES
15 M DESPUES
DESPUES, 11.5
10 — H DIFERENCIA
5
0
ANTES DESPUES DIFERENCIA

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion:

Como se puede apreciar en la Tabla 22 hay una reduccién de 6 actividades,
asi también del tiempo de produccion a 29.9 segundos. Antes para ejecutar

una faja econémica tomaba 8 minutos, ahora solo se realiza en 7 minutos.

Con respecto al Grafico 07, se hizo una comparacién del antes y después del
diagrama de recorrido expresado en metros, en donde se obtuvo mejoras muy

favorables ya que antes se solia recorrer 29 metros, ahora solo toma 11.5
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metros, ya que se hizo una mejor distribucion de las &reas y se implementé
un nuevo area de almacén de materias primas, quedando asi mas cerca al

area de produccion, que en este caso fue el armado del cuerpo de la faja.

Ahora bien, se hizo la toma de tiempo estandar de la produccion de un mes
de la faja economica. Y este se logré obtener teniendo en cuenta diversos
elementos que son los suplementos y el valor de trabajo.

Tstd = Xto(1+FV)+(1+5)

Donde:
Tstd = Tiempo estandar

2 to = Suma del tiempo observado
FV= Valoracion del trabajo

S= suplementos

A continuacion se presentara en antes y después de la toma de tiempos.

Tabla 23- Resumen del Tiempo Estandar del Antes — Después

PROCESOS ANTES DESPUES DIFERENCIA
A | ARMADO DE LENGUA 77.61 55.27 22.34
B | ARMADO DE BANDA SUPERIOR 100.11 82.05 18.05
C | ARMADO DE TIRANTES 35.58 25.63 9.95
D | ARMADO DEL CUERPO 250.93 200.65 50.27
To 464.23 363.60 100.63
FV 0.02 0.04 -0.02
Supl. 15% 14% 1%
T. Std. En segundos | 544.5 431.1 100.6

Fuente: Elaboracion Propia
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Gréfico 8- Diagrama en barras del Antes y Después del Tiempo Estandar

600.0 544.5
500.0 431.1
400.0 ' ' m ANTES
300.0 - - DESPUES
200.0 | . = DIFERENCIA
100.6

100.0

0.0 ]

Fuente: Elaboracién Propia

Interpretacion:

En la Tabla 23 y en el Grafico 08, se puede observar el promedio del tiempo
estandar del antes y después de la mejora, en antes fue levantado en el mes
de junio y el después en el mes de septiembre, de los dias laborales, en donde
el primero obtuvo 9.08 minutos de ciclo por cada prenda y con la mejora
obtuvo 7.18 minutos, lo que equivale a una disminucién de 1.68 minutos por
prenda. Cabe recalcar que los valores presentados es el promedio de la toma
de tiempos por mes, puede ver en el Anexo 10 las fichas de registro que se

elabord diario.

Para la medicién de la productividad se utilizé la férmula que plantea Gutiérrez
(2010, p.21).

Eficiencia * Eficacia = Productividad
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Tabla 24 - Resumen de la productividad del Antes — Después

INCREMENTO
% %

EFICIENCIA | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD

1 01/06/2017 0.83 0.87 072 1 01/09/2017 0.97 0.97 0.95 1 0.14 0.11 0.22
2 02/06/2017 0.82 0.83 0.68| 2 02/09/2017 0.91 0.98 0.90 2 0.09 0.15 0.21
3 03/06/2017 0.36 0.82 0.70| 3 03/09/2017 0.93 0.95 0.93 3 0.12 0.13 0.23
4 05/06/2017 0.89 0.97 0.87] 4 04/09/2017 0.90 0.91 0.82 4 0.01 -0.06 -0.05
5 06/06/2017 0.86 0.75 065 & 05,/09/2017 0.99 0.98 0.96 5 0.13 0.22 0.32
3 07/06/2017 0.93 0.70 0.65| & 07 /092017 0.99 0.96 0.95 & 0.06 0.26 0.30
7 08/06/2017 0.80 0.75 060 7 08/09/2017 0.92 0.98 0.90 7 0.12 0.23 0.30
2 03/06/2017 0.77 0.99 0.76| 8 03/09/2017 0.93 0.93 0.90 2 0.15 -0.01 0.14
9 10/06/2017 0.93 0.71 0.66| 9 10/09/2017 0.99 0.59 0.59 9 0.06 0.28 0.32
10 12/06/2017 0.85 0.82 0.70| 10 11/09/2017 0.92 0.97 0.89 10 0.06 0.15 0.19
11 13/06/2017 0.80 0.87 0.69| 11 12092017 0.93 0.94 0.87 11 0.12 0.07 0.17
12 14/06/2017 0.95 0.63 0.65| 12 14/09/2017 0.92 0.97 0.89 12 -0.03 0.28 0.24
13 15/06/2017 0.75 0.85 0.64| 13 15,/0:9/2017 0.97 0.96 0.93 13 0.22 0.11 0.30
14 16/06/2017 0.82 0.84 0.69| 14 16/09/2017 0.97 0.91 0.89 14 0.15 0.08 0.20
15 17/06/2017 0.30 0.95 0.77] 15 17/09/2017 0.93 0.97 0.95 15 0.13 0.02 0.19
16 19/06/2017 0.86 0.66 0.57| 1& 18/09/2017 1.00 0.93 0.93 16 0.13 0.27 0.36
17 20/06/2017 0.90 0.89 0.80] 17 19,/09/2017 0.93 0.89 0.36 17 0.08 0.00 0.07
12 21/06/2017 0.93 0.68 0.64| 18 21/09/2017 0.87 0.99 0.86 18 -0.06 0.31 0.22
19 22/06/2017 0.94 0.67 0.63| 19 22/09/2017 0.95 0.99 0.94 19 0.01 0.32 0.31
20 23/06/2017 0.34 0.67 0.56| 20 23/09/2017 0.96 0.97 0.94 20 0.12 0.31 0.38
21 24/06/2017 0.91 0.78 0.71] 21 24/09/2017 0.92 0.99 0.90 21 0.01 0.21 0.20
22 26/06/2017 0.83 0.96 0.80| 22 25,/09/2017 0.91 0.99 0.90 22 0.07 0.03 0.10
23 27/06/2017 0.89 0.69 0.61] 23 26092017 0.91 0.91 0.83 23 0.02 0.22 0.21
24 28/06/2017 0.36 0.93 0.81| 24 28/09/2017 0.91 0.91 0.83 249 0.04 -0.02 0.02
25 30/06/2017 0.88 0.92 0.81] 25 29/09/2017 0.94 1.01 0.95 25 0.06 0.09 0.14
TOTAL 0.86 0.81 0.70 TOTAL 0.94 0.96 0.91| TOTAL 0.03 0.15 0.21

Fuente: Elaboracion Propia
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Gréfico 9 - Diagrama en barras del Antes y Después de la Productividad
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Fuente: Elaboracién Propia

Interpretacion:

En la Tabla 24 y Grafico 09, podemos ver el antes y el después de nuestra
eficiencia, eficacia y productividad, con respecto al primero respectivamente
en un principio se obtuvo un promedio de 0.86 de eficiencia y con la
implementacion se logré a 0.94 lo que indica que hubo un incremento de 0.08,
de igual manera con la eficacia en el mes de junio fue de 0.81 mejorando para
el mes de septiembre a 0.96, incrementandose asi a 0.15.

Ya teniendo la eficiencia y eficacia se puede obtener un indice de
productividad, ya que este se obtiene multiplicando lo mencionado. En el mes
de junio se registré una productividad de 0.7, pero en el mes de septiembre
se obtuvo 0.96 de productividad, lo que indica que hubo un incremento de 0.21
relativo que es equivalente a un incremento del 30%.
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2.7.5. Analisis econdmico - financiero
Como bien sabemos todo proyecto de investigacion para su mejora se tiene
gue hacer una implementacién y este tiene una inversion de tal manera que
nos genere resultados positivos y asi tener beneficios después de dicha

implementacion.

Para ello analizaremos nuestro margen de contribucion y dando paso a los
costos de la implementacion para poder cuantificar los beneficios obtenidos.
Logrando poder dar a conocer los beneficios resultantes de la
implementacion.

Tabla 25- Andlisis de la productividad obtenida

Productividad antes 0.6963
Productividad después 0.9087
Productividad -0.3051
Productividad 30.5%

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla 25 se visualiza que nuestra productividad incremento en un
30.5%.

Tabla 26 - Analisis de produccién por un dia

Produccion diaria 162 |fajas
Produccion después 193 |fajas

Produccion A fajas

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla 26 se observa que nuestra produccién diaria incremento en 31
fajas.

Tabla 27 - Costo Variable de La Materia Prima unitaria

Costo Variable
Materia prima 4.00
Mano de Obra 0.55
Total 455 soles

Fuente: Elaboracién Propia
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+ Margen de contribucién en soles:
Margen de contribucién = Precio de venta - costo variable unitario
Margen de contribucion = s/.7.00 - s/. 4.55

Margen de contribucion = s/. 2.45

+ Margen de contribucién de contribucién diaria (MC):
A MC diaria = Incremento diaria * MC soles
A MC diaria= 31 * 2.45
A MC diaria = s/. 75.95
+ Margen de contribucién marginal mensual:
A MC mensual = dias * MC soles
AMC mensual = 25 * s/. 75.95

A MC mensual = s/. 1898.75

Con la implementacion pasamos a analizar el margen de contribucién que

viene a ser la diferencia entre el volumen de ventas y el coste variable. Lineas

arriba se hizo el célculo con una prenda con el fin de luego sacar el margen

de contribucién por dia y sucesivamente el mensual. Resultando un margen

de contribucién s/.1898.75; que en otras palabras son los beneficios de Inpesi

EIRL.

A continuacion se detallara los costos de los materiales que se necesitaron

para la implementacion de mejora del area de produccion, este se dio en el

transcurso de del mes de agosto, en la Tabla 28 se detallara el resumen de

los costos realizados.
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Tabla 28 - Costo de los materiales para la implementacion

RECURSOS UTILIZADOS DURANTE EL MES DE AGOSTO
MATERIALES
N° SERVICIO / COSTO POR UNIDAD | CANTIDAD | COSTO TOTAL

1| Andamio S/. 500.00 1 S/. 500.00
2 | Serv. Externo S/. 50.00 1 S/. 50.00
3 | Capacitador S/. 250.00 1 S/. 250.00
4| Silla ergonémica | S/. 150.00 5 S/. 750.00

TOTAL s/. 1,550.00

Fuente: Elaboracion Propia

Ahora bien, analizaremos costo — beneficio, con el fin de saber si fue rentable
la inversién que se ejecutd para implementacién planteado por el investigador.
(Ver Tabla 29)

Tabla 29 - Costo—Beneficio

ANALISIS COSTO- BENEFICIO
Descripcién Costo
Margen de S/, 1,898.75

Contribucion mensual
Costode SI. 1,550.00
Implementacion

B/C S/. 1.23

Fuente: Elaboracién Probia

Interpretacion

Segun el analisis costo — beneficio, nuestra propuesta de mejora es rentable
ya que la relacion de ambos es mayor que la unidad, en otras palabras por
cada s/.1.00 invertido, el proyecto devolvera s/. 0.23, por lo que es beneficioso
para la empresa porque incrementara sus ingresos a una inversion posible de

sustentar.
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2.8. Recursos y Presupuesto

2.8.1. Recursos
Los recursos utilizados para la siguiente investigacion fueron mas que nada
libros, investigaciones previas, articulos y otros medios de investigacion que

han resultado muy Utiles para el desarrollo de la misma.

2.8.2. Presupuesto
En lo siguiente se detallara (ver tabla 30) los costos que se han tenido en esta
primera y segunda etapa de la investigacion, se detallara los costos
generados para la elaboraciéon de la investigacion tanto como lo son los

insumos de materiales, gastos administrativos y finalmente gastos personales.

Tabla 30 - Costos Generales (soles)

. . Precio Precio
RECURSOS Cantidad | Unidad Unitario total

Insumos de materiales
Cuaderno 1 unidad | S/ 600(|S/. 6.00
Lapicero, lapiz, borrador 3 unidad | S/ 300(|S/ 900
Resaltadores 3 unidad | S/ 250 | S  7.50
Folders 3 unidad | S/ 050 S/ 150
Impresiones 280 unidad | S/ 0255/ 7000
Anillados 4 unidad | S/ 200|8&. 800
CD 1 unidad | S/ 300|8&. 300
Copias 30 unidad | S/ 005|S&S. 150
Libros 3 unidad | S/ 27.00| &/ 81.00
TOTAL S/ 187.50]
Gastos administrativos
Servicio de electricidad 4 meses | S/ 3500 | S/ 140.00
Servicio de internet 4 meses | S/ 1500 S/ 60.00
TOTAL S/.200.00]
Personal
Investigador | 3 semanas | S/. 100.00 | 5/. 500.00

B B semanas | S.. 300 | S/ 4800
Fuente: Elaboracion Propia S/ 548.00
(1w e S/. 93550

2.9. Financiamiento
El financiamiento, de la primera etapa, de la presente investigacién ha sido
costeado por el investigador, pretendiente que en su desarrollo de esta,
recuperar la inversion por parte de la empresa, ya que se plantearan mejoras

para la organizacion y seran de mucho beneficio.
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. RESULTADOS
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3.1. Andélisis descriptivo
Para ver los cambios producidos por la mejora, se presenta los datos
resultantes del estudio aplicado, clasificado en los indices respectivos para
cada variable.

3.1.1. Variable Independiente “Estudio del trabajo”

Grafico 10- Indicador de Operaciones Antes — Después

Analisis de Operaciones

Fuente: Elaboracién Propia

ANTES DESPUES

Interpretacion

De el Grafico 10, se puede observar que como resultado de la aplicacion del
estudio del trabajo se pudo obtener una reduccién de operaciones, si antes
para realizar el proceso de fajas involucraban 44 operaciones, pues ahora
seran 36 operaciones sin perjudicar al proceso de la faja lumbar estandar

econdmica.
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Grafico 11 - Indicador del Tiempo Estandar (seg) Antes — Después

Tiempo Estandar (segq)

DESPUES 431.1

ANTES 5445

0 100 200 300 400 500 600

Fuente: Elaboracién Propia

Interpretacion

En el Grafico 11, se puede apreciar que como resultado de la aplicacién del
estudio del trabajo se hall6 el tiempo estandar del antes y después de la
mejora, €l TE era 544.5 segundos, ahora es 431.1 segundos, teniendo una

mejora de 113,4 seg., es decir 1.89 minutos por cada prenda producida.

.1.2. Variable Dependiente “Productividad”

Grafico 12 - Indicador de Eficiencia, Antes — Después

Indicador de Horas-Hombres de trabajo

1 2 3 45 6 7 8 9 1011121314151617 18 19 2021 22 23 2425
ANTES EFICIENCIA DESPUES EFICIENCIA

Fuente: Elaboracion Propia
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Interpretacion

En Grafico 12, podemos ver el antes y el después de nuestra eficiencia medida
en un mes, en el mes de junio se midid 0.86 como promedio de eficiencia y
con la implementacion en el mes de septiembre se logré un 0.94 lo que indica

qgue hubo un incremento de 0.08.

Gréfico 13 - Indicador de Eficacia, Antes — Después

Indicador de Produccion Programada
1.20

1.00
0.80
0.60
0.40
0.20

0.00
1 23 456 7 8 910111213141516 17181920 2122232425

——ANTES EFICACIA ——DESPUES EFICACIA

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion

En Grafico 13, que es el analisis de la produccién programada, se comparé el
antes y el después de nuestra eficacia medida en un mes, en el mes de junio
se midié 0.81 como promedio de eficacia y con la implementacion en el mes

de septiembre se logré un 0.96 lo que indica que hubo un incremento de 0.15
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3.2.

Grafico 14 - Indicador de Productividad, Antes — Después

1.20

o \/\/\—/\/\/\/\/

0.80
0.60
0.40
0.20

0.00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10111213 14 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25

ANTES PRODUCTIVIDAD ——DESPUES PRODUCTIVIDAD

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion

En Grafico 14, se compard el antes y el después de la productividad un mes,
en el mes de junio se registré una productividad de 0.7, pero en el mes de
septiembre se obtuvo 0.96 de productividad, lo que indica que hubo un
incremento de 0.21 relativo que es equivalente a un incremento del 30%,

después de la implementacién. Siendo asi un efecto positivo.

Andlisis inferencial de la Dimension de la Productividad

La siguiente investigacion tiene como intencidn aplicar conocimientos
cientificos para la solucion de un problema, se aplicara el estudio del trabajo,
Moncada (2005, p. 14) indica que se debe usar la prueba “t de student” cuando
las variables son paramétricas o la prueba “Wilcoxon” cuando al menos una
de las variables no sea paramétrica, el uso de cualquiera de las misma
dependera de la prueba de normalidad que se utilice, si tu muestra de
investigacién son mayor a 30 se debe usar “kolmogorov smirnov” y si es menor
se debe usar “Shapiro wilk”,son estas pruebas de normalidad las que definen

si los datos son paramétricos o no.
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En la siguiente investigacion se empleara “Shapiro wilk” por figurar una
muestra de produccion en 25 dias.

3.2.1. Andlisis inferencial de la hipotesis general

He: Como el Estudio del Trabajo incrementa la productividad de la linea de

fajas lumbar de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017.

A fin de poder analizar la hip6tesis general, es necesario primero definir si los
datos que corresponden a las serie de la productividad recogida antes y
después de la mejora implementada, tienen un comportamiento paramétrico
0 no paramétrico. Hay que tener en cuenta que la cantidad de los datos de
ambas series son de 25 elementos, dicho asi se ejecutard al analisis de
normalidad de Shapiro Wilk.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico

Si pvaor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico

Tabla 31- Prueba de Normalidad de la productividad antes y después con Shapiro

wilk
Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
UG- 0.963 25| 0473
antes
gg’s‘;‘i‘;t;‘"dad' 0.974 25|  0.753

*, Esto es un limite inferior de la significacién
verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion Propia
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De la tabla 31, se deduce que la significancia de la productividad antes de la
mejora es de 0.473y la significancia de la productividad después es de 0.753,
tienen valores mayores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de
decision, queda probado que tienen comportamientos paramétricos. Dado que
lo que se quiere es conocer si la productividad ha logrado una mejora tras la
implementacion de la herramienta, procederiamos al analisis con el

estadigrafo de T-student.

Contrastacion de la hipétesis general

Ho: Como el Estudio del Trabajo no incrementa la productividad de la linea de

fajas lumbar de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017.

Ha: Como el Estudio del Trabajo incrementa la productividad de la linea de

fajas lumbar de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017.

Regla de decision:

Ho: HPa 2 Hrd
Ha: Mpra < HPd

Tabla 32 - Estadisticas de muestras relacionas de la productividad antes y
después con t-student

Estadisticas de muestras relacionadas

Media de

Desviacion error

Media N estandar | estandar

Productividad- | o0/ g 25| 0.08104| 0.01621

antes

Par 1 _

Productividad- | ) gsq 25|  0.04417| 0.00883
después

Fuente: Elaboracion Propia
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De la Tabla 32, que muestra la estadistica de muestras relacionadas del

productividad del antes y el después, se constata que la media del “después”

es mayor a la media del “antes”, por lo tanto segun la regla de decision se

rechaza la hipotesis nula que la aplicacion del estudio del trabajo para

incrementar la productividad, y asi mismo se acepta la hipotesis alterna

planteada por el investigador, demostrando asi que la aplicacién del estudio

del trabajo incrementa la productividad en la linea de fajas Lumbar Estandar

del a empresa Inpesi, Los Olivos.

A fin de confirmar que el resultado del andlisis anterior es acorde, se procede

a un analisis a través del pvaior 0 significancia de los resultados de la aplicacion

de la prueba de t-student de ambas medidas de productividad.

Regla de decision

Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 33 - Prueba de muestras relacionas de la productividad antes y después

con t-student

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas

Media

95% de intervalo
de confianza de

o la diferencia _
Desviacién | de error Sig.
Media | estandar |estandar| Inferior | Superior t gl | (bilateral)
productividad-
Par antes - - - - -
1 | productividad-|0.21216|  0-10467| 002093/ 55536 0 16896 | 10.135| 24| 0090
después

Fuente: Elaboracién Propia
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De la Tabla 33, de la prueba de las muestras relacionadas queda demostrado
que el valor de la significancia es de 0.000, siendo este menor que 0.05, por
consiguiente se reafirma que se rechaza la hipotesis nula y se acepta que la
aplicacion del estudio del trabajo incrementa la productividad en la linea de

fajas Lumbar Estandar de la empresa Inpesi, Los Olivos.

3.2.2. Andlisis de la primera hipotesis especifica

He1: Como el Estudio del Trabajo incrementa la eficiencia de la linea de

fajas lumbar de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017.

Debido a que tiene 25 datos, se empleé la prueba de normalidad de Shapiro

wilk puesto que esta prueba es utilizada para datos menores a treinta.
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento parameétrico.

Tabla 34 - Prueba de Normalidad de la eficiencia antes y después con Shapiro

wilk
Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia-antes 0.974 25 0.744
Eficiencia-después 0.920 25 0.052

*, Esto es un limite inferior de la significaciéon
verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion Propia
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De la Tabla 34, se observa que el valor de significancia de la eficiencia antes
es de 0.744, mientras que el correspondiente a la eficiencia después es de
0.0052, ante estos resultados y de acuerdo a la regla de decision se infiere
que el primero posee un comportamiento paramétrico por ser mayor a 0.05,
mientras que el segundo, es no paramétrico por ser igual de 0.05, entonces el
andlisis correspondiente para este caso, en el que las series de datos son

diferentes, se utilizara el estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de Hipb6tesis Especifica 1.

Esta contrastacion consistira en aceptar o rechazar la hipétesis mediante la

se comparacion de medias.

Ho: Como el Estudio del Trabajo no incrementa la eficiencia de la linea de

fajas lumbar de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017.

Ha: Como el Estudio del Trabajo incrementa la eficiencia de la linea de fajas

lumbar de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017.
Regla de decision:
Ho: YEa 2 MEd

Ha: MEa < MEd

Tabla 35 - Estadisticos Descriptivos de eficiencia antes y después con Wilcoxon

Estadisticos descriptivos
Desviacion
N Media | estandar Minimo Maximo
Eficiencia- 25| 0.8609 0.05433 0.75 0.95
antes
Eficiencia- 25| 0.9437 0.03585 0.87 1.00
después

Fuente: Elaboracion Propia
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De la Tabla 35, se puede apreciar que la media de la eficiencia antes (0.8609)
es menor que el de la eficiencia después (0.9437). Por lo tanto no se puede
afirmar la premisa Ho: [lea 2 Ped, €n tal razon, se rechaza la hipotesis nula de
que la aplicacion del estudio del trabajo para incrementar la eficiencia, asi
mismo se acepta la hipétesis alterna o de investigacion, demostrando asi que
la aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficiencia.

A fin de confirmar que el resultado del analisis anterior es acorde, se procede
a un analisis a través del pvaior 0 significancia de los resultados de la aplicacion

de la prueba de Wilcoxon de ambas medidas de productividad.
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 36 - Analisis de pvalor de la eficiencia antes y después con Wilcoxon

Estadisticos de prueba?®

Eficiencia-después /
Eficiencia-antes

Z -3,969°
Sig.

asintotica 0.000
(bilateral)

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion Propia

Segun los resultados obtenidos de la Tabla 36, se aprecia que el valor de
significancia de la prueba de Wilcoxon es de 0.000, por consiguiente y de
acuerdo a la regla de decision, se rechaza la hipotesis nula, dando a lugar la

aceptacion de la hipétesis de investigacion, la aplicacion del estudio del
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trabajo incrementa la eficiencia en la linea de fajas lumbar estandar de la

empresa Inpesi, Los Olivos.

3.2.3. Andlisis de la segunda hipotesis especifica

Hez2: Como el Estudio del Trabajo incrementa la eficacia de la linea de fajas

lumbar de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017.

Debido a que tiene 25 datos, se empled la prueba de normalidad de Shapiro

wilk puesto que esta prueba es utilizada para datos menores a treinta.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento parameétrico.

Tabla 37 - Prueba de Normalidad de la eficacia antes y después con Shapiro wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistic
o] gl Sig.
Eficacia-antes 0.925 25 0.068

Eficacia-después 0.905 25 0.024

*. Esto es un limite inferior de la significacion
verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion Propia
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De la Tabla 37, se infiere que el valor de significancia de la eficacia antes es
de 0.064, mientras que el correspondiente a la eficacia después es de 0.064,
ante estos resultados y de acuerdo a la regla de decision se infiere que el
primero posee un comportamiento parametrico por ser mayor a 0.05, mientras
que el segundo, es no paramétrico por ser menor de 0.05, entonces el analisis
correspondiente para este caso, en el que las series de datos son diferentes,

se utilizara el estadigrafo de Wilcoxon.

Por lo tanto, se procede a la utilizacion del estadigrafo Wilcoxon para
determinar si la eficacia en produccién de fajas econémicas es mejorada con

la implementacién del Estudio del Trabajo.

Contrastacion de Hipotesis Especifica 2.

Esta contrastacion consistira en aceptar o rechazar la hipétesis mediante la

se comparacion de medias.

Ho: Como el Estudio del Trabajo no incrementa la eficacia de la linea de fajas

lumbar de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017.

Ha: Como el Estudio del Trabajo incrementa la eficacia de la linea de fajas

lumbar de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017.
Regla de decision:
Ho: UEa 2 MEd

Ha: MEa < MEd
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Tabla 38 - Estadisticos Descriptivos de eficacia antes y después con Wilcoxon

Estadisticos descriptivos
N Media DeS\{lamon Minimo | Maximo
estandar
Eficacia-antes 25| 0.8104 0.10877 0.66 0.99
Sl 25| 0.9611| 0.03193 0.90 1.00
después

Fuente: Elaboracién Propia

De la Tabla 38, se puede apreciar que la media de la eficacia antes (0.8104)
es menor que el de la eficiencia después (0.9611). Por lo tanto no se puede
precisar la premisa Ho: [ea = Ped, €n tal medida, se rechaza la hipotesis nula
de que la aplicacion del estudio del trabajo para incrementar la eficacia, asi
mismo se acepta la hipétesis alterna o de investigacién, demostrando asi que
la aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficacia de la linea de

produccion de la fala Lumbar Estandar de la empresa Inpesi, Los Olivos.

A fin de confirmar que el resultado del andlisis anterior es el correcto, se
procede a un analisis a través del pvaior 0 significancia de los resultados de la

aplicacion de la prueba de Wilcoxon de ambas medidas de productividad.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula
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Tabla 39 - Analisis de pvalor de la eficacia antes y después con Wilcoxon

Estadisticos de prueba?

Eficacia-después
| Eficacia-antes

Z -4,049b

Sig. asintética

(bilateral) 0.000

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion Propia

Segun los resultados obtenidos de la Tabla 39, se aprecia que el valor de
significancia de la prueba de Wilcoxon es de 0.000, por consiguiente y de
acuerdo a la regla de decision, se rechaza la hipétesis nula, dando a lugar la
aceptacion de la hipoétesis de investigacion, la aplicacion del estudio del
trabajo incrementa la eficacia en la linea de fajas lumbar estandar de la

empresa Inpesi, Los Olivos.
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IV. DISCUSION
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La intencion de esta investigacion fue precisar que la aplicacion del Estudio
del Trabajo incremento la productividad de la linea de faja lumbar estandar de
la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017. Esto lo puede observar en la Tabla
13, que indica que la productividad antes de la mejora tiene un indicador de
0.70 con una produccion de 4051 fajas por mes, mientras que la Tabla 19
muestra la productividad después de la implementacién de la mejora en 0.91,
con una produccion de 4817 prendas por mes. Demostrando que se rechaza
la hipotesis nula, y afirmando con el valor de significancia del estadigrafo t-
student que por ser 0.000, siendo este menor a 0.05, se acepta que el estudio
del trabajo incrementa la productividad. Por otro lado, existen investigaciones
anteriores a este estudio que demuestran la validez de los resultados
obtenidos, asi tenemos a Checa (2014) en su tesis, utilizo las herramientas
de estudio de tiempos y métodos de trabajo, gestion de almacén y distribucion
de planta. Con el fin de estandarizar cada estacion del proceso productivo y
tener una base para hacer mejoras continuas. Su inversion fue factible y
conveniente de realizar en la linea de confeccién de polos basicos con una
VAN de 16,462.64 >0y una TIR de 182.33 % > COK; con un B/C de 2.039 >
1.05. Concluyendo que la metodologia seleccionada se pudo aplicar
satisfactoriamente y viendo un resultado positivo, incrementando la

productividad al 58.04% de la productividad inicial.

Las medias obtenidas en la eficiencia de horas hombre de trabajo en la linea
de produccion, se observa una diferencia entre ellos, el valor de la eficiencia
posterior, 94%, a la aplicacion del estudio del trabajo es mayor al que
representa el valor de antes de la aplicacion de este, 86%, y la mejora se ve
determinada por el incremento obtenidos siendo este de un 8% con ello se

acepta la hipotesis correspondiente a la eficiencia.

Ahora bien, los resultados obtenidos con respecto a la eficacia de la

produccion, dieron resultados positivos ya que a un principio se efectuaba un
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81%, y después de la aplicacién de la herramienta de ingenieria de métodos,
se obtuvo un 96%, dando un incremento de 15%, lo que demuestra que los
resultados se han aproximado cada vez mas a lo esperado con respecto a la

produccion.

113



V. CONCLUSIONES
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Gracias a la aplicacion del Estudio del Trabajo en el area de produccion de la
faja Lumbar Estandar de la empresa Inpesi EIRL., la productividad del area ha
incrementado un indice de 0.21 equivalente a un 30%, esto quiero decir, de
producir 4051 fajas, con laimplementacion, ahora la produccion es de 4817 fajas.

Siendo asi un incremento de 796 fajas.

La aplicacion del estudio del trabajo contribuye con la mejora de la eficiencia,
pues aumento la eficiencia de 81% a un 94%, gracias a la elaboracion del
flujograma, se logr6 una mejor redistribuciébn del area de produccion,

implementacion de un nuevo almacen y puestos de trabajo mas ergondmicos.

Luego de la implementacién del estudio del trabajo, también se logré incrementar
la eficacia. Antes de la implementacién la eficacia del area de produccion se
encontraba en un 81%, esto significaba que no se cumplian con la produccion
programada, después de la aplicaciébn del estudio de trabajo se logré un
incremento de 15% logrando ahora a un 96%. Gracias a la elaboracién de los

procedimientos de trabajo se pudo evitar la demora en los tiempos de entrega.
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VI. RECOMENDACIONES
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Se recomienda mantener el seguimiento de la evolucion de este factor,
productividad, ya que la mejora continua es una herramienta de aplicacién de
mejoras constantes, esto quiere decir que no es estatica, puesto que si se
soluciona problemas detectados en un nuevo estudio se pueden detectar otro
tipo de problemas o se puede seguir incrementando la productividad en mayor

indice.

Adicionalmente, en cuanto a la eficiencia en la programacion de horas de trabajo
se recomienda mantener el control sobre este indicador, y todos los elementos
gue puedan influir, es un punto clave para mejorarlo en el dia a dia, ya que si
una mejora implementada no se mantendra en el tiempo si no es controlada y

medida constantemente.

Por el lado de la eficacia de la produccion, se invita al control del indice no solo
en la linea de fajas lumbar estandar, sino ampliarlo a todos los servicios que
desarrolla la empresa, objeto de estudio, ya que esto asegurara la eficacia global
de la organizacién, generandole mejores resultados, y con el crecimiento que

desean alcanzar.
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ANEXO 01 - Matriz de consistencia

Problema General

Objetivo General

Hipotesis General

Variables

¢,De qué manera el Estudio del

Trabajo incrementa la
productividad de la linea de
fajas de

Inpesi EIRL, Los Olivos, 20177

lumbar la empresa

Determinar como el Estudio del
Trabajo incrementa la productividad
de la linea de fajas lumbar de la
empresa Inpesi EIRL, Los Olivos,
2017.

Como el Estudio del Trabajo
incrementa la productividad de la
de
empresa Inpesi EIRL, Los Olivos,

2017.

linea de fajas Ilumbar la

Problemas Especificos

Objetivos Especificos

Hipotesis Especificas

¢,De qué manera el Estudio del
Trabajo incrementa la eficiencia
de la linea de fajas lumbar de
la empresa Inpesi EIRL. Los

Olivos, 20177

Determinar como el Estudio del
Trabajo incrementa la eficiencia de
la linea de fajas lumbar de la
empresa Inpesi EIRL, Los Olivos,

2017.

Como el Estudio del Trabajo

incrementa la eficiencia de la
linea de fajas lumbar de la
empresa Inpesi EIRL, Los Olivos,

2017.

¢De qué manera el Estudio del
Trabajo incrementa la eficacia
de lalinea de fajas lumbar de la
EIRL,

empresa Los

Olivos, 2017?

Inpesi

Determinar como el Estudio del
Trabajo incrementa la eficacia de
la linea de fajas lumbar de la
empresa Inpesi EIRL, Los Olivos,

2017.

Como el Estudio del Trabajo
incrementa la eficacia de la linea
de fajas lumbar de la empresa

Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017.

VARIABLE INDEPENDIENTE:

- Productividad
Dimensiones:

- Eficiencia
- Eficacia

VARIABLE DEPENDIENTE:
- Estudio del Trabajo
Dimensiones:
- Andlisis de métodos

- Disefio del método
perfeccionado

Fuente: Elaboracién Propia
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ANEXO 02 - Diagrama de operaciones

E:.;I::rﬁ:f\l\dl\ ANALITICO Operario O Material ] uipo —
Objetivo: Produccion de fajas Actividad Actual Propuesta Economica
Operacion O
Actividad: Fabricacion de fajas Transporte I:>
Espera D
Metodo: Situacion InSpeCC'(f" ]
Almacenamiento \v4
Centro de Trabajo: Inpesi EIRL - Distancia -
Tiempo Requerido 3 -
Elaborado: Diana Vicente Q. Costo Mano de Obra -
Fecha: /_/_ Materiales -
Total - - —
Descripcion de Actividad —— Tipo de Actividad Cantidad Distancia Tiempo Observacion
O | & D ] \v4
1
2
3
a
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO 03 - Valor de trabajo para hallar el tempo estandar

Valoracion de trabjo

Operacion: Fecha de recoleccion:
Departamento: Hecho por:
HABILIDAD ESFUERZO
A |HABILISIMO A EXCESIVO
B  |EXCELENTE B EXCELENTE
C |BUENO C  |BUENO
D |MEDIO D |MEDIO
E  |REGULAR E REGULAR
F MALO F MALO
G |TORPE G |TORPE
CONDICIONES CONSISTENCIA
BUENA BUENA
B |MEDIA B MEDIA
C [MALA C |MALA

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO 04: Formato de analisis de suplementos

Analisis de suplementos por descanso

Operacion: Fecha de recoleccion:
Departamento: Hecho por:
Tipo de Tension Puntos
A. [Tension fisica
A.1.|Fuerza ejercida en promedio
A.2.| Postura

Sentado comodamente

Sentado incomodamente

A.3.|Vibraciones

Coser con maguina electrica o afin
A.4.|Brevedad y repetitividad del ciclo
A.5.|Ropa molesta

Proteccion auditiva
B. |Tension mental
B.1.|Concentracion y ansiedad

Juntar lots pequefios y sencillos sin

necesitad de prestar mucha atencion

Hacer una inspeccion simple
B.2.|Monotonia

Efectuar un trabajo por encargo

Inspeccion corriente

Efectuar un trabajo repetitivo
B.3.|Tension visual

Inspeccionar defectos facilmente visibles
B.4.|Ruido

Trabaja en un taller de maquinass ligeras
C. |Condicion de trabajo
C.1.|Temperatura y humedad
C.2.|Ventilacion del aire

Talleres con ventilacion aceptable
C.3.|Emanaciones de gases
C.4.|Polvo
C.5 |Suciedad

Barrido de polvo o basura
C.6.|Humedad

Total de puntos

Suplemento por descanso, incluyendo

pausas para tomar una bebida (porcentaje)

(*) Se toman las puntuaciones segun las tablas de la OIT

Fuente: Elaboracién Propia
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ANEXO 05 — Estudio de tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS
Pég.___ de__
Nombre del proceso: Depart to: Produccién SUPLEMENTOS VALORACION DEL TRABAJO (FV)
_X_Hombre __Material Operario: Hombre x |Mujer HABILIDAD ESFUERZO
Se inicia en: Campo Uds Uds Habilisimo Excesivo
Se termina en: Fecha inicio: Tension fisica Excelente Excelente
Hecho por: Fecha final: Tension mental Bueno Bueno
Método: ___ Antes Produccién total: Condicion de trabajo Medio Medio
___ Mejorado Total Regular Regular
Porcentaje de supl. Malo Malo
Torpe Torpe
CONDICIONES CONSISTENCIA
Buena Buena
Media Media
Mala Medio
LECTURA EN ( segundos)
Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 To FV SUPL T. std.
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
SUMA To = SUMAT. std=

Fuente: Elaboraciéon Propia
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ANEXO 06 — Registro de horas hombre

OPERARIO:

REGISTRO INDIVIDUAL DE HORAS HOMBRE

DIA

MES

ANO

HORAS PRODUCTIVAS

AREA DE TRABAJO:

N° OF DESCRIPCION INICIO TERMINO TOTAL
. goa 1
HORAS IMPRODUCTIVAS
DESCRIPCION INICIO TERMINO TOTAL

ESPERA DE PIEZAS
REFRIGERIO
LIMPIEZA DE AREA
OTROS

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO 07 — Tabla de suplementos

64 Direccién y Organizacién 49 (2013) 64-72
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Una revision de las Tablas de Suplementos de la Organizacion Internacional del Trabajo.
Time allowances of International Labour Organization: a review.

Soffa Estellés-Miguel, Marta E. Palmer-Gato, José M. Albarracin-Guillem y Carlos Andrés-Romano
Departamento de Organizacién de Empresas. E.TS. Ingenieros Industriales. Universidad Politécnica de Valencia.
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Fecha de recepcién: 2-3-2012
Fecha de aceptacion: 15-6-2012

Resumen: Dentro de los estudios de Métodos y Tiempos, el cdlculo de los coeficientes de fatiga es un aspecto fundamental por
su impacto en la definicidn de los estindares de trabajo. Sin embargo, no hay un criterio universal al respecto ya que incluso la
Organizacién Internacional del Trabajo (OIT) no llega nunca a definir una norma, sino que plantea unas recomendaciones de ma-
nera diddctica para que sean usadas por las partes afectadas si asi lo consideran oportuno. En este trabajo se presentan el resul-
tado de un andlisis de estos criterios desarrollados en colaboracidn con la Comisidn Técnica de Organizacidn del Trabajo del Tri-
bunal de Arbitraje Laboral de la Comunidad Valenciana realizade a partir de las tablas de suplementos existentes para su uso de
manera interna en los procesos de arbitraje en los que participa la comision.

Palabras claves: organizacion internacional del trabajo (OIT), estudio de métodos y tiempos, suplementos por fatiga.

Abstract: Time study can be defined as the application of a scientific method of determining process times using data collection
and statistical analysis. The times that are calculated through a scientific study are used for various initiatives such as establishing
accurate productivity goals, compiling objective data that compares automation/methods, identifying non-value-added time per-
centages, determining current staff utilization and identifying opportunities, quantifying gains through layout and/or method chan-
ges and reducing labor costs. Time study can be divided in some phases: element definition, rating and time measurement, base
time determination, allowance definition and, finally, standard time definition. All of them have to be done carefully using a scien-
tific approach because they involve human judgment. This is the reason because it is necessary to establish some criteria or rules
to avoid subjective reasoning in these phases. This paper focuses in allowance definition. This is the process when a factor is defi-
ned to take into account the time for personal needs and fatigue in order to represent the time every worker must use to make
the operation. The time factor is added to the calculated normal time to incorporate acceptable allowance for personal breaks
and diminishing pace of work throughout a shift depending on the work being performed. Thus, in time studies, it is necessary to
know appropriate allowances to allow people to recover from fatigue produced when they are in an environment that affects the
way they work. Some practitioners determine allowances using careful and extensive studies taken on the job under regular wor-
king conditions. Other people prefer make agreements between management and labor. The authors' experience is few factories
can achieve an extensive study to define allowances, so they prefer to make agreements using previous results or some criteria
taken from the literature. Unfortunately, there are no a universal criteria to establish personal allowances. Even International La-
bour Organization (ILO), doesn't establish a universal rule. Instead of this, ILO suggests recommendations that can be used by the
practitioners to define standard times. However, some times is difficult to adapt some of the ILO recommendations to Spanish
industries. This is the reason a research was done to adapt some allowances from ILO to Spanish factories. The paper presents
the results of the analysis that was performed in collaboration with the «Comisién Técnica de Organizacion del Trabajo del Tri-
bunal de Arbitraje Laboraly» atValencian Community (spain).A set of criteria have been established based in ILO suggestions and
other results taken from the literature, We will show some results about how these standard criteria are being used in time stu-
dies by the arbitration committee at valencian region.

Key words: International Labour Organization (ILO), time and motion study, fatigue allowance.

I. Introduccién blecida (Sempere et al,, 2008). Siendo un aspecto fun-

damental en la evaluacién de la productividad tanto
Segln la OIT, la Medicién de Tiempos es un conjun- en los sectores manufactureros como en los de ser-
to de técnicas, disefiadas para determinar el tiempo, vicios segin (Diz et al., 2007). Estas técnicas, pese a
en que una persona cualificada en una actividad, ne- tener una larga trayectoria de aplicacién, son plena-
cesita para desarrollarla segin una norma preesta- mente vigentes, sobre todo en entornos productivos,

Fuente: Revista de la OIT
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en los que la determinacidn de la cantidad de tiem-
po necesaria para fabricar es fundamental, para po-
der ofrecer estimaciones y plazos de entrega realis-
tas (Vaughn, 1990). Algunas de sus aplicaciones van
encaminadas en definir objetivos de produccién, com-
parar métodos de trabajo manuales o no, identificar
aquellas operaciones que no aportan valor, estable-
cer el grado de saturacién de la mano de obra, cuan-
tificar oportunidades o beneficios potenciales de un
cambio de los métodos, reducir los costes de mano
de obra o como instrumento para generar los datos
necesarios para planificar los tiempos de trabajo como
se realiza en (Corominas et al,, 2008).

En el proceso de determinacion de un estdndar de
tiempos, un aspecto fundamental consiste en deter-
minar la cantidad de tiempo que necesita la perso-
na que ejecuta una actividad para poder desarrollarla
de manera continuada (Meyers, 2000). Esto es, el
célculo de los tiempos adecuados para recuperarse
de la fatiga experimentada por el trabajador a la hora
de realizar su actividad.

Existen numerosos estudios al respecto, siendo uno
de los campos de trabajo de la ergonomia, por su in-
fluencia en el rendimiento de los trabajadores y la
seguridad en los puestos de trabajo. Sin embargo, en
lo que se refiere a la determinacion de los estdanda-
res de tiempos, la practica mds comun es la aplica-
cién de suplementos o mdrgenes adicionales de tiem-
po, afiadidos a la duracién de la tarea y que refleja el
tiempo necesario para recuperarse de un trabajo
prolongado (Caso, 2006).

En el dmbito espafiol, estos suplementos suelen ex-
presarse como un porcentaje de tiempo adicional y
no existe un criterio universal para su definicién y
aplicacion. Esto es debido a la pluralidad de estudios,
la falta de normativa laboral al respecto y la no con-
crecién de los organismos relacionados con este
campo. La OIT por ejemplo, no desarrolla una nor-
ma al respecto, sino que expresa una serie de reco-
mendaciones didacticas, que pueden ser asumidas o
no por los afectados.

Es por ello, por lo que se plantea desarrollar un crite-
rio de aplicacién unificado al respecto, que pueda ser
usado en la mediacidn de conflictos relacionados con
el establecimiento de tiempos por parte de la Comi-
sién Técnica del TAL de la Comunidad Valenciana.

Este Tribunal de Arbitraje nace al amparo de la
ley 36/1998, en la que se establecfa la creacion de las
instituciones arbitrales y la ley vigente 60/2003 de

65

Arbitraje. En ella, se otorga a la administracién la po-
sibilidad de encomendar la administracién del arbi-
traje y la designacién de drbitros, a determinadas cor-
poraciones de derecho publico, asociaciones y
entidades sin d4nimo de lucro, en cuyos estatutos se
prevean funciones arbitrales. Al amparo de ello, se
constituyd en la Comunidad Valenciana la Fundacidn
del TAL, que es la entidad que otorga personalidad
juridica y soporte administrativo al sistema de solu-
cién extrajudicial de conflictos laborales en la Co-
munitatValenciana. El Patronato de la Fundacion estd
conformado por la Generalitat Valenciana y las or-
ganizaciones sindicales y empresariales més repre-
sentativas de la Comunitat Valenciana: CCOO-PV,
UGT-PV y CIERVAL.

Posteriormente, con fecha 15 de octubre de 2.008,
se publica en el Diario Oficial de la Comunidad Va-
lenciana DOCYV 5870(2008) del Acuerdo del Comi-
té de Interpretacion, Aplicacion y Seguimiento del [V
Acuerdo de Solucion Extrajudicial de Conflictos La-
borales de la Comunidad Valenciana. Este acuerdo,
recoge la creacién y desarrollo de la Comision Téc-
nica de Organizacion del TAL de la Comunidad Va-
lenciana. Esta Comisién Técnica, es una comision pa-
ritaria, formada por cuatro representantes de la
patronal y otros cuatro de la parte social, cuyos ob-
jetivos son, servir de herramienta de apoyo a los me-
diadores y édrbitros del sistema valenciano de solu-
cién extrajudicial de conflictos laborales colectivos.
Su intervencidn en un procedimiento de mediacidn
o arbitraje, se prevé con la emisién de un dictamen
o informe pericial vinculante, segun el tipo de pro-
cedimiento, sobre materias relacionadas con la or-
ganizacion del trabajo en las empresas. En concreto,
sus actividades son el andlisis y estudio técnico de as-
pectos concernientes a la productividad -sistemas de
medicidn, tiempos e incentivos- a la valoracion de
puestos de trabajo y a la movilidad de los trabaja-
dores en los centros de trabajo.

Desde el momento en que se formd la Comisién
Técnica se marcé como objetivo unificar criterios y
crear estdndares internos de trabajo con el objetivo
de unificar la experiencia y conocimiento de sus
miembros. Es por eso, que se desde entonces se ha
realizado un extenso estudio de definicién vy unifica-
cién de criterios, siendo la Medicién deTiempos una
de las dreas estudiadas.

El presente articulo, recoge el trabajo realizado a lo
largo del afo 2.009 por la Comision Técnica del TAL
de la Comunidad Valenciana, a lo largo de este pe-
riodo, se establecieron las bases y criterios de me-

Fuente: Revista de la OIT
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dicién de tiempos en las empresas en los que fue-
ra necesario realizarlos debido a discrepancias en-
tre la empresa vy la parte social. El trabajo se con-
cretd, en una revision de las tablas de coeficientes
de descanso, que se encuentran publicadas por la
Organizacion Internacional del Trabajo y una adap-
tacion de las mismas para el uso del citado Comi-
té Técnico. En el siguiente apartado se presentan
las modificaciones planteadas junto con su justifi-
cacion.

2. Tablas

Las tablas que a continuacién se presentan, se basan
en informacidn facilitada por la empresa Peter Steel
and Partners extraida de (Kanawaty, 1996), publica-
do por la OIT. Los suplementos de descanso pueden
determinarse utilizando las tablas de tensiones rela-
tivas y la tabla de conversién de puntos (Niebel y
Freivals, 2003).

Aparte de esta informacién, la literatura relacionada
con la definicién de estdndares de tiempos, no re-
coge ninguna recomendacion o norma especffica al
respecto, por lo que la Comision Técnica del TAL de
la Comunidad Valenciana, adecud algunas de las ter-
minologias mencionadas en los trabajos anteriores y
su distribucién de puntos, en atencion a las normas
de trabajo actuales.

En el presente andlisis, se ha intentado generar unas
tablas facilmente identificables por los usuarios.
Siempre que ha sido posible, se ha intentado que
el pardmetro en cuestion pueda ser medido con al-
guna herramienta, por ejemplo al hablar de lumi-
nosidad la tabla se ha trasladado a luxes (facilmen-
te medibles por un luxémetro) y al hablar de ruido
la tabla se ha trasladado a decibelios (medibles por
un sonémetro). Se han tenido también en cuenta
los reglamentos y normativas vigentes en el estado
espafiol al revisar las tablas, y si alguna de estas pu-
diera estar afectada por las mismas.

En el presente articulo, sélo se incluyen aquellas ta-
blas que, con motivo de la revision arriba mencio-
nada, han sido modificadas, indicdndose su codifica-
cion en la obra de (Kanawaty, 1996). Las tablas
debidas a tensidn fisica provocada por la naturaleza
del trabajo (esfuerzo reducido, esfuerzo mediano y
esfuerzo intenso), como las tablas finales de conver-
sion de puntos en porcentajes, se ha decidido man-
tenerlas iguales a las publicadas.

Soffa Estellés et al/Direccién y Organizacion 49 (2013) 64-72

2.1. Postura

La tabla de postura, se utiliza para determinar, si el
trabajador deberfa tener un suplemento adicional de
descanso en funcién de la posicién en la que se en-
cuentra a la hora de realizar su trabajo, también se
tiene en cuenta, si manipula carga de forma ficil o
complicada. Las posturas de trabajo son causa de car-
ga estdtica en el sistema musculo-esquelético de la
persona. La continua o repetida carga estdtica de pos-
turas penosas en el trabajo, genera fatiga y en casos
de larga duracién puede provocar trastornos o pa-
tologfas (Nogareda, S.y Dalmau ., 1997). Las inves-
tigaciones realizadas en el campo de la carga postu-
ral, inciden en que una de las principales medidas de
correccién ergondmica es la reduccién de la carga
estdtica (Chavarria, R. 1996) causada por posturas
no adecuadas en el trabajo. En la Encuesta Europea
de Condiciones de Trabajo (European Foundation
for the Improvement of Living and Working Condi-
tions, 1997), se indica que una cuarta parte de los
trabajadores adopta posturas cansadas o penosas
como minimo la mitad del tiempo de su trabajo. Esta
tabla, ha sido revisada basandose en las obras cita-
das, eliminando las ambigliedades que aparecian en
la tabla original de (Kanawaty, |996) e incorporando,
nuevas definiciones de posturas coherentes con los
estudios realizados por los técnicos de la Comisidn
y a sus observaciones:

Tabla |
Factor A2. Postura.

Puntos

Sentado cémodamente

Sentado incémodamente

A veces sentado y a veces de pie

De pie o andando sin carga

Subiendo o bajando escaleras sin carga

De pie o andando con carga

e B W R R

Subiendo o bajando escaleras de mano

Debiendo a veces inclinarse, levantarse, estirarse o
arrojar objetos

Levantando pesos con dificultad

Debiendo constantemente inclinarse, levantarse,
estirarse o arrojar objetos

Extrayendo carbdn con un zapapico, tumbado en
una veta baja

Movimientos o posturas continuos y excesivamente

forzados I

Fuente: Revista de la OIT
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2.2. Vibraciones

En la siguiente tabla, se considera el impacto de las
vibraciones en el cuerpo, extremidades o manos, y
el aumento del esfuerzo mental debido a las mismas,
0 a una serie de sacudidas o golpes. Las exposicio-
nes profesionales a las vibraciones de cuerpo com-
pleto se dan, principalmente, en el transporte, pero
también en algunos procesos industriales. Segun el
Real Decreto (RD) 330/2009), se establece que los
trabajadores no deberdn estar expuestos en ningun
caso a valores superiores al valor limite de exposi-
cién; estos niveles vienen en la Directiva 2002/44/CE.

Se han incorporado algunas maquinas que en estos
momentos se usan con bastante normalidad y que
no estaban incluidas en la tabla (ya que no existian
cuando se realizaron, p. ej. el martillo perforador so-
bre hormigén).

Tabla 2
Factor A3.Vibraciones

Puntos
Traspalar materiales ligeros |
Coser con méquina eléctrica o afin 2
Sujetar el material con prensa o guillotina 2
Tronzar madera 2
Traspalar balastro 4
Trabajar con una taladradora mecanica portatil /
accionada con una sola mano
Picar con zapapico 6
Trabajar con una taladradora mecdnica que exige 8
las dos manos
Trabajar con una radial eléctrica que exige las dos 8
manos
Emplear un martillo perforador sobre hormigén 15

2.3. Ciclo Breve

Cuando un trabajo es muy repetitivo, una serie de
elementos muy cortos, forman un ciclo, que se repi-
te continuamente durante un largo periodo. En este
caso, se atribuyen puntos, con el fin de compensar la
imposibilidad de alternar los musculos utilizados du-
rante este tiempo. Esta tabla se ha ampliado, afia-
diendo ademas del tiempo en centésimas de minu-
to (c.dm), su equivalencia en segundos y en

diezmilésimas de hora, para facilitar el trabajo a los
técnicos de medicidn de tiempos.

Tabla 3
Factor A4. Ciclo breve

Tiempo medio del ciclo

PUNTOS
cdm. segundos Diezmilésimas
16,17 9,6-102 26,66-28,33 |
15 9 25 2
(133,114} 7,.8-8,4 21,66-23,33 3
12 I 20 4
10,11 6-6,6 16,66-18,33 5
8.9 48-54 13,33-15 [}
7 42 11,66 7
6 3.6 10 8
5 E 23 9
menos de 5 menos de 3 menos de 8,33 10

2.4. Ropa Molesta

Para el estudio de la presente tabla, se debe tener
en cuenta, el peso de la ropa de proteccidn en rela-
cién con el esfuerzo y el movimiento. Observar asi-
mismo, si la ropa estorba la aireacion y la respiracién.

Tabla 4
Factor A5. Ropa Molesta

Puntos

Guantes de caucho para cirugia

Guantes de caucho de uso doméstico
Botas de caucho

Gafas protectoras para afilar

Gafas protectoras contra impactos

Casco de proteccién

Proteccién auditiva

Careta de proteccién de soldadura
Guantes de caucho o piel de uso industrial

Peto y manoplas de proteccién de soldadura

©® o0 v U1 A A W W NN

Madscara (para pintar con pistola)

«

Traje de amianto o chaqueta encerada

Ropa de proteccidn incémoda y mascarilla de
respiracién

N
=]

Fuente: Revista de la OIT
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Hay que tener en cuenta que con la puesta en mar-
cha del (RD 773/1997) se incorpora la obligatorie-
dad del uso de equipos de proteccién individual, esto
hace que aunque el trabajador quede mas protegi-
do de los posibles accidentes a los que se expone en

su puesto de trabajo, también tenga que soportar

mds carga sobre su cuerpo y también mds ropa mo-
lesta. Por ello, a la hora de confeccionar esta tabla, se

han usado casos prototipo que se definen a partir

de las posibles combinaciones de equipos de pro-

teccién definidos por el RD.

2.5. Concentracién/Ansiedad

Se consideran las posibles consecuencias de una me-
nor atencién por parte del trabajador, el grado de
responsabilidad que asume, la necesidad de coordi-
nar con exactitud y el grado de precisidn o exacti-
tud exigida. En esta tabla, se han incorporado defini-
ciones de nuevas tareas, que las anteriores tablas no

recogfan, con lo que existe mayor facilidad, al poder

asimilar una tarea que se estd estudiando a una que

contemple la tabla.

Tabla 5

Factor Bl. Concentracion/Ansiedad

PUNTOS
Hacer un montaje corriente 0
Traspalar balastro 0
Hacer un embalaje corriente |
Lavar vehiculos |
Rellenar de agua una baterfa 2
Alimentar troquel de prensa sin tener que apro- 2
xicmar la mano a la prensa
Pintar paredes 3
Coser a méquina con gufa automdtica 4
Juntar lotes pequefios y sencillos sin necesidad 4
de prestar mucha atencién
Pasar con carrito a recoger pedidos de almacén 5
Hacer una inspeccidn simple 5
Pintar metal labrado con pistola 6
(continda)
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Tabla 5
Factor BI. Concentracion/Ansiedad (Continuacion)

PUNTOS

Hacer un montaje corriente 0
Traspalar balastro 0
Hacer un embalaje corriente |
Lavar vehiculos |
Rellenar de agua una bateria 2
Alimentar troquel de prensa sin tener que apro- 2
ximar la mano a la prensa

Pintar paredes 3
Coser a madquina con gufa automdtica 4
Juntar lotes pequefios y sencillos sin necesidad 4
de prestar mucha atenciéon

Pasar con carrito a recoger pedidos de almacén 5
Hacer una inspeccidn simple 5

2.6. Tension visual

En esta tabla, se consideran las condiciones de ilu-
minacién natural y artificial, deslumbramiento, cen-
telleo, color y proximidad del trabajo, asi como la du-
racion de la tensién. Como ya se dijo, los pardmetros
deben ser medibles, siempre que esto sea posible,
Los niveles de iluminacién necesarios para la reali-
zacién de un trabajo pueden extraerse del RD 486
(1997), o bien de su gufa de aplicacién prédctica (si
no existe un documento mds restrictivo). Al reducir
la iluminacién en un puesto de trabajo, por debajo
de la iluminacidn necesaria, este se verd afectado, asf
como el trabajador que lo realiza. Se realizaron me-
diciones, y se considerd que cuando se trabaje con
una iluminacién inferior a la necesaria, se aplicard la
siguiente tabla.

En esta tabla se consideran niveles adecuados los va-
lores de distribucidn del | al 5, niveles con cierto ries-
go los valores del 6 al | | y los valores de distribucion
del 12 al 20 implicarfan un riesgo muy elevado.

La Comisidn Técnica decidid que en caso de existir
una iluminacién inferior al 20% de lo necesario en
base al RD 486 (1997),no se realizarfa la medicion,
hasta que este problema no sea subsanado.

Fuente: Revista de la OIT
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Tabla 6
Tension visual
Distribucién fux puntos
| -1% |
2 -2% 2
3! -3% 8
4 -4% 4
5 -5% 5
6 -6% 6
7 -7% 7
8 -8% 8
9 -9% 9
10 -10% 10
I -11% 11
12 -12% 12
13 -13% 13
14 -14% 14
15 -15% 15
16 -16% 16
17 -17% 17
18 -18% 18
19 -19% 19
20 -20% 20
2.7. Ruido

Considerar si el ruido afecta la concentracion, si es
un zumbido constante o un ruido de fondo, si es re-
gular o aparece de improvisto, si es irritante o se-
dante. En este caso se ha traducido a decibelios
como una forma objetiva de realizar las mediciones,
para ello se utilizard un sondmetro. Este concepto es
nuevo, ya que, hasta este momento la OIT en Kana-
waty (1996), hablaba de mucho o poco ruido en
comparacion con algunos estandares. Se ha tenido
en cuenta lo expuesto en el RD 286 (2006).

2.8. Emanaciones de gases

Aqui se considera la naturaleza y concentracién de
las emanaciones de gases: toxicos o nocivos para la
salud, irritantes para los ojos, nariz, garganta o piel;
olor desagradable. La emanacién de gases entraria
dentro del riesgo quimico, siendo sus vias de pene-
tracion por inhalacién o por absorcién cutdnea, ya
que la ingestién se descarta dentro de un centro de
trabajo.

Tabla 6
Factor B4.Ruido

Valores en DB

Distribucién db puntos
| 72 |
2 74 |
3 76 7
4 78 3
5 80 3
6 82 4
7 84 5
8 86 5
9 88 6
10 90 7
11 92 7
12 94 8
13 96 9
14 98 9
15 100 10

Las disposiciones relativas a la evaluacién de Riesgos
(Ley 31/1995), de prevencion de riesgos laborales y
el (RD 39/1997) por el que se aprueba el Regla-
mento de los Servicios de Prevencién, implican la uti-
lizacién de valores Iimite de exposicidn para poder
valorar los riesgos debidos a la exposicidn profesio-
nal a agentes quimicos. El (RD 374/2001) traspone
a la legislacién espafiola el deber establecido en la
Directiva 98/24/CE de adoptar sus propios valores
limites de exposicion profesional para aquellos agen-
tes quimicos que a nivel comunitario tengan asigna-
dos valores limite de exposicién profesional.

Es por ello que el estar expuesto a estos agentes du-
rante un tiempo prolongado puede afectar al traba-
jador, por ello se aconseja ademds de no llegar a los
niveles méximos que vienen indicados (Ministerio de
Empleo y Seguridad Social, 2012), la utilizacion de la
tabla 7, para proporcionar descansos en los que el tra-
bajador pueda recuperarse de los efectos sufridos.

2.9. Polvo

Se entiende por polvo la dispersion de particulas so-
lidas en el ambiente. La exposicién al polvo en el lu-
gar de trabajo es un problema que afecta a diversos
sectores (minerfa, fundicion, canteras, textil, panade-
rfas, etc.). Tradicionalmente la neumoconiosis (enfer-

Fuente: Revista de la OIT
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medad por exposicidn al polvo) ha sido considerada
como enfermedad profesional. En otras enfermeda-
des respiratorias (asma, bronquitis crénica, enfisema
pulmonar,...), la exposicidn laboral al polvo juega un
papel importante. Es por ello que este factor incluye
el volumen v tipo de polvo, se ha revisado y se han
introducido varias operaciones, no definidas antes en
otros estudios, con el fin de que el trabajador pueda
tener un suplemento de descanso asociado a dicho
factor. Con referencia a lo publicado en el Instituto
Nacional de Salud e Higiene en el trabajo, hay cosas
muy especificas, como lo referido a las actividades de
la minerfa (Orden ITC/933/2011 y Orden
ITC/2585/2007), 0 bien perforacién de rocas (Caba-
llero, ].D., 1989),y en la actualidad existe un proyec-
to de ley sobre la exposicién de los trabajadores al
polvo de madera, pero no habla de la existencia de
polvo en todos los posibles ambientes de trabajo.

Tabla 7
Factor C3. Emanaciones de gases

Factor C3 PUNTOS
Torno con liquido refrigerante 0
Pintura en emulsién |
Corte con llama oxiacetilénica |
Soldar con resina |
Gases de vehiculos de motor en un pequefio garaje
comercial
Pintura celul&sica 6
Trabajos de moldeados con metales 10
Tabla 8
Factor C4. Polvo
Factor C4 POLVO PUNTOS
Trabajo de oficina 0
Operaciones normales de montaje 0
Trabajo en taller de prensas 0
Operaciones de rectificacién y brufido con un |
buen sistema de aspiracion de aire
Aserrar madera 7)
Evacuar cenizas 4
Abrasién de soldadura 6
Soplar piezas con aire comprimido 7
Trasegar coque de tolvas a volcadores o a camio- 0
nes
Descargar cemento I
Demoler edificios 12

Soffa Estellés et al/Direccién y Organizacién 49 (2013) 64-72

2.10. Suciedad

Se tiene en cuenta la naturaleza del trabajo y la mo-
lestia general, causada por el hecho de que éste sea
sucio. Este suplemento, se incorpora para asumir el
tiempo que necesita el operario para lavarse, tras
realizar alguna tarea en la que se pueda ensuciar. En
algunas empresas, este tiempo se concede a los tra-
bajadores al finalizar la tarea para lavarse, en estos
casos se suelen conceder entre tres o cinco minutos.
En los casos en los que se conceda tiempo adicional
para lavarse, no se aplicaran las tablas de tiempo, es
decir, no deben atribuirse puntos y tiempo a la vez
para la misma accion.

Tabla ¢
Factor C5, Suciedad

Factor C5 PUNTOS

Trabajo de oficina 0
Operaciones normales de montaje 0
Trabajo en taller de prensas 0
Manejo de multicopistas |

Barrido de polvo o basura 2
Limpieza industrial de suelos de naves 3
Recogida o retirada de escombros 3
Desmontaje de motores de combustién interna 4
Trabajo debajo de un vehiculo de motor usado 5
Descarga de sacos de cemento 7
Extraccién de carbén 10
Deshollinado de chimeneas 10

2.11. Presencia de agua

Finalmente, se considera el efecto acumulativo del
trabajo efectuado en un ambiente mojado durante
largo periodo. Se han incorporado algunas catego-
rfas que no existian en las tablas anteriores.

3. Resultados y conclusiones

Para validar el impacto de las modificaciones plantea-
das se ha hecho un estudio consistente en aplicar du-
rante un periodo de un afio, estas tablas en todos los
andlisis de tiempos realizados por los miembros de la
Comisidn Paritaria. En concreto, durante este perio-
do se realizaron 47 estudios dentro de los cuales se
midieron una media de doce operaciones. Cada es-
tudio fue evaluado por todos los miembros de la Co-
misién.

Fuente: Revista de la OIT

135




Soffa Estellés et al/Direccién y Organizacién 49 (2013) 64-72 71

Tabla 10
Factor Cé. Presencia de agua
Factor Cé PRESENCIA DE AGUA PUNTOS
Operaciones normales de fdbrica 0
Trabajo al aire libre |
Trabajos continuos en lugares himedos 2
Apomazado de paredes con agua 4
Manipulacién continua de productos mojados 5
Trabajos con agua vapor 10
Trabajos con suelo empapado 10
Manos en contacto con el agua 10

Respecto a la situacién previa a la definicidén de las
tablas presentadas, se ha observado una reduccion
importante en la dispersién de los estadndares fijados,
indicando que la no existencia de unos criterios co-
munes para el célculo de suplementos era una de las
fuentes mas importantes que hacia que los tiempos
definidos por los diferentes expertos, no coincidie-
sen.

Del mismo modo, se ha comparado el nimero de
veces que tras la decisidn de la Comisidn, alguna de
las partes ha seguido por la via judicial. En este caso,
se han reducido practicamente a cero, existiendo un
Unico caso en todo el periodo analizado (caso en el
que posteriormente, la autoridad judicial, dio la ra-
z6n a los planteamientos de la Comisién Paritaria).

Entre los riesgos psicosociales que afectan negativa-
mente a la salud y el bienestar de los trabajadores cabe
destacar: las elevadas exigencias e intensidad del tra-
bajo, las exigencias de orden emocional, la falta de au-
tonomia, los conflictos éticos y las malas relaciones so-
ciales, asf como la inseguridad en el empleo y en el
puesto de trabajo (Fundacién Europea para la Mejo-
ra de las Condiciones deVida y de Trabajo, 2012).

Como conclusién, hay que destacar que en este tra-
bajo, se han presentado los resultados de un estudio
realizado por la Comisién Técnica del Tribunal de Ar-
bitraje Laboral de la Comunidad Valenciana, destina-
do a la estandarizacion de criterios relativos a los
puntos por factores dentro del suplemento por des-
canso en los estudios de tiempos. Estos resultados
son los que se estdn usando en todos los procesos
de arbitraje en los que la Comisién Técnica del TAL
de la Comunidad Valenciana interviene y constituye
un primer paso para una unificacion de criterios den-
tro de este tipo de actividades.

Actualmente, se sigue trabajando en la mejora de las
tablas, acumulando datos que permitan mejorar los
criterios planteados y modificandolas segun la legis-
lacion. Algunas lineas de trabajo, se basan en el and-
lisis de la influencia conjunta de factores (por ejem-
plo en la tabla del factor A5, se puede considerarse
si se coge el factor de mayor puntuacién o se suman
los puntos de los distintos elementos que utilice el
trabajador). También se estd revisando la influencia
de la legislacidn sobre seguridad y salud laboral so-
bre estos criterios, como por ejemplo en la tabla del
factor C3 o en las tablas de tensidn fisica, ya que no
tiene ningun sentido que se excedan los kilogramos
a mover que permite la ley de Prevencidn de Ries-
gos Laborales.

Habria que indicar, que en los ultimos 2 afios (2.010
y 2.011), estds tablas han sido aplicadas por la Co-
misién Técnica de TAL de la Comunicad Valenciana
en la medicion de més de 50 puestos de trabajo, en
distintas empresas. Siendo facilmente entendidas tan-
to al explicarlas a los trabajadores como a los em-
presarios.

En resumen, este trabajo pretende cubrir la laguna
existente en la medicién de tiempos en las empre-
sas y servir de gufa de referencia en la mediacion de
conflictos laborales derivados de los mismos.
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ANEXO 08 — Ficha Tecnica del Cronometro

Fuente: www.Casio.pe
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ANEXO 09 — Analisis de suplementos por descanso — Antes

Analisis de suplementos por descanso

Operacién: Fabricacion de fajas Fecha de recoleccion: 01/06/2017
Departamento: Produccion Hecho por: Diana Vicente Quispe
Tipo de Tension Puntos
A. [Tension fisica 6
A.1|Fuerza ejercida en promedio 0
A.2) Postura
Sentado comodamente
Sentado incomodamente 2
A.3)Vibraciones
Coser con maquina electrica o afin 2
A.4)|Brevedad y repetitividad del ciclo 2
A.5|Ropa molesta 0
Proteccion auditiva
B. |Tension mental 19

B.1.|Concentracion y ansiedad
Juntar lots pequenos y sencillos sin
necesitad de prestar mucha atencion 4

Hacer una inspeccion simple
B.2|Monotonia

Efectuar un trabajo por encargo 0

Inspeccion corriente 6

Efectuar un trabajo repetitivo 5
B.3[Tension visual

Inspeccionar defectos facilmente visibles 2
B.4.|Ruido

Trabaja en un taller de maquinass ligeras 2
C. |Condicion de trabajo 3
C.1,|Temperatura y humedad 0
C.2|Ventilacion del aire

Talleres con ventilacion aceptable 1
C.3.|Emanaciones de gases 0
C.4|Polvo 0
C.5|Suciedad

Barrido de polvo o basura 2
C.6.Humedad 0

Total de puntos 28

Suplemento por descanso, incluyendo

0,
pausas para tomar una bebida (porcentaje) 15

(*) Se toman las puntuaciones segun las tablas de la OIT

Fuente: Elaboracién Propia
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ANEXO 10 — Valoracién de trabajo — Antes

Valoracion de trabjo
Operacion: Fabricacion de fajas Fecha de recoleccion: 01 /06/ 2017
Departamento: Produccion Hecho por: Diana Vicente Quispe
HABILIDAD ESFUERZO
A |HABILISIMO A |EXCESIVO
B |EXCELENTE B |EXCELENTE
C |BUENO C |BUENO 0.07
D |MEDIO D |MEDIO
E |REGULAR E REGULAR
F [mMALO F |MALO
G |TORPE G |TORPE
CONDICIONES CONSISTENCIA

A |BUENA BUENA
B |MEDIA B |MEDIA

MALA C |MALA

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO 11 - Ficha de estudio de tiempos — Antes
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ANEXO 12 — Analisis de suplementos por descanso — Después

Analisis de suplementos por descanso

Operacion: Fabricacion de fajas Fecha de recoleccion: 01/09/2017
Departamento: Produccion Hecho por: Diana Vicente Quispe
Tipo de Tension Puntos
A. [Tension fisica 4
A.1|Fuerza ejercida en promedio 0
A.2) Postura
Sentado comodamente 0

Sentado incomodamente
A.3.|Vibraciones

Coser con maquina electrica o afin 2
A.4|Brevedad y repetitividad del ciclo 2
A.5|Ropa molesta 0

Proteccion auditiva
B. |Tension mental 17

B.1.|Concentracion y ansiedad
Juntar lots pequenos y sencillos sin

necesitad de prestar mucha atencion 4

Hacer una inspeccion simple 0
B.2.|Monotonia

Efectuar un trabajo por encargo 0

Inspeccion corriente 4

Efectuar un trabajo repetitivo 5
B.3.| Tension visual

Inspeccionar defectos facilmente visibles 2
B.4.|Ruido

Trabaja en un taller de maquinass ligeras 2
C. |Condicion de trabajo 3
C.1|Temperatura y humedad 0
C.2|Ventilacion del aire

Talleres con ventilacion aceptable 1
C.3.|Emanaciones de gases 0
C.4|Polvo 0
C.5|Suciedad

Barrido de polvo o basura 2
C.6.|Humedad 0

Total de puntos 24
Suplemento por descanso, incluyendo 14%

pausas para tomar una bebida (porcentaje)

(*) Se toman las puntuaciones segun las tablas de la OIT

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO 13 — Valoracion de trabajo — Después

Valoracion de trabjo

Operacion: Fabricacion de fajas Fecha de recoleccion: 01/09/ 2017
Departamento: Produccion Hecho por: Diana Vicente Quispe

HABILIDAD ESFUERZO
A |HABILISIMO A EXCESIVO
B |EXCELENTE B EXCELENTE
C |BUENO C BUENO m
D |MEDIO 0.01 D MEDIO
E |REGULAR E REGULAR
F |MALO F MALO
G |TORPE G TORPE
CONDICIONES CONSISTENCIA
BUENA BUENA
B |MEDIA B MEDIA
MALA MALA

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO 14 - Ficha de estudio de tiempos — Después
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Seleminaon:  Amacen temperal Fecaink: 01 e setenbre 017 Tensonteea 4

Diara Vicone Quispe Fecha it 30de st 2017 Torion manial b

s ocon menios, 300 o4 Gonselonde o 3

X iorado ot P
T
o [ e ra S0 [ oo [ oor o0 [ ooo o o [ o o [ o [ o [ ow [ om

] o
T B S " S S " — " S—r —r S—" S—" — —, -, m-e S o
a1 5| 3] | [xl 4] 58] 57 as] as| [l 7l a2] i o] a1 ol 5] as| 51 3] o] 58 as| [l 63 aa] 57| 53 i i I ) :: I |
o o - ; o —

SORATo =|_m683]

Fuente: Elaboracion Propia

ESTUDIO DE TIEMPOS
big_21_de_zs.
Hombrl proceso: e s Deparamento: Producaén
o e
Seiomen:  Areade v T
maan:  Amacen g Fcta ido: 01 eseptiembre 2017 leso | o0
Hechopor: _Diana Vicets Quispe et 0 ot 01
Wetoaa, " _poies Pabecion et 5000
K oo
T o [ o o r - e o 0 o0 [ e oo [ e [ o [ [ s ] s [ e T T |
FEET R T TS
s BT T 7 S S ST T B BT T T BT Y ) ) ) ) R T BT T P SETE) RS TP NN N1 L S T
) )N ) T T S P T) BT B Y BT BT BT T T T B Y ] RO B | T ) ] R T o
o] s ol sal sol ol eal sl sl so sl s ool el T B O B T) B ¥ ] B B 1 T ) S Y B o
el s s el el sl ol o[ sl ol el el el el 7 T T T R T T R T B P Y T N B m
= EE] T Y, S oo |
53] EG | o[ 2a[ EXH oo} T
- P CoED 0

Fuente: Elaboracion Propia
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ESTUDIO DE TIEMPOS

van_22_de_2s.
Nombre del proceso:  Faja lumbar estandar Departamento: Produccion SUPLERENTOS.
X ombre e Sper Tombre | er
Po— o T (>4
‘macentempors Fech ici: 1 desptemre 037 Tendonteea 0
DianaVicants Quisoe Fecha ;30 elmie 2017 Tondon manial v
o ocion vt 5008 o Conciion d b 3
ot P
S T
o T o [ 20 [ oo [ oo [ v [ e [ oo [ 2o [ v ) Tar T T 70 e EET R
ol ool i = ool
i ] ] m| ool
| ol 7 | ol
i ol e ol e
[ ) E‘ ) T T BT
] T N N ) P ™
7] N T N ) T R
] ) T ) T
P -
)

|

Fuente: Elaboracion Propia

ESTUDIO DE TIEMPOS

vt
Nombre gl procssa Fajlumba sstindr oepacamenes Produién
_X_Hombre. __ Material Wajer
Semicasn:  Amacecote s
5ot Anmacin tampors ekt 01 e sepemiee 2017
Oiana Vicanlo sspo Fecha ot 30 st 2037
> anis o e 5008
K ieforaco

709 [ 70 [ 7o | 7o2 [ 7w | 154 | s | e | v [ e [ 7w [ w0 [ 7ev

76 [ o | 1o N T 22
] B B ) B ) B T B B B P v — £ e —
B ] T T BT R T ) R T ) R ¥ R T R R sl ] T BT
A [usoo
T | ] T T N R
ol —ies| sz s o] e ima] sal eel
T T T T
T T BT B R BT B R
T8 o g b e FE - 2 ) T T ) T T N B
SounTo -]

Fuente: Elaboracién Propia
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ANEXO 15 — Aceptacion del formato de mejora

FORMATO DE MEJORA DE CoD: 001

ACTIVIDADES

Ver.1 Pag. 1

DATOS DE LA EMPRESA

Empresa: | Inpesi EIRL
Ubicacion: | Los Olivos
Actividad Econémica: | Produccion

DATOS IMPORTANTES
Nombre del proyecto: Implementacién de métodos

Area involucrada: Produccién ' FECHA | 17 /07 /2017

Areas de: Armado de lengua
Armado de banda superior
Armado de tirantes

Armado de cuerpo
OBJETIVOS DE LA ACTIVIDAD DE MEJORA

Lograr un incremento de la productividad.

JUSTIFICACION O PROPOSITO (Aporte y resultado esperado)

- Mas orden.

- Mejor distribucion.

- Reducir las operaciones y tiempo de todo el proceso.
- Reducir molestias muasculo esquelético.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO O SERVICIOS QUE GENERARA EL PROYECTO - ENTREGABLES FINALES DEL
PROYECTO

- INSTALACION DE ANDAMIO.
- MOVIMIENTO DE PERSONAL.
- CAPACITACION.

- SILLAS ERGONOMICAS.

PERSONA A CARGO

Procesos Beneficiados:

NOMBRE: Diana Vicente Quispe APROBADO:
A ESP LIZADA EN
N RIbAD INDUSTIAL E 1AL
INPESI E.LR.L.
CARGO: Practicante de Ingenieria Industrial | FECHA: 17/07 /2017 / iy —
.............. NGV
DAVTI.(T’ULM - GERENTE

RUC: 20551652115

Fuente: Elaboracion Propia

168



ANEXO 16 — Asistencia de Capacitacion

LISTA DE ASISTENCIA

Ver.1 Pig. 1

DATOS DE LA EMPRESA

Empresa: | Inpesi EIRL
Ubicacién: | Los Olivos
Actividad Econéypica: | Produccién

MARCAR X
INDUCCION SIMULACRO
CAPACITACION X | OTROS

ENTRENAMIENTO ESPECIFIQUE

- | Implementacién de métodos

Diana Vicente Quispe

Vo™

| 1 hora.

APELLIDOS Y NOMBRES DEL CAPACITADO

2 | Grone gém Teion A)W 1149828 Prod -
3 | Condoro Bondals Jarut 4#95392%F | Pd
4| Clon, Aoppoiion Donted 48044342 | Vred
5 | Hovnandey, /Torere Gou-B [F05993F0 | Prod

47527954

Ilo Jotoce Wollor Govon |U8679053 | Wyod
[lorndora Nivo Eromk Xovier | 747584141 Prod N
MP S“L&Z{RM&M 76 3;2%22 Uroj I I
ocal Ouwy Lol Jompian 1642 8% 0ol AT
10| Rogne \alet Anid) Biconde 134193943] OQrod (o Z

1|So-abedra Cobuomo Disse.A 4349435Y| WOD ~ 1= .
2| aloy Leon Chrislion Joe | 70038836 VWod 04t
13 gi@uo.jzvm.u Jeem Conlon Y8Y46444H4 lr)v@qo /\%
14| LomZomume. Reojor Jormon rsoe [ 2892442 [ Prod ' -
15| Unstde /43«@. Juon /Tomued 48450604 Vm =TT YA

23
RESPONSABLE DEL REGISTRO
’

NOMBRE: Diana Vicente Quispe FIRMA:

CARGO: Practicante de Ingenierfa Industrial FECHA: 31/07 /2017 &P‘ \019? é
o
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ANEXO 17: Contenido Conceptual de las variables de la investigacién del Formato

de validacion

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable:

Estudio del trabajo (variable independiente) “El estudio de métodos es el registro y examen critico
sistematicos de los modos de realizar actividades, con el fin de efectuar mejoras”. ( kanawaty, 1996,
p.77)

La productividad (variable dependiente) segin Prokoprnko (1987, p.3) “es la relacion entre la
produccion obtenida por un sistema de produccion o servicios y los recursos utilizados para
obtenerla’, en ofras palabras la productividad es el uso eficiente de recursos en la produccién de
diversos bienes y servicios.

Dimensiones de las variables:

Analisis de metodo: Criollo (2005) define que es el registro y evaluacion critica de los modos
existentes y proyectados de llevar a cabo un trabajo, como medio de idear y aplicar metodos mas
sencilos y eficaces y de reducir costos (p.33).

Disefio de metodo perfeccionado: Es aplicacion de un metodo mas sencillo y eficiente para de esta
manera aumentar la productividad de cualquier sistema productivo. (Garcia, 2005, p240)

Eficiencia: Segun la postura de Gutiérrez (2010), eficiencia es la relacion entre el resultado alcanzado
y los recursos utilizados. Ademas el autor indica que buscando la eficiencia se puede optimizar los
recursos y tratar que no haya desperdicios de recursos (p.21).

Eficacia: Garcia (2011, p.17) define eficacia a la relacion de productos logrados entre las metas que
se tienen fijadas, como también menciona que el indice de eficacia expresa el buen resultado de la
realizacion de un producto en un periodo definido. En otras palabas el autor menciona que eficacia
es obtener resultados.
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ANEXO 18:

Matriz de Operacionalizacion de Variables de la investigacion del Formato de validacion

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variable independiente: Estudio del Trabajo

Dimensiones

indicadores

items

Niveles o rangos

Andlisis de métodos. Tiempo estandar Tstd = (Sto(l+FV))+ (1+5) Razon
Disefio del método perfeccionado. | Operaciones _ To— O X 100% Razon
To
Variable dependiente: Productividad
Dimensiones indicadores items Niveles o rangos
Eficiencia. Horas hombre de trabajo  H—Hprogragiains o Razén
H — H reales
i i0 N° de fajas producidas o
Eficacia. Produccion programada _ fajas p £ 100% Razon

" N° fajas programadas

Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO 19: Ficha 1 de validacion de la matriz de operacionalizacion de variables

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Senor(a)(ita): Guido Truijillo Valdiviezo
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con ustedpara expresarle nuestros saludos y asi mismo,
hacer de su conocimiento que siendo estudiante de la EP de Ingenieria Industrial de la UCV, en la
sede de Lima Norte, promocion 2017-ll, requerimos validar los instrumentos con los cuales
recogeremos la informacién necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual
optaremos el grado de Ingeniero.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: Aplicaciéon del Estudio del Trabajo para
incrementar la productividad de la linea de fajas Lumbar Estandar de la empresa Inpesi E.l.R.L., Los
Olivos, 2017, y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante

su connotada experiencia en temas educativos y/o investigacién educativa.

El expediente de validacién, que le hacemos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacién de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracién nos despedimos de usted, no sin
antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente.

Atentamente.

AN
L p—
Firma

Vicente Quispe, Diana
D.N.l: 74060754
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION
DE LA EMPRESA INPESI EIRL

N2 VARIABLES7DIMENSIONE7INDICADORES Pertinencia! |Relevancia? Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO
DIMENSION 1: ANALISIS DEL METODO Si No Si No Si No
! Tstd = Zto(L+FV)+(1+5) @ i o
DIMENSION 2: DISENO DE METODO PERFECCIONADO Si No Si No Si No
2 _ To—0Onv 100%
=718 ° ’ v v i
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: EFICIENCIA Si No Si No Si No
3 _ H —Hprogramados 100%
=T H-—Hreales ) v v’ v
DIMENSION 2: EFICACIA Si No Si No Si No
4 N°de fajas producidas
= 1009
N° fajas programadas % 100% v v v

oy

Observaciones (precisar si hay suficiencia);

Aplicable ;/ﬁ,

Apellidos y nombres del juez validador. Dif Mg: ..o m L 0 n L e s  insmmmsemennneen DN LG L i

Especialidad del val:dador.....:\‘.....ﬁ.—g?@? ..... 307@?%0'1)/%6’0 ...........................................................................................

Opinion de aplicabilidad: Aplicable después de corregir | No aplicable [ ]

Qud}ow Sllo LLQ(D(UL!?'LZ)

.................................................................................

1Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrica formulado.
*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especifica del constructo
#Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto v directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficizntes para medir la dimensién
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ANEXO 20: Ficha 2 de validacion de la matriz de operacionalizacion de variables

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Senor(a)(ita): Daniel Silva
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con ustedpara expresarle nuestros saludos y asi mismo,
hacer de su conocimiento que siendo estudiante de la EP de Ingenieria Industrial de la UCV, en la
sede de Lima Norte, promocién 2017-ll, requerimos validar los instrumentos con los cuales
recogeremos la informacion necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual
optaremos el grado de Ingeniero.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacién es: Aplicacion del Estudio del Trabajo para
incrementar la productividad de la linea de fajas Lumbar Estandar de la empresa Inpesi E.I.R.L., Los
Olivos, 2017, y siendo imprescindible contar con la aprobaciéon de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante

su connotada experiencia en temas educativos y/o investigacién educativa.

El expediente de validacién, que le hacemos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacién de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideraciéon nos despedimos de usted, no sin
antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente.

Atentamente.

\)Q”
n’\wy
Firma
Vicente Quispe, Diana
D.N.l: 74060754
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION
DE LA EMPRESA INPESI EIRL

N2 VARIABLES7DIMENSIONE7INDICADORES Pertinencia! |Relevancia? Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO
DIMENSION 1: ANALISIS DEL METODO Si No Si No Si No
1
— 1+FV)+(1+S
Tstd = (Kto(1+FV))+(1+S5) i sl &
DIMENSION 2: DISENO DE METODO PERFECCIONADO Si No Si No Si No
2 To — Onv 100%
=—2xX
To . vl v Vv
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: EFICIENCIA Si No Si No Si No
3 _ H —H programados 100% P
=T H-Hreales ° Vv v L
DIMENSION 2: EFICACIA Si No Si No Si No
4 N° de fajas producidas
= f LAYE x 100% Vv 4 Vv
N° fajas programadas

1
Observaciones {precisar si hay suficiencia): & ¢ W (\Nf

Opinién de aplicabilidad: Aplicable | ] Aplicable c':?hesie‘c rregir [ | No aplicable [ }
¥
Apellidos y nombres del juez valid f Drla @&m L. qus\zeb ..............
, C
Especialidad del vahdador,...A{Z. ............... Z\,/‘ (-\1 é C (\/pl’g/f? /L (

. . ?U aijzw) ol 208
TPertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.

Relevancia: El item es aproplado para representar al componente o L\J‘P‘ St
dimensitn especifica del constructo

3Claridad: Se enfiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

et

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuande los items planteados Firma del Experto ldformante.
son suficientes para medir la dimension p

175



ANEXO 21: Ficha 3 de validacion de la matriz de operacionalizacion de variables

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Senor(a)(ita): Jorge Malpartida
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con ustedpara expresarle nuestros saludos y asi mismo,
hacer de su conocimiento que siendo estudiante de la EP de Ingenieria Industrial de la UCV, en la
sede de Lima Norte, promocién 2017-1l, requerimos validar los instrumentos con los cuales
recogeremos la informacién necesaria para poder desarrollar nuestra investigaciéon y con la cual
optaremos el grado de Ingeniero.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: Aplicacion del Estudio del Trabajo para
incrementar la productividad de la linea de fajas Lumbar Estandar de la empresa Inpesi E.I.R.L., Los
Olivos, 2017, y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante

su connotada experiencia en temas educativos y/o investigaciéon educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de usted, no sin
antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente.

Atentamente.

| o\
ﬂ\k"\"\//

Firma
Vicente Quispe, Diana
D.N.I: 74060754
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION
DE LA EMPRESA INPESI EIRL

N¢ VARIABLES7DIMENSIONE7INDICADORES Pertinencia! |Relevancia? Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO
DIMENSION 1: ANALISIS DEL METODO Si No Si | No | Si No
1
Tstd = (Zto(1L+FV)+(1+5) i i o
DIMENSION 2: DISENO DE METODO PERFECCIONADO Si No Si | No | Si No
2 _ To — Onv 100%
= To x (] o o o
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: EFICIENCIA Si No Si | No | Si No
3 _ H—H programados "
~  H-—Hreales %100% v’ v v
DIMENSION 2: EFICACIA Si No Si No Si No
4 N°de fajas producidas
= 1009
N° fajas programadas | I v v v
Observaciones (precisar si hay suficiencia); 87" L{D‘,y
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [/\G} Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
' , "k ; 003
Apellidos y nombres del juez validador@l\ﬂg: ju_?’&//m‘({”’loéc; DNi:....... / 0YIos L/”é .........
PSR 4
Especialidad del validador: b el er

.......... I I I N T T

Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

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

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante.
son suficientes para medir la dimension
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ANEXO 22: Turnitin

acion del Estudio del Trabajo para incrementar la
productividad de la linea de fajas Lumbar Estandar de la
empresa Inpesi E.LR.L., Los Olivos, 2017

INFORME DE ORIGINALIDAD

21. 21« 0« 5o,

INDICE DE SIMILIT UD FUENTES DE PUBLICACIONES TRABAJOS DEL
INT ERNET ESTUDIANTE
FUENTES PRIMARIAS
repositorio.ucv.edu.pe 3u
Fuente de Internet /0

documents.mx 1 o
0

Fuente de Internet

dspace.ucuenca.edu.ec 1 .
Fuente de Internet AJ

biblio3.url.edu.gt 1 .
Fuente de Internet AJ

cybertesis.unmsm.edu.pe 1 .
Fuente de Internet AJ

H repositorio.utp.edu.co 1
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