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RESUMEN

La presente investigacidn tuvo como objetivo principal determinar como la aplicacién del
estudio del trabajo incrementa la productividad en el area de rectificacion de motores,
empresa de rectificaciones H.A S.A.C. Ate, 2019, esto se realiz6 eliminando todas
aquellas actividades que no agregaban valor, estandarizando los tiempos de trabajo,
eliminando demoras innecesarias, simplificando las operaciones restructurando un nuevo
meétodo de trabajo, ademas se utilizd distintas herramientas como diagramas, un

cronometro, fichas de registro, etc.

El disefio de la investigacion es pre experimental, aplicada, cuantitativa y longitudinal,
ademas de ello se utiliz6 la técnica de observacion directa. La poblacion de estudio
consistio en los registros de entrada servicio de mantenimiento de monoblocks a la
empresa entre los meses de agosto 2018 y julio 2019, mientras que la muestra fue
analizada con la formula de poblacion finita teniendo, asi como resultado un estudio de
323 muestras.

Los resultados obtenidos fueron analizados en la prueba de normalidad donde se empleo
el estadistico Kolmogorov Smirnov, en donde los resultados fueron no paramétricos por
ello se realiz6 la comparacion a través de Wilcoxon, donde se obtuvieron datos que
reflejaron que la productividad aumento un 22.25%, la eficacia un 22.53%. la eficiencia
un 11,79%, ademas de ello en el total de recorrido se redujo 26 metros y el tiempo estandar

de trabajo en el &rea de rectificado de monoblock se redujo 1.43 horas.

Palabras claves: Productividad, Eficiencia, Estudio del Trabajo, Eficacia.



ABSTRACT

The main objective of this research was to determine how the application of the work
study increases productivity in the area of motor rectification, rectification company H.A
S.A.C, Ate, 2019, eliminating all those activities that did not add value, standardized work
times, eliminating unnecessary delays, simplifying operations by restructuring a new
work method, in addition to using different tools such as diagrams, a chronometer,

registration forms, etc.

The research design is pre-experimental, applied, quantitative and longitudinal, in
addition to this the direct observation technique was used. The study population consisted
of the monoblock maintenance service entrance records to the company between the
months of August 2018 and July 2019, while the sample was analyzed with the finite
population formula, as well as a result of a study of 323 samples which represent an
analysis 46 days before and 46 days later.

The results obtained were analyzed in the normality test where the Kolmogorov Smirnov
statistic was used, where the results were non-parametric, so the comparison was made
through Wilcoxon, where data were obtained that reflected that productivity increased by
22,25%, the efficacy 22.53%. efficiency 11.79%, in addition to that in the total route was

reduced 26 meters and the standard time was reduced 1.43 hours.

Keywords: Productivity, Efficacy, Work Study, Efficiency.



. INTRODUCCION

Elreto de toda empresa es ser competitiva, tener un desarrollo progresivo y constante esta
basqueda por lograr ser la mejor es impulsada por la calidad, la cual en un mercado
sumamente competitivo es muy valioso, muchas son las empresas que buscan mejoras en
sus métodos de trabajo, aplican metodologias a sus distintos procesos con la finalidad de
que la compafiia se diferencie de las otras, para alcanzar este mejoramiento de calidad y
productividad es necesario incrementar la capacidad productiva esto con el estudio de
diversos métodos, incrementando la eficiencia y eficacia, esto sin perder lo primordial en
toda empresa la calidad del producto. Monterroso (2016) indica que “La competitividad
en toda empresa se basa en la mejora de una actividad la cual debe mantenerse continua
con laayuda de la tecnologia apropiada y capacitacion, el cual al realizar y cumplir estos
requerimientos lo cual se detona en el incremento de eficiencia y productividad” lo
mencionado no es cumplido en todas las empresas, la mayoria tiene miedo de lo nuevo de
poder arriesgarse aun, se mantienen en la cultura conformista manteniéndose en lo antiguo
sin ninguna innovacion alguna.

A nivel global en el sector de empresas que prestan servicio de mantenimiento en los
altimos afos han presentado crecimientos ya que muchas empresas industriales han
optado por realizar diversos mantenimientos a sus maquinas industriales con el fin de
alcanzar y seguir buscando el mejoramiento continuo. Los diversos vehiculos que son
adquiridos por personas naturales o juridicas al pasar los afios estos vehiculos se desgastan
0 se malogran y por lo cual deben ser reparados o darle mantenimiento, en ese punto la
base méas dafiada de estas maquinas es el motor, en muchos casos debe ser reparado o
cambiado de motor, pero al tomar la decisién de comprar un motor sale muy caro debido
a la economia mundial y nacional que no es estable, es por ello que se opta por darle un
mantenimiento al motor a traves del rectificado. Estas personas propietarias de vehiculos
siempre quieren mantener e incrementar la vida util de sus vehiculos por ello siempre
buscan un taller de rectificacion especializado que tenga tecnologias e innovaciones,
empresas confiables que tengan presente la mejora continua dentro de todos sus procesos.
A nivel global el rectificado de motores es lo mas conveniente sin embargo las maquinas
que realizan esta labor son demasiadas caras por lo cual algunas empresas optan por
tercerizar dicho proceso.

En el Peru la rectificacion de motores se realiza sin tomar en cuenta los estandares de
calidad, muchos de ellos no tienen todas las capacidades ni los elementos para realizar

estas actividades, realizando labores de manera desordenada y sin alguna planificacién o



guia que ayude a mantener un control sobre sus operaciones, ademas de ello también
existe un incremento sustancial del parque automotor. EI MTC (2016) menciona que en
Lima y Callao se tiene el 66% de todo el parque automotor del Peru lo cual significa que
mas del 50 % de carros que existen en el Peru circulan en la capital también se menciona
que desde el 2012 el parque automotor ha ido creciendo un 7% cada afio, lo que conlleva
que diversos vehiculos a futuro realizaran su respectivo mantenimiento y/o reparacion de
motor, por lo cual la empresa de Rectificaciones H.A debe estar en constante innovacién
y mejora para incrementar la productividad dentro del taller, esto sin perder la calidad de

Sus operaciones.

Tabla 1. Parque Automotor por clase de vehiculo presente en Peru.

CLASE DE
Departamentos e o
TOTAL | Automévil Station : Camonetas Ommibus Camién | Remolcador Remolque
wagon | Pick-up Rural Panel Semirem.
TOTAL 2°661.719 [1°167.041 |403.193 |283.479 |365.316 |43.387 | 80.119 |213.155 43.604 62.425
Lima/Callao |1°752.919 | 807529 (284251 |[163.793 |[236.502 [31.006 | 50441 [116.601 33.276
La Libertad 190.073 77440 21459 |25.037 18382 (1372 7.105 21.208 29.520 13.522
Arequipa 187.929 89.335 14236 | 21.353 27.142 [ 1.989 5.099 16.853 4548 7.118
Cusco 73.997 29313 12.253 9.108 11.300 578 2938 8.160 4.804 66
Lambayeque 68.261 30.741 5.908 9.192 9418 1.034 1.348 8.088 281 572 1.960
Junin 67.049 22.296 12.308 8.749 9.715 295 2139 9.231 881 1.435
Piura 55.060 23.771 4922 10.378 7915 400 1.280 5.503 518 373
Tacna 49.382 18.040 11.476 4777 5.580 1.556 1.703 4.727 614 909
Puno 47.696 8.711 8.867 4.740 14.029 |[3.246 2.562 4.887 297 199 357
Ancash 33.542 14.484 5472 4.009 5.555 235 940 2.415 1.370 233
Los demas 135811 45381 22041 | 22343 19.778 | 1.676 4.564 15.482 3.176

Fuente: Ministerio de Transportes y Comunicaciones, 2016.

En Lima pocas son las empresas especializadas en el rubro de rectificaciones, lo que
representa una oportunidad para Rectificaciones H.A de crecer y convertirse en lider del
sector de rectificaciones dentro de Lima metropolitana.

Rectificaciones Henrry Abel S.A.C es una empresa que cuenta con 11 trabajadores, tiene
una amplia trayectoria de 15 afios en el sector de rectificaciones en los que recibe distintos
motores como Volvo, Nissan, Hyundai, Toyota, VVolkswagen, ofrece servicios de
rectificacion de bielas, culatas, bancadas, cigliefiales, monoblock, prueba hidrostatica, etc.
Esta empresa busca ser una empresa lider del sector de rectificaciones en el distrito de
Lima metropolitana, a lo largo de sus afios de funcionamiento ha buscado siempre la
mejora continua, innovacidn para la ejecucion de métodos de trabajo, por ejemplo cuenta
con sistemas automatizados como lo son pruebas hidrostaticas, maquinas de torneado,
lavado por ultrasonido que ayuda a identificar mejor los distintos problemas de distintas
culatas y/o monoblock, gracias a todo esto cuenta con contratos con distintas empresas.
En la actualidad con el creciente aumento del parque automotor los ingresos de motores

a la planta rectificadora han ido creciendo, por ende, la empresa esta obligaa mejorar sus



métodos de trabajo, para lograr seguir siendo una empresa competitiva dentro del sector
de mantenimiento automotriz.

La empresa presenta diversas causas que ocasionan incremento de costos, pérdida de
clientes (el afio 2018 termino con la pérdida de 2 clientes importantes como Musacsa Per(
y Cummins Peru quienes representaban el 15% de todo lo realizado anualmente, quienes
se alejaron por la demora que se presenta en el taller) lo cual genera desventaja
competitiva frente a sus competidores, lo cual ha causado conflictos con la gerencia, es
por ello que se identificd estas causas en la tabla 2, donde aprecia los distintos procesos
para un rectificado de motor el cual el &rea de rectificado de monoblocks es el de mayor

porcentaje donde se presenta un 38% de entregas tardias mensualmente en esta area.

Tabla 2. Entregas tardias en el area de rectificado de motores (Enero-Julio, 2019).

Entregas tardias
Enero |Febrero| Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio Pr. [ Pr.Uni.Ing| % Mensual
Monoblock 58 62 65 60 63 65 68 63 168 38%
Bancadas 9 9 9 7 8 9 8 8 91 9%
Bielas 9 8 8 7 9 8 9 8 86 10%
Cigliefial 7 9 9 5 9 9 8 8 79 10%
Culatas 9 8 7 5 8 8 7 7 103 7%

Fuente: Empresa Henrry Abel.
Una de las causas de estos bajos niveles de productividad es la ineficiencia dentro de los

procesos de produccion que es causada por la ineficiencia de los operarios quienes no
realizan su labor de manera eficaz, ademas no existe registros de medicion relacionado
con la productividad y la eficiencia de todo el taller de rectificado.

Otro de las causas es la falta de compromiso de los operarios quienes no cumplen con el
tiempo estimado de entrega que son 2 dias, lo cual es provocado por tiempos muertos y
por la falta de un estudio de métodos en los distintos procesos del rectificado de los
motores, lo cual hace que se genere tiempos muertos, cansancio al operario por haber
realizado actividades innecesarias para culminar su trabajo. Otro de los efectos son los
problemas en la calidad del producto en la tabla 3 se aprecia que el area donde se presentan
estos problemas de calidad del producto es el area de rectificacion de monoblock con un

23% cada mes.

Tabla 3.Problemas en la calidad del producto en el area de rectificado de motores (Enero-Julio, 2019).

Problemas en la calidad del producto
Enero |Febrero| Marzo | Abril | Mayo | Junio Julio |Promedio|Pr.Uni.Prod| % Mensual
Monoblock 38 37 39 41 39 36 37 38 167 23%
Bancadas 13 16 11 10 17 17 15 14 91 16%
Bielas 9 8 9 9 11 13 13 10 86 12%
Ciglienal 12 14 13 12 14 16 15 13 79 16%
Culatas 7 5 7 8 9 8 7 7 72 10%

Fuente: Empresa Henrry Abel



La empresa no cuenta con procedimientos estandarizados de control en el almacén lo cual
genera retrasos en la entrega, por mes se presenta un total de 25% de desabastecimiento
en los diversos accesorios requeridos, articulos necesarios para la rectificacion como los
asientos, valvulas y sellos de agua y aceite. Estas faltas de estos productos generan
pérdidas de tiempo, pero la rectificadora al momento de recibir los monoblocks, culatas o
ciglefiales comunica al cliente que ciertos accesorios se encuentran agotados y deben ser
comprados por el mismo, lo cual minimiza los tiempos perdidos.

También existen ocasiones en la que diversos trabajadores faltan sin haberse comunicado
oportunamente, lo cual genera pérdidas de tiempo productivo, ocasionando retrasos en
los diversos procesos de la empresa.

La falta de un supervisor dentro del taller es otro de las causas, el mismo gerente realiza
las funciones de supervisor, en distintas ocasiones el gerente sale y a ante la falta de un
control los distintos trabajadores, bajan su nivel de productividad, ocasionando pérdidas
de tiempo productivo.

El estrés laboral es otro de los problemas que existe dentro del taller de rectificacion se
presenta ruidos de altos decibeles, provocado por maquinas antiguas se cuenta con los
Epps necesarios pero los trabajadores no lo usan porque usarlos les es incbmodo, ademas
de ello el personal no recibe incentivos solo ciertas personas que se encuentran laborando
mas de 3 afios reciben bonos, mientras que el resto solo recibe u sueldo fijo sin variacion
alguna.

Por esta razon se estudio a la empresa Rectificaciones H.A mediante el diagndstico del
arbol de problemas para identificar causas y efectos que producen la baja productividad.
(Ver Anexo 1).

Analizada la realidad de la empresa rectificadora mediante el &rbol de causa-efecto se vio
que es necesario incrementar la productividad con la finalidad de incrementar la
productividad, identificar las actividades que no agregan valor y eliminarlas.

Entre los antecedentes nacionales se tiene a Rojas (2017) en su tesis que realizé cuyo
objetivo fue incrementar la productividad en una empresa de servicio de mantenimiento,
donde se tiene como conclusion la mejora de la productividad logrando incrementandose
un 0.38%, mostrando también aumento de la eficacia en un 0.10 % y la eficiencia en un
0.36%, asi mismo también se tiene a Paredes (2018) en su tesis donde aplico el estudio
del trabajo en una empresa de mantenimiento electronica, donde se concluyd que la
productividad se incrementd en un 17,54%, la eficiencia en un 10,88% Y la eficacia en un

12,99%. Por otro lado Camacho (2017) es su tesis para mejorar la productividad en el



area de mantenimiento en una concesionaria automotriz, incremento la productividad a
un 81%, la eficiencia crecié un 46% vy la eficacia en 24%, mientras que Garcia (2016) en
su tesis para la obtencidén de maestria en gerencia de operaciones se llegé a la conclusién
que la aplicacion de la mejora de métodos es factible ya que reduce actividades
innecesarias y disminuyo el tiempo en 6.59 minutos en el &rea de recepcion de esparragos
donde también la eficiencia aumento un 20.5%. Por otro lado, Bustamante y Rodriguez
(2018) es su tesis cuyo objetivo fue identificar tiempos improductivos, eliminar las
actividades innecesarias y mejorar el ritmo de los trabajadores, concluyo en que la
aplicacion del estudio redujo 48.74 minutos de tiempos innecesarios, incrementandose un
15% la productividad diaria y un incremento de la eficiencia de un 2.7%. Asi mismo
también Moreno (2016) en su tesis concluyo en la mejora de la productividad, en la
entrega de equipos y mano de obra incrementando la rentabilidad de la empresa,
mejorando e innovando los trabajos diarios del personal. Mientras que Chavarria (2017)
incremento la productividad un 11% redujo en un 6% los indices de falla, ademas
mediante el estudio de tiempos se redujo 5 horas en el proceso de cromado,
incrementandose la eficiencia un 2% y la eficacia un 9%. Por otro lado Torre (2017) en su
tesis donde el objetivo fue la aplicacion de la ingenieria de métodos concluyo que la
aplicacion elimino tiempos improductivos, transportes innecesarios y que se mejoro en el
orden y limpieza dentro de las areas criticas, lo cual todo esto genero un incremento de
productividad de 15.33%, un incremento de eficiencia de 60.27%, y una eficacia de
36.67%. Mientras que Torres (2016) es su tesis el objetivo fue mejorar los métodos de
trabajo, disminuyendo actividades innecesarias, eliminado asi también tiempos, concluyo
que luego de la aplicacion se redujo los tiempos de servicio de mantenimiento, también la

produccién aumentd un 35.29% y la mano de obra en un 35.29%.

Entre los antecedentes internacionales se tiene a Grecco [et al.] (2017) donde en su tesis
aplicada en un taller de vidrio concluyo que las alternativas de mejora fue en optimizacion
de la distribucién de planta que represento un 64% del total de alternativas seleccionadas
los cuales priorizan la mejora en calidad y productividad, razén que justifica la
optimizacion de la distribucién de planta. Mientras que Tejada, Gisbert y Pérez (2017) en
su articulo de investigacién concluyo que si se utiliza las técnicas del Gsd durante la
estimacion de tiempos y movimientos es necesario que los operarios conozcan su funcién
de labor diaria el cual debe estar estandarizado. Por otro lado, en su articulo cientifico
Cengiz, Aysel y Junnus (2015) concluyd que la aplicacion del estudio del trabajo en la

empresa incrementa la eficiencia en un 53% vy la capacidad productiva de



moldes en un 45%. Mientras que Nishanth, Srinath y Rajyalakshmi (2016) en su trabajo
de investigacion, tuvo como conclusion la disminucién en el tiempo de ciclo de 363
segundos a 198 segundos, ademas de ello incremento la capacidad de produccion de 69
unidades a 127 unidades, la eficiencia se incrementd un 36%. Por otro lado Razali,
Hasrulnizzam y Mahmood (2005) en su articulo se tuvo como conclusion que la
aplicacion del estudio de métodos y tiempos mejora la productividad, incrementa la
eficiencia, la eficacia en el trabajo, lo cual ayuda a competir en el mercado local y
satisfacer la demanda, pero también existe desafio como la falta de cooperacion de
trabajadores o la falta de un lider con experiencia. También se tiene a Viswakarma (2016)
donde cuyo objetivo fue aumentar la eficiencia dentro de la linea de montaje de automvil,
tuvo como conclusion que la aplicacion del estudio del trabajo y la implementacion de un
sistema de gestion de inventarios aumento la eficiencia en la linea de produccion ademas
de ello aumento la productividad en base a la mejora de condiciones de trabajo y ritmo de
trabajo definido. Asimismo, Moktadir [et al.]. (2017) en su tesis cuyo objetivo fue
identificar el cuello de botella y posteriormente aplicar el estudio del trabajo, concluyo
que la productividad aumento en un 12,71%. Mientras que Saraiva y Araujo (2018) en su
articulo cuyo objetivo fue analizar la viabilidad de insercion de pausas cada cinco minutos,
concluyo que el estudio del trabajo aumenta la produccién, disminuyendo el tiempo de
ciclo en cada operacion, también se identifico actividades sin valor agregado, lo cual se
elimind de la linea de produccion reduciendo asi el cuello de botella dentro de la linea y
aumentando la capacidad de produccion. Por otro lado, Mientras que Carlosama (2017)
en su trabajo de investigacion concluyo en un aumento de 30% en la eficiencia, reduccion
de mano de obra en 6.47 dolares y un incremento de capacidad de trabajo por operario.
Por otro lado, Martinez (2013) en su tesis tuvo el objetivo de mejorar las lineas de
produccién de la empresa, concluyo en un incremento de la productividad del 36%,
eficacia del 26% y una eficiencia del 18%.

Entre las principales teorias se tiene al estudio del trabajo “el cual consiste en la
realizacion de un examen sistematico de todas las actividades que se realizan en un
ambiente de trabajo con la finalidad de establecer un control de rendimiento de testas
actividades, ademas de ello se busca utilizar todos los recursos eficazmente. (Kanawaty,
1998)

Para Duran (2007, p. 34) los pasos necesarios para la aplicacion del estudio del trabajo
consisten en lo siguiente:

a) Identificar el trabajo que sera estudiado, definir el problema.



b) Recolectar todos los datos necesarios utilizando diversas herramientas como diagramas

y graficos.

c) Examen critico busqueda de posibles soluciones.

d) Elaborar el método a implementarse con caracteristicas econémicas y mucho mas

eficientes que el método anterior.

e) Adoptar el método como una practica uniforme, adaptando el nuevo método como

practica formal.

f) Evaluacion del método implementado regularmente.

Entre otras teorias tenemos al tiempo improductivo debido al trabajador el cual es todo

aquello relacionado con el operario, ausentismo laboral, falta de puntualidad, bajo

rendimiento, conflicto en el trabajo, falta de interés, esto se soluciona gracias al estudio

del trabajo, mejorando la motivacion, mejoras ergondmicas, establecer normas de

conductas, lo cual incremente la eficiencia en las actividades realizadas. (Cuatrecasas,

2012, p.71). Mientras que el tiempo improductivo debido a la direccion es generado por

las deficiencias de un mal planeamiento de la organizacion, debido a una mala

coordinacion entre las areas de las areas de la empresa.

El estudio de métodos consiste en “La eliminacién de movimientos innecesarios en la

labor de un trabajo, es asi que la reduccion de estos movimientos contribuye al aumento

de la productividad, a través de un andlisis critico y sistematico de cada tarea que se

realiza, implementando el método de trabajo mas simple pero seguro que ayude a reducir

costos”. (Giudice y Pereira, 2005, p. 8)

Para Kanawaty (1998, p. 34) los principales objetivos del estudio de métodos son:

a) Mejorar procesos.

b) Utilizar de manera adecuada las instalaciones de trabajo.

¢) Utilizar de manera adecuada todos los elementos necesarios para la labor de cualquier
actividad.

d) Reducir las tareas innecesarias y la que ocasionan fatiga.

e) Crear nuevas y mejores condiciones de trabajo.

El Diagrama de Proceso es “Tiene el objetivo de analizar desde un punto de vista

superficial todas las operaciones del proceso antes de emprender un estudio mucho mas

detallado” (Duran, 2007, p. 51). Este autor también menciona que “[Estos diagramas] se

refieren a las operaciones, inspecciones, transportes, demora y almacenaje”



Tabla 4. Diagrama de proceso.
SIMBOLOGIA DE DIAGRAMA DE PROCESO

NOMBRE SIMBOLO DESCRIPCION
Operacion O Se produce o se realiza algo.
Inspeccion E] Se verifica calidad o cantidad de producto.
Transporte [:‘J> Se cambia de lugar o se mueve un objeto.
Demora D Se interfiere o se retrasa el paso siguiente.
Almacenamiento V Se guarda o se protege el producto o los materiales.

"
]

Actividad combinada Operacion combinada con una inspeccion.

Fuente: Estudio del trabajo.

Kanawaty (1998) acerca del estudio de tiempos menciona “Es la técnica necesaria para
registrar los ritmos de trabajo en toda actividad sea de pequefia 0 mayor proporcion, esta
técnica es utilizada para averiguar el tiempo requerido de un operario en un area
preestablecida”. (p. 9). Para Palacios (2009) este estudio de tiempos es un complemento
del estudio de movimientos, ya que los ritmos de trabajo son calculados esto con la ayuda
de distintas herramientas apropiadas.” (p. 182). El estudio de tiempos para Krick (1996)
lo define como un “procedimiento necesario para calcular los ritmos de un operario y
calcular asi el tiempo que demora en realizar dicha actividad”. (p. 89).

Giudice y Pereira (2005) referente a la medicion de trabajo menciona que “Entre los
procedimientos mas conocidos son el cronometraje, sistemas de tiempos
predeterminados, datos normalizados, muestre del trabajo y método de las operaciones
instantaneas”. Para entender mejor las etapas del estudio de tiempo y sus aplicaciones se
muestran las siguientes definiciones:

Cronometraje continuo: Dura todo el proceso de estudio, se inicia cuando el trabajador
inicia su labor y este dura hasta que termine, al finalizar su labor cada trabajador este se
registra la hora en el cronometro para posteriormente obtener resultados luego de terminar
el estudio. (Lépez, Alarcon y Rocha, 2014, p. 12).

Cronometraje vuelto a cero: Se realiza cuando el trabajar concluye su tarea, seguidamente
el cronometro se regresa a cero y se pone en marcha la toma de tiempo del siguiente
elemento. (Lopez, y otros, 2014)

Tiempo normal: Es el tiempo para completar una actividad en condiciones normales sin
interrupciones o demoras en el proceso, el tiempo normal se le denomina al producto del
tiempo observado por el factor de calificacién el cual depende del factor de esfuerzo y
factor de habilidad.



FC=1+E +H) TN = Tobservadox Fc
Tiempo observado: Es el tiempo denominado que es visualizado en el trabajador en sus
labores diarias en donde no se toma en cuenta los descansos por fatiga o paralizaciones
realizadas por necesidades personales.
T observado = Tcronometrado
Tiempo estandar: Es el tiempo total que un trabajador necesito para realizar su actividad
de trabajo, esta actividad se realiza a ritmo normal donde ademas se tiene en cuenta los
suplementos y el tiempo normal obtenido” Caso (2006), p.04.
Ts =Tnx (1 + suplementos)
Tiempo suplementario: Paradas realizadas por el trabajador debido a las fatigas
producidas, asi también por necesidades personales o por tiempos improductivos.
Duran (2007, p. 22), define a la productividad como la relacion entre la produccion y los
recursos utilizados, esta definicion es aplicada en todo tipo de empresa 0 economia.

El indice de productividad es representado en la siguiente formula.

Produccion

Productividad =
Recursos

Eficiencia: “Lograr objetivos con el menor costo posible”. Mejia (2014), en general es la
relacion entre recursos programados e insumos utilizados, estos resultados se logran
cuando se utiliza de manera adecuada los factores de materiales y humanos, con el menor

costo posible, cumpliendo las normas de calidad. (p.04)

Tiempo Util
Eficiencia = —x 100%
f Tiempo Total °

Eficacia: “Lograr objetivos y metas, concentrando todos esfuerzos necesarios en esta
actividad que lleven a cabo el cumplimiento de los objetivos programados.”. (Mejia,
2004, p.04)
Para Gutiérrez (2014) “La eficacia es cumplir todas las actividades programadas, cumplir
los objetivos planificados en cada actividad”
Su formula es:

Servicios realizados de monoblocks

Eficacia = x100%
f Servicios programados de monoblocks °

Los problemas que se han identificado para la realizacidbn de este proyecto de
investigacion se han dado de la siguiente manera:

¢,Como la aplicacién del estudio de trabajo incrementara la productividad en el area de
rectificacion de motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 2019?

Teniendo como problemas especificos:



¢Como la aplicacion del estudio de trabajo incrementara la eficiencia en el area de
rectificacion de motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 2019?

¢Como la aplicacién del estudio de trabajo incrementara la eficacia en el area de
rectificacion de motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 2019?

En cuanto a la justificacion practica, la aplicacion del estudio del trabajo incrementara la
productividad de la rectificadora, esto en base a la aplicacion del estudio de tiempos y
métodos, proponiendo mejoras dentro del area de rectificado para incrementar la
productividad, la eficiencia y eficacia.

En cuanto a la justificacion social, el estudio del trabajo ayudara al trabajador a conocer
la importancia de administrar correctamente los recursos, asi también programar tiempos
en cada proceso, con la finalidad que el trabajador realice sus labores en un tiempo
minimo, disminuyendo tiempos muertos, aumentando la capacidad de produccion,
reduciendo costos y tiempos.

En cuanto a la justificacion economica, al aplicar el estudio del trabajo en la rectificadora
Henrry Abel se propondré mejoras en los métodos de trabajo lo cual reducira los costos
economicos de la empresa, asimismo por lo cual la productividad sera aumentada.

El presente proyecto de investigacion tiene como hipotesis general:

La aplicacion del estudio del trabajo incrementa la productividad en el area de
rectificacion de motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 2019.

Teniendo asi también como hipotesis especificas:

La aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficiencia en el area de rectificacion
de motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 2019.

La aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficacia en el area de rectificacion de
motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 20109.

Teniendo los problemas a investigar se expresan los siguientes objetivos:

Determinar como la aplicacion del estudio de trabajo incrementa la productividad en el
area de rectificacion de motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 2019.
Determinar como la aplicacion del estudio de trabajo incrementa la eficiencia en el area
de rectificacion de motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 2019.

Determinar como la aplicacion del estudio de trabajo incrementa la eficacia en el area de

rectificacion de motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 2019.

10



1.  METODO

2.1 Tipo y Disefio de investigacion.

La presente investigacion es de disefio pre-experimental porque los datos obtenidos son
analizados en distintos periodos, periodo uno antes de aplicarse el estudio del trabajo y
periodo dos después, ademas es longitudinal porque ambas variables se miden méas de una
Vez.

El presente proyecto trabaja con un grupo (pre prueba) de trabajo que permite identificar
el efecto que se tendré en la variable dependiente, en el cual se aplica una pre prueba antes

y una post prueba después de aplicarse la metodologia del estudio del trabajo.

e
X

Pre prueba EEEEE) Post prucha
O1: “Variable dependiente antes de la aplicacion del estudio del trabajo”.
02: “Variable dependiente después de la aplicacion del estudio del trabajo”.
X: “Estudio del trabajo™.
Segun su finalidad:
Es Aplicada, porgue se busca solucionar problemas dentro de la empresa que ocasionan
tiempos muertos, reprocesos, entregas tardias y baja productividad en el taller de
rectificado.
Segun su naturaleza
Es Cuantitativa, porque recolecta y analiza los datos que se obtuvieron en el taller de
rectificado, lo cual podra determinar si el estudio a realizarse tiene coherencia con la
hipdtesis mediante un analisis estadistico.
Segun su nivel
El presente trabajo es descriptivo porque ambas variables “Estudio del trabajo” y
“Productividad” son descritas por su comportamiento, ademas de ello es explicativa

porque la relacion entre ambas variables se puede medir y explicar.

2.2 Operacionalizacién de variables
Variable independiente (x): Estudio del trabajo

Variable dependiente (y): Productividad
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Matriz de operacionalizacion

Tabla 5.Cuadro operacionalizacion de variables.

Escala de
icié Variables Dimension Indicador T
Definicién Conceptual ODeﬁ'm?lm:‘l medicién
peracon VARIABLE INDEPENDIENTE
El estudio del trabajocl es1 el 2+ AAV = WX 100%
examen sistematico de los | Conjunto técnicas Estudio de o e i
métodos para realizar | que se utilizan para métodos AAV_T‘XE{,qdaFZS qub a_,g(zir cdgan wilon Razén
actividades con el fin de | examinar el ftrabajo ANV=A e dO? Eanyeaces i
mejorar la utilizaciéon eficaz | humano en todos sus Estudio del e Caces que o Agiegavalar
de los recursos y de establecer | contextos, en particular trabajo :  ST.Observados
normas de rendimiento con | técnicas como el estudio Tiempo promedio = N-Observado
respecto a las actividades que | de  métodos y la Estudio de Tiempo normal = -0bservado x Valoracion )
se estan realizando. | medicién del trabajo. tiempos P 100 Razoén
(Kanawaty, 1998, p. 9) Tiempo estandar = T. N x (1 + Suplementos)
Suplementos
Definicién Conceptual OI;‘;‘;‘;'SL‘:;I VARIABLE DEPENDIENTE
La productividad es el
producto obtenido de la | Productividad es Ila Optimizacion de B T
multiplicacién de la eficiencia | métrica que mide la Tecursos EFICIENCIA= ——— P X 100% Porcentual
y la eficacia, entendiéndose | eficiencia y eficacia, Tiempo total
como la optimizacién de los | estos datos son usados
recursos para eliminar las | para comparar el | Productividad
pérdidas de los mismos y | aumento o disminucién
como uso de !os.recursos para | de las utilidades de la — Sarviriosrealizades
lograr los objetivos trazados, | empresa cuando se 1vel de de maiioblseks . )
respectivamente. fealisdit ‘cambios @ c:innplul}le?nto EFICACIA = SarE oy pragTamEDs x100% Porcentaje
(Gutiérrez, 2014, p.7) mejora. € SEIvIc1os denianoblocks

Fuente: Elaboracion propia
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2.3 Poblacion, muestra y muestreo

La presente investigacion tiene como poblacion todos los registros de entrada de servicio
de mantenimiento de motores en la empresa Rectificaciones Henrry Abel S.A.C de 12
meses, principalmente al area de rectificacion de monoblock el cual esta poblacion es
igual a 2007 (Ver anexo 7), en la tabla 6 también se aprecia los servicios de rectificacion
para un motor completo.

Tabla 6.Procesos del area de rectificado de motores.
Procesos Area

Rectificacion de monoblock

Rectificacion de bielas

Rectificacion de bancadas Rectificacion de motores

Rectificacion de cigiienal

Rectificacion de culatas

Fuente: Empresa Henrry Abel

Para determinar la muestra se tiene una poblacioén de 2007 érdenes de servicio se utilizo
la siguiente formula con un valor para Z de 1.96, un error del 5%, una probabilidad de
éxito del 50% y una probabilidad de fracaso del 50%. A continuacion, se expresan los
resultados de la muestra:
3 N=x+ZZ2xp*q

e2«x(N—1)+Z2xp=x*q
B 2007 *1.962x 0.5 x 0.5

0.052% (2007 —1)+1.962%0.5+0.5

n=323

Por ende, la muestra serd de 323 Ordenes de servicio de monoblocks que fueron

n

n

estudiados.

Muestreo: EI muestreo es de tipo probalistico hipotético-deductivo ya que la investigacion
se basa en la observacion directa, se formulan las hipotesis y se aplican las herramientas
relacionadas al estudio del trabajo.

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

Segun (Bernal, 2010) “Se utilizan diferentes técnicas que ayudaran a recolectar todos los
datos necesarios de la investigacion.” (p.192).

La técnica utilizada es la observacion directa por la cual se obtendra informacién acerca

del &rea estudiada posteriormente se realizara el recojo de datos antes y después de la pre
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y post prueba asi también se podra determinar el tiempo y métodos de trabajo realizado

en el rectificado de motores.

> Fichas de observacion, importantes para el recojo de datos de los indicadores de la
variable productividad.

» Cronometro, para poder registrar los ritmos y tiempos de trabajo.

A\

Formato DOP y cursograma.

> Registros de drdenes de trabajo, donde se especifica cuando las ordenes se entregan a
tiempo o se presentan retrasos.

Ademas de ello seré necesario los registros de los servicios de entrada de mantenimiento

de motores en la Empresa rectificaciones Henrry Abel.

Validacion y Confiabilidad.

Mufioz (1998) acerca de la confiabilidad menciona “la confiabilidad es el grado de

uniformidad en la que un instrumento a utilizarse logra cumplir su objetivo”. (p. 123), el

presente trabajo la confiabilidad lo primordial son los tiempos medidos con crondémetros,

la fuente secundaria son los registros de los servicios de entrada de mantenimiento de

motores en la Empresa rectificaciones Henrry Abel todos estas fichas y formatos han sido

aprobados por el gerente de la empresa, ademas de ello se utilizé la correlacion de Person

(Ver Anexo 8 ) en donde se determinG que la relacion entre las variables es altamente

significativa , tal como lo menciona Rodriguez (1984). Validacion es la comprobacion de

que el instrumento utilizado tenga lectura correcta de lo que se va a medir, el presente

proyecto se realiza con método estadistico que permite tener una muestra.

2.5 Métodos de analisis de datos.

Para analizar los resultados se empled el analisis descriptivo e inferencial a través del uso

del SSPS Estatistics 25 se comprobo las hipétesis, y se aplicé la prueba de normalidad de

los datos, analizado el resultado se aplico la prueba estadistica Wilcoxon.

2.6 Aspectos éticos

Toda la informacion obtenida se obtuvo con la autorizacidn del gerente de la empresa

garantizandose la confiabilidad, los investigadores también garantizan la veracidad y

autenticidad de la informacion brindada en todo el proceso de investigacion.

2.7 Procedimiento

Descripcion de la empresa

e Razdn Social: Rectificaciones Henrry Abel S.A.C

e RUC: 20510084056
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e Representante Legal: Vargas Porras Henrry Abel

e Actividad Econdmica: Mantenimiento y Reparacion de vehiculos

e Sector: Automotriz

e Ciudad: Lima

e Distrito: Ate

e Direccion Legal: Mz U, Lote. 2, Z.1. Parque Industrial el Asesor (Km 5 C. Central-
Alt Pista Nueva)

Localizacion de la empresa Rectificaciones Henrry Abel (Ver Anexo 9).

Rectificaciones H.A es una empresa dedicada al servicio de rectificacion de motores de

todo tipo de vehiculos, cuenta con 15 afios de experiencia en el rubro y esta ubicado en el

distrito de Ate Vitarte ofrece servicios de rectificacion de bielas, culatas, bancadas,
cigleniales, monoblock, prueba hidrostatica a diversos vehiculos como lo son Volvo,

Nissan, Hyundai, Toyota, Volkswagen, etc. Ademas de ello mantiene una red de contacto

con mas de 120 talleres de mecanica alrededor del Pert quienes son clientes activos, los

cuales guardan preferencia y confiabilidad de traer sus motores a la empresa

Rectificaciones H.A.

Mision:

e Brindar servicios de rectificacion de motores a todo tipo de vehiculos en el menor
tiempo posible, basandonos en la calidad para el cliente y en la seguridad de nuestros
trabajadores.

Vision:

e Ser reconocidos como una empresa lider en el sector de rectificacion de motores a
nivel local, regional y nacional logrando la satisfaccion total de clientes y trabajadores.

Valores:

e Satisfaccion del cliente

e Cumplimiento

e Progreso

e Responsabilidad

También se presenta el mapa de procesos de la empresa rectificaciones Henrry Abel (Ver

Anexo 10) y la estructura organizacional de la empresa (Ver Anexo 11).

Anélisis de la situacion actual.

En la empresa Rectificaciones Henrry Abel los métodos de trabajo se desempefian bajo

una gestion tradicional, no se mide la eficiencia ni eficacia, no se conoce el nivel de la
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productividad, ni tampoco se calculan los tiempos en los distintos procesos, todo lo
anterior conlleva a dificultades en el momento de realizar planificaciones en las ordenes
de trabajo.

Procedimiento para el estudio de métodos.

Seleccidn del area de estudio.
Se selecciono el &rea de rectificacion de monoblocks, ya que esta area de rectificacion es

el de mayores ingresos para la empresa, ademas este servicio es el mas frecuente lo cual
hace factible para realizar la aplicacion del estudio del trabajo, ademas de ello se tuvo en
cuenta factores como actividades que exigen mucho tiempo, recorridos excesivos al
momento de trasladar materiales de trabajo, todo ello conlleva a una baja productividad.
Registrar

Para realizar el estudio del servicio de mantenimiento de monoblocks se realizo el
diagrama de recorrido (Ver Anexo 12) a traves de la observacion directa lo cual ayudo a
analizar el recorrido de la distribucion de planta actual. También se observa un excesivo
recorrido entre el area de rectificado y el area de almacén un total de 25 metros para llevar
el monoblock rectificado al area de almacen, lo cual denota que el area de almacén se
encuentra alejado y hace que los trabajadores se trasladen mas de lo necesario, siendo lo
adecuado realizar una correcta ubicacion de ciertas maquinas.

Ademas de ello se realizo el cursograma analitico (Ver Anexo 13), el cual nos ayuda a
determinar las actividades que no agregan valor, tales como las demoras innecesarias,
también se identifica tiempos no controlados en el bafiado de &cido, en el rectificado y
pulido de cilindros.

Como se puede observar en el anexo 13: La realizacion del rectificado de monoblock,
tiene una duracion de 265.5 min y una distancia de 63 metros. También se observa que
las actividades productivas son 25 que representan un 62.5%, mientras las actividades
improductivas son 15 y representan un 37.5% de todo el proceso.

Por otro lado, se toma como tiempo productivo a las actividades de operacidn e inspeccion
con un total de 186,5 minutos que representan un 70.24% de todo el proceso, mientras
que el tiempo improductivo es de 79 minutos con una representacion del 29.76% dentro
del proceso de monoblock.

Procedimiento para el estudio de tiempos

La medicion de los 323 servicios, antes del estudio de trabajo, se realizé durante 46 dias,
considerando los dias laborables de lunes a sabado. Para determinar el factor de

valoracidn se utilizd la escala de Westinghouse (Ver Anexo 14) y para el suplemento se
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utiliza el sistema de suplementos por descanso (Ver Anexo 15), teniendo un factor de
valoracion del 1.1% y un suplemento del 26%. Con estos datos se determiné el tiempo
estandar (Ver Anexo 16).

Productividad actual

Se estudi6 46 dias ya que representa el total de la muestra del presente proyecto de
investigacion, para el presente estudio de productividad es necesario conocer ciertos
datos, en la empresa rectificadora se trabaja solo un turno de 8 horas diarias con una
jornada laboral de 6 dias semanales y un total de 24 dias laborables por mes.

Resumen del antes de la implementacion del estudio del trabajo.

Se obtuvo como resultados una eficiencia de 52.99%, una eficacia de 66.78%, y una
productividad de 35.78% (Ver Anexo 17).

En la siguiente figura se muestra la variacion de la eficiencia, eficacia y productividad
dentro de los 46 dias de estudio.

Figura 1. Variacion eficiencia, eficacia y productividad Pre-Test.

100.00%
80.00%
60.00%
40.00%
20.00%

0.00%
1 3 5 7 9111315171921232527293133353739414345

Productividad Eficacia Eficiencia

Fuente: Elaboracion propia

Examinar

Luego de haber registrado la informacion haciendo uso de distintas herramientas de
acuerdo al proceso de rectificado de monoblocks en la empresa Rectificaciones Henrry
Abel, se procedié a la etapa examinar la cual implica revisar, cuestionar toda informacion
relacionado al problema. Se presenta asi también el cronograma de actividades (Ver
Anexo 18).

De igual manera se empled la técnica del interrogatorio (Ver Anexo 19) que nos permitié
hallar las deficiencias presentes en el proceso, a través de la determinacion de una
propuesta de mejora que influya positivamente en la eficiencia del trabajo.

Asi también se detalla el plan de accidn (Ver Anexo 20) de las mejoras que se realiza en

el area de rectificado de monoblocks.
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Idear y definir

Para incrementar la productividad se realiz6 diversos cambios en la empresa esto con la
autorizacién por parte de la empresa. A continuacion, se detalla las mejoras realizadas
dentro del area de rectificado de monoblocks.

*Espacio de trabajo reducido y distribucion de planta inadecuada: El area de
rectificado de monoblocks es reducida se ubican distintas herramientas y equipos en
forma inadecuada, ademas de ello el area de pintado y secado de monoblocks se encuentra
7 metros alejado de la maquina de rectificado y pulido. Como se puede en el diagrama de
recorrido (Ver anexo 21) las maquinas de rectificado y pulido fueron trasladadas
adyacentemente al area donde el monoblock es pintado y secado toda esta area tendra un
total de 32 mt, también se puede apreciar que el recorrido es menor, debido a los cambios
realizados.

* Herramientas de trabajo y equipos insuficientes: Esta es una de las causas que
provocan que los servicios programados no sean cumplidos por la falta de herramientas,
en el cursograma analitico se observa distintos tiempos muertos producidos por falta de
carreta. Por ello se adquiri6 un caballete nuevo, una carreta nueva, la anterior se
encontraba en mal estado y ruedas rotas, ademas de ello se compr6 waype para eliminar
la operacion de secado con aire comprimido también se compré una nueva caja de
herramientas con alesometros y micrometros y pintura preparada.

*Existencia de elementos que impiden el paso: Se desecharon costales con desperdicios
y otros objetos innecesarios que se encontraban en lugares inadecuados e impedian el
libre transito. Ademas, también se implemento la sefializacion adecuada de pasillos y
ambiente mas ordenado.

*Mejora del método de trabajo.

El método de trabajo mejorado consta de 19 operaciones, 3 inspecciones, 7 transportes y
0 tiempos de espera a diferencia del antes que habia 7, debido a que se eliminaron aquellas
actividades que no generan valor y aquellas actividades que no tenian tiempos definidos
en el cursograma analitico se puede apreciar dichas actividades (Ver Anexo 22). Por otro
lado, en el anexo 23 se puede observar todas actividades que fueron mejoradas dentro del
area de rectificacion de monoblock. La realizacion del rectificado de monoblock final,
tiene una duracién de 210.5 min y una distancia de 35 metros. También se observa que
las actividades productivas son 22 que representan un 73.3%, mientras las actividades

improductivas son 8 y representan un 26.7% de todo el proceso.
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Por otro lado, se toma como tiempo productivo a las actividades de operacion e inspeccion
con un total de 199,5 minutos que representan un 94.8% de todo el proceso, mientras que
el tiempo improductivo es de 11 minutos con una representacion del 5.2% dentro del
proceso de monoblock.

Asimismo, también se puede apreciar las mejoras en las maquinas de pulido y rectificado
(Ver anexo 24).

*Definicion del tiempo estandar.

Se estandarizo el tiempo de 3 actividades esto con la opinion del jefe del taller de
manteamiento, 70 minutos para el bafiado de acido al monoblock, 60 minutos para el
rectificado y 25 minutos para el pulido del monoblock. Se calculo el tiempo estandar en
cada actividad con la ayuda de un reloj temporizador (Ver Anexo 25), asi mismo posterior
a esto se calculd la eficiencia, eficacia y productividad (Ver Anexo 26). En el anexo 27 se
muestra la variacion de la eficiencia, eficacia y productividad en los 46 dias después de la
aplicacion del estudio.

Comparacion de resultados Antes-Despues

Se presenta el resumen de todas actividades realizadas y que fueron mejoradas en el area
de rectificacion de monoblocks, se puede apreciar las diferencias con respecto al antes y
despueés.

Tabla 7.Comparacién general antes y después de la aplicacion del estudio del trabajo.

Antes Despues
Operacion 20 19
Transporte 7 7
Espera 7 0
Inspeccion 5 3
Almacenamiento 1 1
Dis tancia (m) 63 mt 35 mt
Tiempo 265.5 mun 210.5 mm
# Actividades que 15 3
no agregan valor )
Eficacia 66.78% 89.31%
Eficiencia 52.99% 64.78%
Productividad 35.78% 58.03%

Fuente: Elaboracion propia.
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1. RESULTADOS

Analisis descriptivo variable independiente ’Tiempo Estandar’’

Tabla 8.Comparacion tiempo estandar pre-test y pos- test de la aplicacion del estudio del trabajo.

Pre-Test Post-Test Tiempo Disminuido
6.36 4.93 1.43

Fuente: Elaboracidn propia.
En la figura 2, se aprecia que el tiempo estandar total disminuido fue de 6.36 horas a 4.93

horas, esto gracias a las mejoras que se realizaron el taller de mantenimiento en la linea

de rectificacion de monobloks.

Figura 2. Variacion tiempo estandar Pre-Test y Post-Test después de la aplicacion del estudio del trabajo.
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Fuente: Elaboracion propia.
Analisis descriptivo variable dependiente ¢’ Eficacia’’

Tabla 9.Comparacion eficacia pre-test y post-test de la aplicacion del estudio del trabajo.

Pre-Test Post-Test Incremento eficacia
66.78 89.31 22.53

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 3, se aprecia que la eficacia aumento de 66.78% a 89,31% un incremento del
22,53%, esto gracias a las mejoras que se realizaron el taller de mantenimiento en la linea

de rectificacion de monobloks.

Figura 3. Variacion eficacia Pre-Test y Post-Test después de la aplicacion del estudio del trabajo.
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Fuente: Elaboracion propia.
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Antes de la aplicacion de la herramienta del estudio del trabajo en los 46 dias de estudio
la eficacia estuvo en un alrededor de 66,78%, la mitad de los servicios estudiados
presentaron una eficacia menor del 71,43%, donde la eficacia mas frecuente fue 71,43%,
mientras que la eficacia méaxima fue de 83,33% y la minima de 50%.

Tabla 10.Estadisticos de la eficacia antes de la aplicacion del estudio del trabajo.

Estadistico Eficacia antes
Media 66.78
Mediana 71.43
Moda 71.43
Maximo 83.33
Minimo 50.00
Desviacién estandar 8.56

Fuente: Elaboracidn propia.
Después de la aplicacién del estudio del trabajo en los 46 dias posteriores la eficacia

estuvo en un alrededor de 88,31%, la mitad de los servicios estudiados presentaron una
eficacia menor del 88,89%, donde la eficacia més frecuente fue 88,89%, mientras que la
eficacia maxima fue de 100% y la minima de 77,78%.

Tabla 11.Estadisticos de la eficacia después de la aplicacion del estudio del trabajo.

Estadistico Eficacia después
Media 89.31
Mediana 88.89
Moda 88.89
Méaximo 100.00
Minimo 77.78
Desviacién estandar 6.43

Fuente: Elaboracién propia.
Eficiencia

Tabla 12.Comparacion eficiencia antes y después de la aplicacion del estudio del trabajo.

Pre-Test Post-Test Incremento eficiencia
52.99 64.78 11.79
Fuente: Elaboracién propia.

En la figura 4, se aprecia que la eficiencia aumento de 52.99% a 64.78% un incremento
del 11,79%, esto gracias a las mejoras que se realizaron el taller de mantenimiento en la

linea de rectificacion de monobloks.
Figura 4. Variacion eficiencia Pre-Test y Post-Test despues de la aplicacion del estudio del trabajo.
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Fuente: Elaboracion propia.
21



Antes de la aplicacidn del estudio del trabajo en los 46 dias de estudio la eficiencia estuvo
en un alrededor de 52.99%, la mitad de los servicios estudiados presentaron una eficiencia
menor del 49,31%, donde la eficiencia més frecuente fue 38,33%, mientras que la
eficiencia méaxima fue de 60.07% y la minima de 43.02%.

Tabla 13. Estadisticos de la eficiencia antes de la aplicacion del estudio del trabajo.

Estadistico Eficiencia antes
Media 52,99
Mediana 49.31
Moda 38,332
Maximo 60.07
Minimo 43.02
Desviacién estandar 5.67

Fuente: Elaboracidn propia.
Después de la aplicacién del estudio del trabajo en los 46 dias posteriores la eficiencia

estuvo en un alrededor de 64,78%, la mitad de los servicios estudiados presentaron una
eficiencia menor del 67,78%, donde la eficiencia més frecuente fue 58,88%, mientras que
la eficiencia méaxima fue de 68,19% y la minima de 58,45%.

Tabla 14.Estadisticos de la eficiencia antes de la aplicacidn del estudio del trabajo.

Estadistico Eficiencia después
Media 64.78
Mediana 67.78
Moda 58,882
Méaximo 68.19
Minimo 58.45
Desviacién estandar 4,32

Fuente: Elaboracién propia.
Productividad

Tabla 15.Comparacion productividad antes y después de la aplicacion del estudio del trabajo.

Pre-Test Post-Test Incremento productividad
35.78 58.03 22.25
Fuente: Elaboracién propia.

En la figura 5, se aprecia que la productividad aumento de 35.78% a 58.03% un

incremento del 22.25%, esto gracias a las mejoras que se realizaron el taller de
mantenimiento en la linea de rectificacion de monobloks.

Figura 5. Variacion productividad Pre-Test y Post-Test después de la aplicacion del estudio del trabajo.
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Fuente: Elaboracion propia.
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Antes de la aplicacion del estudio del trabajo en los 46 dias de estudio la productividad
estuvo en un alrededor de 35.78%, la mitad de los servicios estudiados presentaron una
productividad menor del 34,04%, donde la productividad mas frecuente fue 23,38%,
mientras que la productividad méaxima fue de 49.11% y la minima de 21.85%.

Tabla 16. Estadisticos de la productividad antes de la aplicacion del estudio del trabajo.

Estadistico Productividad antes
Media 35.78
Mediana 34.04
Moda 23,38
Maximo 49.11
Minimo 21.85
Desviacién estandar 7.03

Fuente: Elaboracidn propia.
Después de la aplicacion del estudio del trabajo en los 46 dias de estudio la productividad

estuvo en un alrededor de 58,03%, la mitad de los servicios estudiados presentaron una
productividad menor del 60,28%, donde la productividad méas frecuente fue 60,28%,

mientras que la productividad maxima fue de 68,19% y la minima de 45,72%.

Tabla 17.Estadisticos de la productividad después de la aplicacion del estudio del trabajo.

Estadistico Productividad después
Media 58.03
Mediana 60.28
Moda 60.28
Méaximo 68.19
Minimo 45.72
Desviacién estandar 7.14

Fuente: Elaboracién propia.

Analisis inferencial

Se realizo prueba estadistica de los datos tomados para determinar si son parameétricos o
no, se realizo el analisis de normalidad mediante el estadistico de Kolmogorov ya que el
presente trabajo presenta mas de 30 datos.

Tabla 18.Regla de decision.

ANTES | DESPUES CONCLUSION
SIG>0.05 SI SI PARAMETRICO
SIG>0.06 SI NO NO PARAMETRICO
SIG>0.07 NO SI NO PARAMETRICO
SIG>0.08 NO NO NO PARAMETRICO

Prueba de normalidad hipotesis general
Se observa en la tabla 19 los resultados luego de aplicarse el estadistico de Kolgomorov
donde en ambos casos la productividad tiene un valor menor a <0,05. Lo que significa

que los datos no son paramétricos y por lo cual se aplicé el estadistico de Wilcoxon.
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Tabla 19.Prueba de Kolmogorov-Smirnov hipotesis general.

Productividad Productividad
antes después
N 46 46
Parametros normales® Media 35.78 58.0274
Desviacion 7.02887 7.14168
Maximas diferencias extremas Absoluto 0.162 0.264
Positivo 0.131 0.163
Negativo -0.162 -0.264
Estadistico de prueba 0.162 0.264
Sig. asintotica(bilateral) ,004° ,000°

a. La distribucion de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Correccion de significacion de Lilliefors.
Fuente: Elaboracidn propia.

Contrastacion de la hipétesis general

Los andlisis de datos determinaron que no se tiene una distribucion normal, se utilizo la

estadistica de Wilcoxon y se aplico prueba paramétrica para dos muestras relacionadas.

Asimismo, se planted la hipdtesis nula y alternativa.

HO: La aplicacion del estudio de trabajo no incrementa la productividad en el area de

rectificacion de motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 2019.

HA: La aplicacion del estudio de trabajo incrementa la productividad en el area de

rectificacion de motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 20109.

Para aceptar una de las hipotesis planteadas se plante0 la siguiente regla de decision:
Ho: u Productividad antes > u Productividad después.

Ha: p Productividad antes < u Productividad después.

Tabla 20.Prueba Wilcoxon hipotesis general.

N  Media Desviacion Estandar Miaximo  Minimo
Productividad después 46  58.02 7.14168 68.19 45.72

Fuente: Elaboracién propia.

Se observa en la tabla 20 que la media de la productividad antes fue de 35.78% y la media
de la productividad despueés fue de 58.03% por lo tanto, se cumple Ha: p Productividad
antes < p Productividad después; por lo cual se acepta la HA y se rechaza la HN, por lo
cual se concluye que el estudio de trabajo incremento la productividad en el area de
rectificacion de motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 2019. Por otro lado,
para calcular si el incremento es significativo se tomo en cuenta la regla de decision:

Si Sig. <0.05, se acepta la hipotesis alterna.

Si Sig. >0.05, se acepta la hipétesis nula.
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Se observa en la tabla 21 el valor de significancia es menor a 0.05 es por ello que la
hipotesis alternativa se acepta y se rechaza la hipotesis nula, por lo tanto, el estudio del
trabajo si incremento la productividad en el &rea de rectificacion de motores, empresa

Rectificaciones H.A. Por otro lado, en la tabla 22 en los 46 casos la productividad

aumenta.
Tabla 21.Estadisticos de prueba hipétesis general.
Productividad después -
Productividad antes
zZ -6.635
Sig. asintotica(bilateral) 0.000
a. Prueba de los signos
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 22.Prueba de Wilcoxon segln rangos hipétesis general.
N Rango Suma de
promedio rangos
Productividad después Rangos negativos 02 0.00 0.00
- Productividad antes  Rangos positivos 46° 23.50 1081.00
Empates 0°¢
Total 46

a. Productividad después < Productividad antes
b. Productividad después > Productividad antes
¢. Productividad después = Productividad antes

Fuente: Elaboracién propia.
Prueba de normalidad Hipdtesis Especifica 1:
Se observa en la tabla 23 los resultados luego de aplicarse el estadistico de Kolgomorov
donde en ambos casos la eficiencia tiene un valor menor a <0,05. Lo que significa que los

datos no son paramétricos y por lo cual se aplico el estadistico de Wilcoxon.

Tabla 23.Prueba de Kolmogorov-Smirnov hip6tesis especifica 1.

Eficiencia Eficiencia
antes después
N 46 46
Parametros normales®® Media 52.99 64.78
Desviacion 5.67211 4.31802
Maximas diferencias extremas  Absoluto 0.224 0.393
Positivo 0.200 0.245
Negativo -0.224 -0.393
Estadistico de prueba 0.224 0.393
Sig. asintética(bilateral) ,000°¢ ,000°¢

a. La distribucién de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Correccion de sienificacion de Lilliefors.

Fuente: Elaboracion propia.
Contrastacion de la hipétesis especifica 1:
HO: La aplicacién del estudio de trabajo no incrementa la eficiencia en el area de

rectificacion de motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 2019.
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HA: La aplicacion del estudio de trabajo incrementa la eficiencia en el area de

rectificacion de motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 2019.

Para aceptar una de las hip6tesis planteadas se planted la siguiente regla de decision:
Ho: p Eficiencia antes > p Eficiencia después

Ha: p Eficiencia antes < p Eficiencia después

Tabla 24.Prueba Wilcoxon hipotesis especifica 1.

N  Media Desviacion Estandar Maximo Minimo
Eficiencia antes 46  52.99 5.67 60.07 43.02
Eficiencia después 46  64.78 4.32 68.19 58.45

Fuente: Elaboracidn propia.
Se observa en la tabla 24 que la media de la eficiencia antes fue de 52.99% y la media de
la eficiencia después fue de 64.78% por lo tanto, se cumple Ha: p Eficiencia antes < p
Eficiencia después; es por ello que se acepta la HA y se rechaza la HN, por lo cual se
concluye que el estudio de trabajo incremento la eficiencia en el area de rectificacion de
motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 2019. Por otro lado, para calcular si el
incremento es significativo se tomd en cuenta la regla de decision:
Si Sig. <0.05, se acepta la hipotesis alterna.
Si Sig. >0.05, se acepta la hipdtesis nula.
En la tabla 25 se observa que el valor de significancia es menor a 0.05 es por ello que la
HA se acepta y se rechaza la HN, por lo tanto, el estudio del trabajo si incremento la
eficiencia en el area de rectificacion de motores, empresa Rectificaciones H.A. Por otro

lado, en la tabla 26 en los 46 casos la eficiencia aumenta.

Tabla 25.Estadisticos de prueba hipdtesis especifica 1.

Eficiencia después —
Eficiencia antes

zZ -6.635
_Sig. asintética(bilateral) 0.000

a. Prueba de los signos

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 26.Prueba de Wilcoxon segln rangos hipotesis especifica 1.

N Rango Suma de
promedio 1rangos
Eficiencia después - Rangos negativos 0? 0.00 0.00
Eficiencia antes Rangos positivos 46° 23.50 1081.00
Empates 0¢
Total 46

a. Eficiencia después < Eficiencia antes
b. Eficiencia después > Eficiencia antes
c. Eficiencia después = Eficiencia antes

Fuente: Elaboracion propia.
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Prueba de normalidad Hipdtesis Especifica 2:
Se observa en la tabla 27 los resultados luego de aplicarse el estadistico de Kolgomorov
donde en ambos casos la eficacia tiene un valor menor a <0,05. Lo que significa que los

datos no son paramétricos y por lo cual se aplicé el estadistico de Wilcoxon.

Tabla 27.Prueba de Kolmogorov-Smirnov hip6tesis especifica 2.

Eficacia Eficacia

antes después
N 46 46
Parametros normales® Media 66.7811 89.3124
Desviacion 8.56455 6.43358
Maéximas diferencias extremas Absoluto 0.228 0.331
Positivo 0.207 0.331
Negativo -0.228 -0.259
Estadistico de prueba 0.228 0.331
Sig. asintotica(bilateral) ,000°¢ ,000°¢

a. La distribucion de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Correccion de significacion de Lilliefors.

Fuente: Elaboracion propia.

Contrastacion de la hipdtesis especifica 2:
HO: La aplicacion del estudio de trabajo no incrementa la eficacia en el area de
rectificacion de motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 2019.
HA: La aplicacion del estudio de trabajo incrementa la eficacia en el area de rectificacion
de motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 2019.
Para aceptar una de las hipotesis planteadas se plante6 la siguiente regla de decision:

Ho: p Eficacia antes > p Eficacia después

Ha: u Eficacia antes < p Eficacia después

Tabla 28.Prueba Wilcoxon hipétesis especifica 2.

N Media Desviacion Estandar Maximo  Minimo
Eficacia antes 46  66.78 8.56 83.33 50.00

Fuente: Elaboracién propia.

Segun, la tabla 28 se aprecia que la media de la eficacia antes fue de 66.78% y la media
de la eficacia después fue de 89.31% por lo tanto, se cumple Ha: p Eficacia antes < p
Eficacia después; es por ello que se acepta la HA y se rechaza la HN, por lo cual se
concluye que el estudio de trabajo incremento la eficacia en el area de rectificacion de
motores, empresa Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 2019. Por otro lado, para calcular si el
incremento es significativo se tomo en cuenta la regla de decision:

Si Sig. <0.05, se acepta la hipotesis alterna.

Si Sig. >0.05, se acepta la hipétesis nula.
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Se observa la tabla 29 el valor de significancia es menor a 0.05 es por ello que la HA se
acepta y se rechaza la HN, por lo tanto, el estudio del trabajo si incremento la eficiencia
en el &rea de rectificacion de motores, empresa Rectificaciones H.A. Por otro lado, en la
tabla 30 en los 46 casos la eficiencia aumenta.

Tabla 29.Estadisticos de prueba hipétesis especifica 2.

Eficacia después — Eficacia

antes
Z -6.635
Sig. asintética(bilateral) 0.000

a. Prueba de los signos
Fuente: Elaboracidn propia.

Tabla 30.Prueba de Wilcoxon segln rangos hipétesis especifica 2.

N Rango Suma de
promedio rangos
Eficacia después - Rangos negativos 0? 0.00 0.00
Eficacia antes Rangos positivos 46° 23.50 1081.00
Empates 0¢
Total 46

a. Eficacia después < Eficacia antes
b. Eficacia después > Eficacia antes
c. Eficacia después = Eficacia antes

Fuente: Elaboracién propia.
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IV. DISCUSION

La productividad final dio como resultado una media de 58.03% un incremento del
22.25% después de la aplicacion del estudio del trabajo tal como se observa en la tabla
15, ademas de ello se tuvo un valor de 0,000 en el nivel de significancia por lo cual se
acept6 la hipdtesis alternativa y se rechazé la hipétesis nula lo cual demuestra que la
productividad si aumento, este resultado concuerda con la investigacion de Paredes (2018)
donde se concluy6é que el presente estudio increment6 la productividad un 18% esto
porque se eliminaron los tiempos improductivos y las actividades que no agregan valor,
asimismo también se coincide por lo investigado por Chavarria (2017) logro incrementar
la productividad en un 11% mediante el estudio de métodos, estos resultados son atribuidos
a la teoria del estudio del trabajo proporcionado por Kanawaty (1998) donde nos
menciona que el estudio del trabajo consiste en la realizacion de un examen sistematico
de todas las actividades que se realizan en un ambiente de trabajo con la finalidad de
establecer un control de rendimiento de estas actividades, donde también esta herramienta

es un medio para incrementar la productividad en cualquier tipo de empresa.

Con respecto a la hipotesis especifica 1 se puede observar en la tabla 12 que la eficiencia
final dio como resultado una media de 64.78% un incremento del 11.79% después de la
aplicacion del estudio del trabajo, ademas de ello se tuvo un valor de 0,000 en el nivel de
significancia por ello se acepto la hipdtesis alternativa y se rechazo la hipotesis nula
demostrandose asi que la aplicacion del estudio del trabajo si incrementa la eficiencia,
este resultado coincide con la investigacion de Torre (2017) donde concluyé que el
presente estudio incrementd la eficiencia un 14% esto porque disminuyeron las
actividades que no agregan valor y se establecié un mayor control de orden y limpieza
dentro del area y se mejoré el uso adecuado de recursos, estos resultados son atribuidos a
la teoria de la eficiencia proporcionado por Criollo (1997) donde menciona que la

eficiencia depende de los métodos de trabajo que se realizan en una determinada tarea.

Con respecto a la hipotesis especifica 2 se puede observar en latabla 9 que la eficacia final
dio como resultado una media de 89.31% un incremento del 22.53% después de la
aplicacion del estudio del trabajo, ademas de ello se tuvo un valor de 0,000 en el nivel de
significancia por ello se aceptd la hipdtesis alternativa y se rechazd la hipotesis nula
demostrandose asi que la aplicacion del estudio del trabajo si incrementa eficacia, este
resultado coincide con la investigacion de Rojas (2017) donde se concluyd que el presente

estudio incrementd la eficacia un 17% esto porque se eliminaron cuellos de botellas y se
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redujo los tiempos muertos en el area de trabajo, estos resultados son atribuidos a la teoria
del estudio del trabajo proporcionado por Nieto (2011) donde nos menciona que el
analisis dentro de una empresa en sus lineas de produccion sean estas de cualquier indole
puede dar paso a acciones inmediatas de redisefiar, incrementar la eficacia, mejorar la

calidad y reducir tiempos de un producto que se realiza.
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V. CONCLUSIONES

La aplicacién del estudio del trabajo incremento la productividad en el éarea de
rectificacion de motores en la empresa Rectificaciones H.A, en la tabla 15 y figura 11 se
observa la variacién de la productividad antes del estudio del trabajo tuvo una media de
35.78% mientras que la media después fue de 58.03%. Ademas de ello el valor de
significancia fue de 0,000 ver tabla 19, lo cual demuestra un aumento del 22.25% de la

productividad.

La aplicacion del estudio del trabajo incremento la eficacia en el &rea de rectificacion de
motores en la empresa Rectificaciones H.A tal como se observa en la tabla 9 y figura 9,
la eficacia antes del estudio del trabajo tuvo una media de 66.78% y la eficacia después
de laaplicacion del estudio del trabajo tuvo una media de 89.31%. Ademas de ello el valor
de significancia fue de 0,000 ver tabla 22, lo cual demuestra que la eficacia si aumento en
un 22.53%.

La aplicacion del estudio del trabajo incremento la eficiencia en el &rea de rectificacion
de motores en la empresa Rectificaciones H.A tal como se observa en la tabla 12 y 10, la
eficiencia antes del estudio del trabajo tuvo una media de 52.99% vy la eficiencia después
de laaplicacion del estudio del trabajo tuvo una media de 64.78%. Ademas de ello el valor
de significancia fue de 0,000 ver tabla 26, lo cual demuestra que la eficiencia si aumento
enun 11.79%.
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VI. RECOMENDACIONES

Para poder tener un mayor incremento de la productividad es necesario mantener los
indicadores para determinar como se encuentra la empresa y si es posible comparar los
resultados frente a los competidores, ya que la productividad actual es 58.03% Yy es

necesario seguir mejorando.

También se recomienda tener un sistema digitalizado de la programacion de servicios de
mantenimiento que se deben realizar por dia, para que los diversos trabajadores tengan
un control y un mayor cumplimiento de lo que se programa diariamente, y asi mismo
mantener el tiempo estandar que fue determinado para cumplir el mantenimiento de los

monoblocks y de esa manera no tener servicios pendientes.

Aunque las diferentes maquinas se encuentran en buen estado es necesario una

planificacion de renovacion esto ante el avance tecnolégico que se presenta.

También se recomienda realizar un analisis de todos los desperdicios que se producen

en el momento del rectificado y pulido en el rectificado de monoblock.
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ANEXOS
ANEXO 1. ARBOL DE PROBLEMAS RECTIFICACION DE MOTORES

Desventaja competitiva

A

Perdida de clientes

T

Malestar de clientes

T

Entregas tardias

%

Incremento de costos

7

Rotacién de personal

T

Mermas

Presion laboral

f

T

Reprocesos

Sobretiempo

T

1 1

Problemas de calidad de producto

LY

[

Baja productividad en el taller de rectificacién de motores

Estrés laboral
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x

Y

Falta de incentivo

Ruido excesivo

h

Tiempos muertos

&

h

Maquinarias en mal estado
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Falta de sistema de calculo de
incentivos de un estudio de
tiempos

Falta de balance de lineas

Métodos inadecuados de
proceso

h

7y

Falta de estudio de

tiempos

Falta de estudio de
metodos

I

Falta de estudio del trabajo
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ANEXO 2. MATRIZ DE CONSISTENCIA

Problema General

Objetivo
General

Hipotesis
General

(Como la aplicacion del estudio de trabajo
incrementara la productividad en el area

de rectificacion de motores, empresa
Rectificaciones HA S.A.C, Ate, 2019?

Determinar como la aplicacion del estudio de
trabajo incrementa la productividad en el area
de rectificacion de motores, empresa
Rectificaciones HA S.A.C, Ate, 2019.

La aplicacion del estudio del trabajo incrementa
la productividad en el area de rectificacion de
motores, empresa Rectificaciones HA S.A.C,
Ate, 2019.

Problema Especifico

Objetivo
Especificos

Hipotesis
Especificas

PE1: ;Como la aplicacion del estudio de
trabajo incrementara la eficiencia en el
area de rectificacion de motores, empresa
Rectificaciones HA S.A.C, Ate, 2019?

PE2: ;Como la aplicacion del estudio de
trabajo incrementara la eficacia en el area

de rectificacion de motores, empresa
Rectificaciones HA S.A.C, Ate, 2019?

OE1l: Determinar como la aplicacion del
estudio de trabajo incrementa la eficiencia en
el area de rectificacion de motores, empresa
Rectificaciones HA S.A.C, Ate, 2019.

OE2: Determinar como la aplicacion del
estudio de trabajo incrementa la eficacia en el
area de rectificacion de motores, empresa
Rectificaciones HA S.A.C, Ate, 2019.

HE1l: La aplicacion del estudio del trabajo
incrementa la eficiencia en el area de
rectificacion de motores, empresa
Rectificaciones HA S.A.C, Ate, 2019

HE2: La aplicacion del estudio del trabajo
incrementa la eficacia en el area de rectificacion
de motores, empresa Rectificaciones HA S.A.C,
Ate, 2019
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ANEXO 3. UNIDADES INGRESADAS BANCADAS

2019
Abril | Mayo

4.00
3.75
3.75
3.50
3.75
3.50
3.67
3.75
3.75
3.67
4.25
4.08
4.08
3.50
3.58
3.83
3.92
4.17
3:33
4.00
3.83
3.50
3.67
4.00
1090.00

Julio | Promedio

90

Junio

86

85

82

80

84

2018

95

98

Octubre | Noviembre | Diciembre | Enero | Febrero | Marzo

101

104

Agosto | Setiembre

102

Dias

10
11
12
13

14
15
16
17
18
19
20
21

22

23

24

Bancadas
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ANEXO 4. UNIDADES INGRESADAS BIELAS

2019
Abril | Mayo

Promedio

4.00
3.58
3:33
3.42
3.50
3133
3.58
3:33
3.75
3.58
3.58
3.75
3.92
3.42
3.50
3.50
375
3.75
3.25
3.58
3.83
3.50
3.25
3.92
1031.00

Julio

84

Junio

80

78

81

79

Febrero | Marzo

75

Enero

82

2018
Agosto | Setiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

91

93

96

98

94

Dias

10
11
12
13

14
15
16
17
18

19
20
21

22
23

24

Bielas
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ANEXO 5. UNIDADES INGRESADAS CIGUENAL

2019

Promedio

3.67
3.33
3.25
2.83
3.08
333
325
3.25
3:33
3.67
3.17
3.50
3.50
3.17
3.08
3.33
333
3.42
2.92
3:33
3.08
3.00
2.83
383
942.00

Julio

80

76

72

75

72

(]

70

74

2018
Agosto | Setiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre | Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio

81

83

86

88

85

Dias

10
11
12
13

14
15
16
17
18
19
20
21

22
23

24

Cigiienal
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ANEXO 6. UNIDADES INGRESADAS CULATAS

2019

Promedio

4.42
4.42
4.50
4.25
4.33
4.00
4.00
4.50
375
4.25
4.58
4.33
4.50
4.42
4.08
4.75
4.17
4.25
4.08
4.25
4.67
4.33
4.08
4.42
1240.00

Julio

107

101

Mayo | Junio

96

98

94

91

92

2018
Agosto | Setiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre | Enero | Febrero | Marzo | Abril

108

111

114

116

112

Dias

10
11
12
13

14
15
16
17
18
19
20
21

22

23

24

Culata
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ANEXO 7. UNIDADES INGRESADAS MONOBLOCKS

2019

Promedio

6.58
6.92
6.67
6.67
7.17
7.08
7.25
T4
7.50
6.92
7.08
7.17
7.08
6.83
7.17
7.50
7.00
6.58
7.08
6.75
7.08
6.58
6.50
6.92
2007.00
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Agosto | Setiembre
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12
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14
15
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17
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23

24

Mono
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ANEXO 8. CORRELACION DE PEARSON ENTRE LAS VARIABLES

Correlaciones
Eficacia Eficacia Eficiencia Eficiencia
antes después antes después

Correlacion de 1 0.067 , 719" -0.150
Pearson

Eficacia

antes Sig. (bilateral) 0.658 0.000 0.318

N 46 46 46 46
Correlacion de 0.067 1 0.043 6297
Pearson

Eficacia

después  Sig. (bilateral) 0.658 0.775 0.000
N 46 46 46 46
Correlacion de 719 0.043 1 -0.002
Pearson

Eficiencia
antes Sig. (bilateral) 0.000 0.775 0.990
N 46 46 46 46
Correlacion de 0150 622 -0.002 1
Pearson
Eficiencia

después Sig. (bilateral) 0.318 0.000 0.990

N 46 46 46 46

**_ La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
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ANEXO 9. LOCALIZACION EMPRESA RECTIFICACIONES HENRRY ABEL
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ANEXO 10. MAPA DE PROCESOS RECTIFICACIONES HENRRY ABEL

PROCESO DE GESTION
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ANEXO 11. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL RECTIFICACIONES HENRRY ABEL

Gerente General

Contabilidad Administracion Supervisor

I

| | |
Logisti Operario

' gistica l Ventas '
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ANEXO 12. DIAGRAMA DE RECORRIDO INICIAL RECTIFICACION DE MONOBLOCKS
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ANEXO 13. CURSOGRAMA ANALITICO INICIAL RECTIFICACION DE

MONOBLOCKS

Cursograma analitico - Rectificacion de monoblock

Diagrama Numero: 1

Resumen

Actividad

Actual

Propuesta

|Método: Actual

Lugar: Rectificaciones Henrry Abel

Fecha: 24/09/19

Operacion
Transporte

Espera

hspeccion
Almacenamiento

Distancia (m)

Tiempo

Descripcion

Cantidad

Distancial

OILD[]V

Observaciones

Paso 1: hgreso del monoblock al area de trabajo.

3

Paso 2: Evaluacion del monoblock

A

Paso 3: Redaccion de orden de servicio

Paso 4: Transporte del monoblock al area de lavado

10

No agrega valor

Paso 5: Subida de monoblock al tanque de lavado

Paso 6: Bajado de monoblock

NININ|™~O

Paso 7: Bafado de acido

Tiempo no controlado

Paso 8: Retirada de monoblock del tanque

Paso 9: Traslado a zona de lavado

Paso 10: Enjuague del monoblock

Fad BN il B

Paso 11: Espera de carreta para traslado

No agrega valor

Paso 12: Traslado de monoblock a de pintado y secado.

Paso 13: Secado de monoblock con aire

al

No agrega valor

Paso 14: Espera de pintura

"

No agrega valor

Paso 15: Pintado de monoblock

ﬂ

No agrega valor

Paso 16: Espera de secado

Paso 17: Transporte de monoblock al area de rectificado

Paso 18: Espera en area de rectificado

No agrega valor

Paso 19: Subida de monoblock a maquina de rectificacion

Paso 20: Colocar en maquina de rectificacion

e

Paso 21: Ajuste de monoblock con maquina de rectificado

Paso 22: Comprobacion del ajuste

No agrega valor

Paso 23: Centrado de cilindro

Paso 24: Comprobacion del centrado

ek ek o | | ot |t ]t ] et |t ek |k |k e [ e et | et ] ] ] ]

Paso 25: Rectificado de monoblock

-

hgresa refrigerante
Tiempo no controlado

Paso 26: Inspeccion del rectificado

No agrega valor

Paso 27: Afloje de monoblock con maquina de rectificado

'ﬂ

Paso 28: Bajado de monoblock de maquina rectificadora

Paso 29: Espera para zona de pulido

No agrega valor

Paso 30: Traslado a zona de pulido

Paso 31: Subida a maquina de pulido

Paso 32: Ajuste de monoblock a maquina

Paso 33: Pulido de cilindros

HENg ) V) ) PN P Ry QR

hgresa refrigerante
Tiempo no controlado

Paso 34: Inspeccion del trabajo realizado

No agrega valor

Paso 35: Afloje de monoblock con maquina de pulido

o [ ~lere

Paso 36: Bajado de monoblock

Paso 37: Inspeccion final

Paso 38: Espera de carreta para traslado

No agrega valor

Paso 39: Traslado a almacén

25

Paso 40: Deposito de almacén

Alalalalalal =

NlWIN|WwININ] A~

N
o3}
)
(3]

63
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ANEXO 14. ESCALA WESTINGHOUSE INICIAL RECTIFICACION DE

MONOBLOCKS.

HABILIDAD ESFUERZO CONSISTENCIA CONDICIONES
0.15 | Al|Superhabil [0.13 | Al|Excesivo 0.04 A |Perfecta | 0.06 | A |Ideal
0.13 | A2 |Superhabil [0.12 | A2|Excesivo 0.03 B |Excelente | 0,04 | B [Excelente
0.11 | B1|Excelente (0.1 |B1|Excelente 0.01 C |Buena 0.02 | C |Buena
0.08 | B2 |Excelente [0.08 |B2|Excelente 0 D [Promedio [ O | D [Promedio
0.06 | C1|Bueno 0.05 [ C1|Bueno -0.02 E [Regular -0.03| E [Regular
0.03 | C2|Bueno 0.02 | C2|Bueno -0.04 F [Deficiente|-0.07| F |Deficiente
0 D |Promedio |0 D |Promedio |HABILIDAD C2|Bueno 0.03
-0.05| E1 |Regular -0.04 | E1|Regular |ESFUERZO C1|Bueno 0.05
-0.10| E2 |Regular -0.08 | E2|Regular |CONDICIONES |C [Buena 0.02
-0.16| F1 |Deficiente [-0.12 | F1 [Deficiente |CONSISTENCIA|D |Promedio | O
-0.22| F2 |Deficiente [-0.17 | F2 [Deficiente TOTAL 0.1

FACTOR CALIFICACION 1.1
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ANEXO 15. SUPLEMENTO DE TRABAJO INICIAL RECTIFICACION DE

MONOBLOCKS.
Area | RECTIFICACION DE MONOBLOCKS
SUPLEMENTOS CONSTANTES
Género Hombre Mujer Total
A. Suplementos por necesidad. 5 7 °
B. Suplementos base por fatiga. 4 4
SUPLEMENTOS VARIABLES
A. Suplemento por trabajar de pie
Género Hombre Mujer Total
2 4 2
B. Suplemento por postura anormal
Género Hombre Mujer Total
Ligeramente incomodo. o 1
Inclinado (Incomodo) 2 3 2
Muy incomodo 7 7
C. Uso de fuerza
Género Hombre Mujer Total
Peso levantado por kg (23kg) 10 0
Peso levantado por kg (33.5kg) 22 o 10
D. lluminacion
Género Hombre Mujer Total
Ligeramente por debajo 0 0
potencia calculada
Bastante por debajo 2 2 o
Insuficiente 5 5
E Tension visual
Género Hombre Mujer Total
Cierta precision 0 0
Precision fatigosa 2 2 0
Gran precision 5 5
F. Ruido
Género Hombre Mujer Total
Continuo o o
Intermitente y fuerte 2 2 2
Intermitente y muy fuerte 5 5
G. Tension mental
Género Hombre Mujer Total
Proceso algo complejo 1 1 1
Proceso complejo 4 4
H. Monotomia mental
Género Hombre Mujer Total
Trabajo algo monotomo 0 o
Trabajo bastante monotomo 1 1 0
I. Monotomia fisica
Género Hombre Mujer Total
Trabajo algo aburrido 0 o N
Trabajo aburrido 2 1
TOTAL DESUPLEMENTOS EN EL. AREA SERVICIOS 26
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ANEXO 16. ESTUDIO DE TIEMPOS INICIAL RECTIFICACION DE MONOBLOCKS

Estudio de tiempos-Antes
Operacien DIAL DIA2 DIA3 DIA 44 DIA 45 DIA 46 w o | w g o
SERV1 | SERV2 | SERV3 | SERV 4 i SERV1 | SERV2 | SERV3 | SERV 4 i SERV1 | SERV2 [ SERV3 | SERV 4 i SERV1[SERV2|SERV 3 [SERV 4 TT  |SERV1(SERV2|SERV3|[SERV4|SERV5| TT [SERV1|SERV2|SERV3[SERV4|SERVS5| TT

Evaluacién del monoblock 436 5.45 4.76 532 19.89 478 535 5.49 6.45 2201 4.95 547 482 4.99 202 .| 53 567 | 496 | 465 2058 545 | 527 | 474 53 5.83 2659 494 | 508 | 537 [ 494 | 475 | 2508 [ 11 | 517 | 5687 [ 0.26 |7.16562
Redaccion de orden de servicio 3. 432 3.85 345 15.39 3.56 382 434 352 1524 3.34 3.75 421 323 1453 | ... | 411 | 395 | 406 | 344 15.56 343 | 377 | 434 | 388 | 372 1914 | 429 [ 325 | 345 [ 398 | 422 [ 1929 | L1 [ 381 |4191( 026 |528066
Transporte del monoblock al drea de lavado 189 234 256 194 873 282 156 173 2.3 794 264 212 174 189 839 | .| 167 19 183 | 2.3 763 247 | 183 | 146 | 221 | 217 | 1014 | 233 | 187 | 196 | 248 | 256 | 11.20 | 11 | 2.08 | 2.288 | 0.26 |2.88288
Subida de monoblock al tanque de lavado 145 1.92 2.24 167 728 183 2.28 167 174 752 145 2.22 1.56 1.94 747 | ... | 184 | 234 | 229 | 144 791 193 | 224 | 255 | 185 | 229 10.86 184 | 277 | 189 | 225 [ 198 | 1083 | L1 [ 1.98 (2178 026 [2.74428
Bajado de monoblock 134 2.23 1.94 175 7.26 205 172 188 2.36 8.01 183 175 234 189 781 .. | 219 | 193 | 135 | 196 743 255 | 208 | 198 | 223 | 189 1073 232 | 245 | 185 | 204 | 242 | 11.08 | 11 | 201 |2211( 0.26 |2.78586
Bafiado de acido 73 7243 | 7045 | 7024 | 28442 [ 7055 | 7122 | 7045 | 7133 | 28355 | 70.09 | 7174 | 7242 | 7002 | 28427 |,,, | 7285 | 70.22 | 7138 | 70.72 | 28517 | 70.38 | 7288 | 7355 | 7394 | 71.92 | 36267 [ 7181 | 70.02 | 70.99 | 71.03 | 70.66 | 35451 [ 1.1 |7133(78.46| 0.26 |98.8634
Retirada de monoblock del tanque 242 1.94 274 208 9.18 179 184 228 193 7.84 2.55 187 216 182 840 .. | 274 | 219 | 183 | 157 833 18 193 | 244 | 208 | 188 10.13 176 | 283 | 188 | 221 [ 224 | 1092 | L1 [ 211 (2321 026 [2.92446
Traslado a zona de lavado 0.96 135 184 0.89 5.04 0.83 134 118 0.79 414 05 138 1.06 0.85 379 |..| 174 | 065 | 082 | 162 483 092 | 133 | 152 | 074 | 117 5.68 145 [ 089 | 123 | 123 | 139 6.19 11 | 114 [ 1.254 | 0.26 | 1.58004
Enjuague del monoblock 339 323 41 312 1384 383 383 412 384 15.62 393 424 31 334 1461 | ... | 374 | 424 | 385 [ 429 16.12 32 384 | 429 | 341 | 378 | 1852 | 382 | 273 42 367 | 351 | 1793 | L1 | 372 4092 026 [5.15592
Espera de carreta para traslado 538 6.28 529 503 21.98 6.25 529 583 659 23.96 6.39 5.85 6.83 621 2528 | ... | 583 | 539 | 6.05 54 22.61 645 | 586 | 624 | 606 | 597 | 3058 | 644 | 588 | 674 | 579 [ 693 | 2590 | 11 | 6.01 |6.611| 0.26 |8.32986
Traslado de monoblock a de pintado y secado. 174 0.84 12 0.95 473 147 1.94 0.83 0.96 5.20 0.76 0.85 14 118 419 |, | 184 | 096 | 174 | 087 541 094 | 124 | 105 | 117 | 097 537 086 | 121 | 118 | 095 | 098 5.18 11 | 116 [ 1.276 | 0.26 | 1.60776
Secado de monoblock con aire 462 385 492 382 21 398 474 482 438 17.92 369 492 449 437 1747 | ... | 482 | 374 | 396 | 405 16.57 434 | 359 | 429 | 378 | 398 | 1998 | 395 | 425 | 449 | 382 [ 391 | 2042 | 11 | 4.21|4631| 0.26 |5.83506
Espera e pintura 1.94 2.74 175 191 8.34 264 27 192 243 9.69 284 1.84 253 192 913 .. | 275 | 185 | 199 | 228 8.87 185 | 245 | 204 | 195 [ 263 10.92 220 | 195 | 245 [ 208 | 172 | 1041 [ 11 | 221 |2431( 0.26 |3.06306
Pintado de monoblock 493 421 3.92 5.23 18.35 51 449 472 491 19.22 524 5.82 473 4.86 2065 | .. | 472 | 524 | 511 | 485 19.92 539 | 489 | 521 | 508 49 25.47 483 | 58 | 538 | 566 | 526 | 2695 [ 11 | 502 |5522( 0.26 |6.95772
Espera de secado 1284 11.27 12,52 1191 4854 1238 12.74 12.92 1175 49.79 1235 1145 12.94 132 4994 | ... | 1273 | 1193 | 1256 | 118 49.02 12.65 | 12.84 | 11.84 | 1294 | 1179 | 62.06 | 1184 | 12.91 | 1156 | 12.95 | 12.89 | 62.15 | 1.1 |1237[1361| 0.26 |17.1448
Transporte de monablock al &rea de rectificado 0.74 0.92 129 083 378 0.94 175 105 0.62 4.36 132 0.82 12 097 431 |, | 159 | 127 | 084 14 5.10 074 | 092 | 134 | 129 [ 079 5.08 104 ) 088 | 083 | 117 [ 073 | 465 | L1 [ 1.05 [1155) 026 | 1.4553
Espera en area de rectificado 41.84 40.28 4164 39.63 | 16339 | 41.02 4213 3948 | 4301 166.24 23 41.84 40.59 39.94 | 164.67 | .., | 43.83 | 4262 | 39.76 | 404 166.61 | 41.87 | 40.65 | 42.87 | 42.48 | 40.22 | 208.09 | 43.92 | 4174 | 40.71 | 39.73 | 40.58 | 206.68 | 1.1 |41.37 [ 4551 | 0.26 |57.3388
Subida de monoblock a méquina de rectificacion. 254 189 23 269 9.42 284 231 212 194 921 178 252 275 205 910 | .. | 249 | 175 [ 278 | 197 8.99 247 | 228 | 193 | 179 | 207 | 1054 | 229 | 198 | 222 | 189 [ 275 | 1113 | 11 | 2.25|2.475] 0.26 | 3.1185
Colocar en maguina de rectificacion 159 196 0.89 13 5.74 0.73 0.65 174 1.65 477 0.69 128 184 133 514 |,.| 173 | 081 [ 083 17 507 083 | 116 | 174 0.7 119 5.62 095 | 117 | 184 | 093 [ 074 5.63 11 | 1.23 | 1.353 | 0.26 |1.70478
Ajuste de monoblock con maguina de rectificado 263 217 185 2.64 9.29 249 1.94 2.28 201 872 174 192 238 2.28 8.32 183 | 273 | 193 | 267 9.16 249 | 204 | 197 | 207 | 199 10.56 284 237 | 194 | 284 | 167 | 11.66 | 11 | 222 | 2442 ( 0.26 |3.07692
Comprobacion del ajuste 0.84 12 142 093 346 083 128 148 136 495 164 063 135 152 514 | .. | L74 | 084 [ 162 | 189 6.09 098 | 089 | 123 | 158 [ 084 552 085 | 122 [ 104 | 074 | 081 [ 466 | 11 | 119 (1309 0.26 |1.64934
Centrado de cilindro 242 129 189 258 8.18 249 194 248 172 8.63 247 183 192 245 867 |..| 273 | 245 [ 168 | 283 9.69 232 | 189 [ 203 | 194 | 283 | 11.00 | 263 | 221 | 178 | 274 | 175 | 890 | 11 | 22 | 242 | 0.26 | 3.0492
Comprobacion del centrado 2.08 3.04 1.96 213 9.81 328 2.84 375 291 9.03 334 3.58 2.98 3.83 1373 393 | 287 | 395 | 351 14.26 346 | 285 | 299 | 328 | 2.96 15.54 275 | 322 | 294 | 288 | 298 | 1477 [ 11 | 309 |3.399 [ 0.26 |4.28274
Rectificado de monoblock 41.84 39.73 412 4013 | 16290 | 4263 4062 4352 | 40.24 167.01 413 4158 4194 | 4052 | 166.77 | ... | 39.57 | 40.72 | 42.82 | 4175 | 164.86 | 40.74 | 42.84 | 4173 | 42.75 | 40.33 | 208.39 | 41.92 | 40.34 | 42.74 | 39.74 | 4173 | 20647 | 11 | 414 | 4554 | 0.26 |57.3804
Inspeccidn del rectificado 348 21 24 319 11.79 246 362 326 2.95 1229 338 264 kY 295 1214 | ... | 385 | 299 | 325 [ 306 1315 335 | 292 | 289 | 302 | 279 | 1497 | 342 | 277 | 293 | 302 | 269 | 1483 | 11 | 3.05|3.355| 0.26 | 4.2273
Afloje de monablock con maguina de rectificado 264 184 1.96 274 9.18 245 238 185 2.28 8.96 276 218 1.96 239 9.29 264 21 219 | 197 8.90 198 | 225 | 258 | 294 | 184 11.59 194 | 204 | 219 | 244 | 247 | 1008 | L1 [ 227 (2497 026 [3.14622
Bajado de monoblock de magquina rectificadora 258 275 185 269 9.87 282 257 291 23 10.60 258 284 2.05 1.98 945 |, | 245 | 264 | 183 | 175 8.67 223 | 244 | 198 | 167 | 188 10.20 184 | 254 | 198 | 228 | 224 | 1088 | L1 | 23 [ 253 | 026 | 3.1878
Espera para zona de pulido 295 174 247 173 8.89 271 211 198 291 971 228 245 196 249 918 | .. | 28 | 248 [ 296 | 242 10.71 197 | 223 | 284 | 179 | 234 | 1117 | 204 | 199 | 231 | 245 | 198 | 1077 | 11 | 2.32 | 2.552| 0.26 |3.21552
Traslado a zona de pulido 141 139 0.97 187 5.64 0.93 134 193 137 557 0.92 123 147 174 5.36 .| 094 | 088 [ 155 | 134 471 132 | 084 | 092 | 124 | 154 5.86 074 | 083 | 112 | 077 | 145 491 11 | 1.23 [ 1.353 [ 0.26 | 1.70478
Subida a méquina de pulido 189 175 2.28 2,04 7.96 184 193 2.25 2.58 8.60 188 197 23 219 834 .| 23 205 | 194 | 188 8.17 222 | 184 | 231 | 145 | 188 9.70 214 | 178 | 166 | 184 | 191 933 11 2 22 1026 | 2772
|Ajuste de monoblock a maguina 198 2.06 24 236 8.80 195 204 238 222 859 22 187 194 225 826 |, | 246 | 233 [ 213 | 192 8.84 211 | 213 | 178 | 195 | 214 | 1011 | 244 | 189 | 234 | 298 | 187 | 11.52 | 11 | 2.16 | 2.376 | 0.26 |2.99376
Pulido de cilindros 2034 2236 19.93 2172 84.35 221 20.16 21.04 2074 84.21 19.48 2093 2164 22.02 84.07 | ... [ 2094 | 2148 | 20.75 | 2149 84.66 2189 | 2045 | 19.84 | 21.93 | 22.23 | 106.34 | 22.94 | 21.04 | 2012 | 21.17 | 2247 | 107.74 | 11 [2121|2333 | 0.26 [29.3971
Inspeccion del trabajo realizado 389 32 3.95 425 1529 4.28 483 4.58 387 17.56 367 462 3.67 43 1626 | ... [ 452 | 374 | 494 41 17.30 393 | 418 | 382 | 379 | 424 19.96 393 [ 434 | 354 [ 421 | 351 | 1953 [ 11 | 407 | 4477 [ 0.26 |564102
Afloje de monoblock con méguina de pulido 2.05 235 214 19 8.49 239 2.74 183 229 925 228 245 264 198 935 | .. | 194 | 228 [ 233 | 195 850 228 21 233 | 197 | 237 | 11.05 | 218 | 189 | 289 | 193 [ 233 | 11.22 | 11 | 2.23 |2.453] 0.26 |3.09078
Bajado de monoblock 175 158 169 2.3 125 22 18 145 2.34 719 189 179 2.02 215 785 |.. | 184 | 234 [ 184 | 199 8.01 193 | 184 | 224 | 205 17 9.76 183 | 238 | 193 | 224 | 225 | 1063 | L1 [ 1.97 [2167| 026 [2.73042
Inspeccion final 328 297 287 321 12.33 3.34 32 297 2.96 1247 34 31 2.98 3.05 1253 | ... | 322 | 295 | 329 | 267 12.13 323 | 29 | 278 | 329 | 3.03 15.29 314 | 278 | 345 | 288 33 1555 [ 11 | 3.09 3399  0.26 |4.28274
Espera de carreta para traslado 21 167 207 234 8.18 233 244 199 221 897 234 22 198 256 908 |[.. | 275 | 254 21 271 10.10 194 | 168 | 284 | 248 | 188 | 1082 | 178 | 223 | 189 | 234 [ 196 | 1020 | 11 | 2.21|2.431| 0.26 |3.06306
Traslado a almacén 289 32 247 303 11.59 321 289 345 289 1244 269 299 358 329 1255 | ... | 333 | 295 | 362 | 278 12.68 289 | 273 | 324 | 256 | 245 1387 238 | 258 | 272 | 288 | 297 | 1353 [ 11 | 295 |3.245( 0.26 | 4.0887
Deposito de almacén 224 184 248 217 873 196 221 2.62 1.96 8.81 194 2,04 1.99 245 842 | .. | 223 | 205 | 192 | 232 8.52 189 | 194 | 222 | 192 | 241 10.38 178 [ 228 | 193 | 204 | 188 991 11 | 211 (2321 | 0.26 |2.92446

Tiempo Total min. 1084.49 Tiempo Total min. 110651 Tiempo Total min. 110384 [Tiempo Total min] 1110.90 Tiempo Total min. | 1380.26 Tiempo Total min. 1364.12 min 38184

Tiempo Total hr. 18.07 Tiempo Total hr. 18.44 Tiempo Total hr. 18.40 Tiempo Total hr.| 1852 Tiempo Total hr. 23.00 Tiempo Total hr. 2274 hr 6.36
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ANEXO 17. ANALISIS DE LA PRODUCTIVIDAD INICIAL

FORMATO DE MEDICION EFICIENCIA Y EFICACIA

EMPRESA Rectificaciones Henrry Abel
Tiempo Util Servicios realizados
INDICADOR: Eficiencia m INDICAD OR: Eficacia Servicios programadol
Dia Tiempo Util | Tiempo Total Eficiencia Ser\'licios Sanicke Eficacia Productividad
Realizados Programados

3 § 18.07 42 43.02% 4 74 57.14% 24.59%
2 18.44 42 43.90% 4 6 66.67% 29.27%
3 18.4 42 43.81% 4 6 66.67% 29.21%
4 24.2 42 57.62% 5 7 71.43% 41.16%
5 23.8 42 56.67% 5 6 83.33% 47.22%
6 23.15 42 55.12% 5 7 71.43% 39.37%
7. 23.84 42 56.76% 5 7 71.43% 40.54%
8 23.88 42 56.86% 5 7 71.43% 40.61%
9 18.5 42 44.05% 4 7 57.14% 25.17%
10 24.2 42 57.62% 5 8 62.50% 36.01%
afal 18.42 42 43.86% 4 7 57.14% 25.06%
12 19.1 42 45.48% 4 7 57.14% 25.99%
13 18.78 42 44.71% 4 8 50.00% 22.36%
14 18.4 42 43.81% 4 7 57.14% 25.03%
15 19.3 42 45.95% 4 7 57.14% 26.26%
16 24.53 42 58.40% 5 7 71.43% 41.72%
17 23.5 42 55.95% 5 7 71.43% 39.97%
18 24.27 42 57.79% 5 6 83.33% 48.15%
19 18.73 42 44.60% 4 7 57.14% 25.48%
20 24.83 42 59.12% 5 7 71.43% 42.23%
21 19.26 42 45.86% 4 6 66.67% 30.57%
22 18.35 42 43.69% 4 8 50.00% 21.85%
23 25.1 42 59.76% 5 7 71.43% 42.69%
24 24.97 42 59.45% 5 8 62.50% 37.16%
25 25.23 42 60.07% 5 7 71.43% 42.91%
26 24.89 42 59.26% 5 7 71.43% 42.33%
27 24.53 42 58.40% 5 7 71.43% 41.72%
28 23.37 42 55.64% S 8 62.50% 34.78%
29 24.34 42 57.95% 5 7 71.43% 41.39%
30 24.83 42 59.12% 5 7 71.43% 42.23%
31 24.26 42 57.76% 5 8 62.50% 36.10%
32 19.64 42 46.76% 4 7 57.14% 26.72%
33 18.86 42 44.90% 4 8 50.00% 22.45%
34 19.65 42 46.79% 4 6 66.67% 31.19%
35 24.95 42 59.40% 5 7 71.43% 42.43%
36 24.75 42 58.93% 5 7 71.43% 42.09%
37 24.34 42 57.95% 5 6 83.33% 48.29%
38 19.64 42 46.76% 4 7 57.14% 26.72%
39 24.75 42 58.93% 5 6 83.33% 49.11%
40 24.96 42 59.43% 5 7 71.43% 42.45%
41 24.6 42 58.57% 5 8 62.50% 36.61%
42 24.35 42 57.98% 5 7 71.43% 41.41%
43 23.54 42 56.05% 5 7 71.43% 40.03%
44 18.52 42 44.10% 4 6 66.67% 29.40%
45 23 42 54.76% 5 7 71.43% 39.12%
46 22.74 42 54.14% 5 7 71.43% 38.67%
46 Dias Promedio 52.99% Promedio 66.78% 35.78%
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ANEXO 18. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

2019
Rectificaciones HA
Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre
Actividades 1|2(3(4|1|2|3|4|1|2(3(4]1)|2|3[4|1(2|3|4|1|2(3(4

Analizar situacion actual de 1a empresa.

Recoleccion de datos.

Desarrollo de plan de accion

Seguimiento de aplicacion

Analisis de datos

Comparacion pre-post test

Resultados

Conclusiones y Recomendaciones

ANEXO 19. TECNICA DE INTERROGATORIO ACTIVIDAD DE RECTIFICACION DE

MONOBLOCKS
PROPOSITO LUGAR SUCESION PERSONA MEDIOS
O 2
(Qué se hace? ” ¢(Cuando se hace? ¢ Quién lo hace? i On,m o
e oy (Dénde se hace? : Se realiza una breve
La principal actividad es e Cuando la orden de Operarios delarea de )
i Taller de rectificacion i ok evalnacion de monoblock
ellavado y recitifado de H Abel servicio entra, de acuerdo rectificacion de i i Ia actividad d
monoblocks. i alpedido del cliente. monoblock b i i

lavado y rectificado.

(Por qué se hace?
Porque el monoblock

(Por qué se hace alli?

(Por qué se hace enese

¢ Por qué lo hace esa
persona?

(Por qué se hace de ese
modo?

ademas tener el stock de
pintura y materiales para
acelerar el trabajo.

Porque alli se encuentran Porque cuenta con los !
vuelve a serreparado de ) L momento? . Porque esa es la unica
i maquinas especializadas : : conocimientos y esta :
acuerdo al requerimiento . \ Porque el cliente lo pide. , i forma de rectificar un
. que realizan el rectificado. capacitado para realizar el
del cliente. monoblock.
DIoCeso.
. Qué otra cos a podria ,
«Q P : . | ¢ De qué otro modo podria
hacerse? , , , ’ ¢ Qué ofra persona podria
x ¢In qué otro lugar podria| ; Cuindo podria hacerse? hacerse?
Himinar las demoras y o . hacerlo? .
L hacerse? En funcion a la demanda . Solo se puede realizar de
disminuir los translados ; : Solo lo pueden realizar s
En nmgun otro lugar. delcliente. ] acuerdo a requeriento
en elproceso de operadores capacitados. €
rectificacion. '
(Qué deberia hacerse?
Elminar tiempos
innecesarios en demoras e
inspecciones, incliyendo ¢ Cuéndo deberia R—
el mal manejo de carretas | ; Dénde deberia hacerse? hacerse? " . 2 q’
: {Quién lo debera hacer? deberia hacerse?
en translado de En el el area de rectificado| Almomento de tener la : 1
S Elpersonal capacitado. | No puede realizar de otro
monoblock en el de mmonoblocks. orden de servicio y/o do distint
; g ; modo distinto.
rectificado y pulido, pedido programado.
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ANEXO 20. PLAN DE ACCION

Plan de accién
Causas Objetivo Solucion Recursos
*Toma de tiempos
*Estudio de tiempos no *Establecer tiempos de frabajo. [*Coordinacion con supervisor de *Cronometro  *Formato
defmidos. *Eliminar tiempos muertos area para el analisis de tiempos en *Tablero
las actividades.
*Coordinacion con supervisor de
area para el analisis de metodo de
trabajo.
*Mejorar metodos de trabajos. |*Cursograma analitico.
*Metodos inadecuados de trabaj *Eliminar actividades *Implementacion de cuadros de *Formatos *Tablero
mnecesarias programacion de los servicios a
ejecutarse.
L. . *Desechar lo que no se utiliza.
*Espacio de trabajo reducido. *Reut?xc acion de eqm_pos y *Ordenar los ambientes de *RR.HH *Efectivo
materiales que se utilizan. )
frabajo.
*Tener la cantidad suficient
*Cantidad insuficiente de ener. e s. e *Adquisicion de nuevos equipos y .
3 3 de equipos y herramientas en : *Efectivo
materiales de trabajo. herramientas.
buen estado.
*Ausencia de maquinas de *Tener la cantidad suficiente | *Incorporar carrito manual *Efecty
ectivo
apoyo para fransladar motores. |de maquinas de apoyo. (rodante).
*Anaquel d nstr
qie e S e o ke *Tener los elementos de *Reubicacion de anaquel de .
encuentra al alcance de : : *Efectivo
. trabajo cerca y ordenados. herramientas ordenado y rotulado.
Operarios.
F—
A Ex?stencla & eleg)entos 9% eTener s pasillos de trabajo | *Determinacion de area .
impiden el paso fluido de 3 ; y *Efectivo
. libres y sin obstaculos. especifica para almacén.
Operarios.
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ANEXO 21. DIAGRAMA RECORRIDO FINAL
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ANEXO 22. CURSOGRAMA ANALITICO FINAL

Cursograma analitico - Rectificacion de monoblock

Diagrama Numero: 2 ool
Actividad Final Anterior
Método: Propuesto Operacion 19 20
Transporte 7 7
Lugar: Rectificaciones Henrry Abel thF:)ZTCién g ;
Almacenamiento 1 1
Fecha: 18/1019 Distancia (m) 35 63
Tiempo 2105 265.5
Descripcion Cantidad | Tiempo | Distancia O D SiBolo ﬁ} Observaciones
Paso 1: Ingreso del monoblock al rea de trabajo. 1 3 9
Paso 2: Evaluacion del monoblock y redaccion servicio. 1 5 (=
Paso 3: Transporte del monoblock al area de lavado 1 2 10 | T
Paso 4: Subida de monoblock al tanque de lavado 1 2
Paso 5: Bajado de monoblock 1 1 *
Paso 6: Bafiado de acido 1 70 *
Paso 7: Retirada de monoblock del tanque 1 2 ‘\\
Paso 8: Traslado a zona de lavado 1 1 6 1
Paso 9: Enjuague del monoblock 1 35 L=
Paso 10: Traslado de monoblock a de pintado y secado. 1 1 4 =
Paso 11: Phtado de monoblock 1 5 e
Paso 12: Transporte de monoblock al area de rectificado 1 1 4 /:’
Paso 13: Subida de monoblock a maquina de rectificacion.| 1 2 r
Paso 14: Colocar en méquina de rectificacion 1 1 *
Paso 15: Ajuste de monoblock con méquina de rectificado| 1 2
Paso 16: Comprobacion del ajuste 1 1 /)
Paso 17: Centrado de ciindro 1 2 (
Paso 18: Comprobacion del centrado 1 3 P
Paso 19: Rectificado de monoblock 1 60 ( Ingresa refrigerante
Paso 20: Afloje de monoblock con méquina de rectificado 1 2 ?
Paso 21: Bajado de monoblock de maquina rectfficadora 1 2 [N
Paso 22: Traslado a zona de puiido 1 1 2 )
Paso 23: Subida a maquina de puiido 1 2 |
Paso 24: Ajuste de monoblock a maquina 1 *
Paso 25: Pulido de ciindros 1 25 * Ingresa refrigerante
Paso 26: Afloje de monoblock con méquina de pulido 1 2 f
Paso 27: Bajado de monoblock 1 2
Paso 28: hspeccion final 1 3 L
Paso 29: Traslado a amacén 1 3 6 BN
Paso 30: Depostto de almacén 1 2
Tota| 30 [2105| 35
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ANEXO 23. ACTIVIDADES MEJORADAS EN EL RECTIFICADO DE MONOBLOCK

Analisis despues de la

Tiempo
Simbolo Tiempo Final| Analisis antes de la mejora
Inicial mejora
La actividad serealizaba i g
) . Se estandarizo el tiempo
70 70 sin tener un tiempo : :
maximo en 70 minutos.
controlado.
Espera de carreta para Se elimino esta demora
6 Se elimino translado, se tenia que ya que se cuenta con dos
actividad esperar que la carreta este carretas, una nueva y
desocupada. otra fue arregrada.
Se elimina esta operacion
” Se elimino | El moblocks es secado con |y el secado serealiza con
actividad aire comprimido. waype para eliminar toda
el agua del enjuagado.
- Seelimina esta demora y
Se elimino . 2
2 . Espera de pintura. secompra pintura
actividad
preparada.
Se elimina esta demora
Se elimino orque la pintura
12 _— Espera de secado. porg P
actividad preparada seca al
instante.
Se realiza una
X 72 capacitacion al operario
40 Se elimino Espera por turno de P dedi | P |
L ; se dedica solo a los
actividad rectificado. v ; ;
trabajos en esta maquina
y se elimina esta espera.
Se estandarizo el tiempo
La operacion serealizaba maximo en 60 minutos
O 40 60 sin tener un tiempo para tener un
controlado. mantenimiento de mejor
calidad.
Se elimina esta
inspeccion porque solo
. Serealiza inspeccion luego P porq
Se elimino ; se planteo quela
3 . del rectificado de i : i
actividad inspeccion serealizara
monoblock.
solo cuando la tarea
haya finalizado.
Se elimina esta espera
Espera para que el porque ya se tiene una
Se elimino
2 ividad monoblock sea transladado carreta la cual fue
activida a zona de pulido. arregalada porquese
encontraba en mal
estado.
La operacion serealizaba ] ]
{ - Se estandarizo el tiempo
20 25 sin tener un tiempo ) )
maximo en 15 minutos.
controlado.
Se elimina esta
. . inspeccion porque solo
. Se verifica cilindro del
Se elimino i se planteo quela
4 Tt monoblock para determinar| . 2 2
actividad . . inspeccion serealizara
la calidad del trabajo.
solo cuando la tarea
haya finalizado.
Se elimina esta espera
5 Se elimino Espera de carreta para porque ya se tiene una

actividad

translado.

carreta especifica para
esta operacion.
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ANEXO 24. MEJORA DE MAQUINA PULIDO Y RECTIFICADO

Mejoras maquina de pulido y rectificado - Rectificacion de monoblock

Empresa: Rectificaciones Henrry Abel

Fecha: 08/10/19

Actividad Inicio Mejora
Las maquinas de rectificado y pulido [Los ajugeros del perno fueron
Fijacion de tienen pernos estos son ajustados soldados y se hizo una nueva rosca,

monoblock con
maquinas

con el monoblock, larosca se
encuentradesgastado y sin anillos lo
cual dificulta una rapida fijacion.

ademas de ello se compro nuevos
pernos y tuercas para una rapida
fijacion.

Regular velocidad del
pulidor en cilidro

Se presenta desgaste en los dientes
del pulidor, se presenta por
momentos paradas lo cual no ayudaa
ajustar con rapidez, ademas de ello
no es visible lanumeracion para
regularla maquina.

Se desarmo paraarreglardientesy
limpiar el eje dentado, profundizar
dientes para un mejoragarre con
corona de maquina, tambien se
limpio lareglay se realizo una
nueva numeracion para que sean
visibles.

Parada de maquinay
medicion de cilindro
con micrometro.

Se realizala operacion parando la
maquina y medir cilindro con
micrometro.

Se realiza la medida con
alesometro nuevoy se elimina
operacion.

Maquina puesta en
marcha.

Se dificulta operacion ya que la
bomba de lubricacion de petroleo no
funciona.

Se realizo la reparacion de la
bomba de lubricacion, este
petroleo ingresaal cilindroy
acelera el proceso.

Retirada de maquinas
y termino de
operacion.

Se retira el pulidor de la maquina
pero se traba con los pines de
seguridad y el proceso es dificultoso.

Se extrae los pines desgastados 'y
se compra unos nuevos para
acelerar la operacién y eliminar
tiempo improductivo.
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ANEXO 25. ESTUDIO DE TIEMPOS-FINAL

Estudio de tiempes-Antes
DAl DIA2 DIA4S DIA %
Openadién F|T0|N|S|T
SERV1 smvism\'slsm\'km\’dsm'dsm\'ﬁsm\'s T [SERV1{SERV 2SRV 3|SERV 4|SERVS{SERV6(SERV7| 1T | ... |SERVI|SERV?2|SERV3 |SERV 4|SERVS(SERV6[SERV7(SERVS TT | SERVI | SERV2 | SERV3 | SERV4 [ SRRVS | SERVS | SRVT | 1O

[Evibucica ¢lmonoblock y edxcka ey 323 | 334 52 [ 496 | 54| 466 | 383 | 685 | 356 | 484 | 436 [ 425 493 | 5B | 503 | 527 | M (., | 524 | SO | 487 [ 509 | 317 (498 | 523 [ 483 | 4ese | 494 | 512 [ 520 | 304 | 488 | S0 | SM | ;| LD [ 502 (564 (0267100
Trausportedelmonoblock d drea delavado | 233 | 209 [ 211 (204 | 198 | 223 | 225 | 194 | 1687 | 213 | 24 [ 227 | 204 | 218 | 216 | 239 | 161 197 1 209 [ 231 | 199 | 205 | 208 | 177 | 226 | 1672 227 | 192 [ 208 | 18 | 206 | 205 | 195 | W31 | L1 | 24235026202
Siida ¢ monoblock dl tnqedebva | 213 | 224 [ 189|204 ) 242 ) 219 | 22 [ 198 [ urdo | 215 [ 203 [ 183 ) 192 (238 [ 179 (200 | BS1 (... | 209 | 226 | 212 | 203 | 189 | 241 [ 221 [ 206 {1727 220 | 206 | 231 [ 208 | 203 | 1% [ 188 | W6 | 11 [ 2102310262900
Bajah 6 momotlock 145 (124 | 188 | 153 ) 185 | 204 {194 ) 178 [ 1370 | 103 | 124 [ 136 | 193 | 082 | 097 [ 116 | 851 LI7 | 089 [ 092 [ 115 | 121 | 097 | 119 | 106 | 836 | 083 | 114 [ 107 | 091 | 120 | 117 | 087 | 72 | L1 | L2 130)026 178
Baiaco 6z cido 34 [7045) 2083 | 7003 [ 2022 7039 | .05 | 7035 | %6266 ( 70.83 [ 7046 [ 024 | 015 | 7036 | 7025 | 7018 {49247 | ., | 035 [ 08 | W6 | 7025 [ 047 | 082 2072|7103 [S6500| W | 7032 | 0I | WIS | 038 | 7054 | 7074 | 430 | L1 | 04| 7749) 026 |9763]
Retrach o monotiock o tange 253 1234 | L85 | 245 [ 285 | 225 | 205 | 208 [ 1850 ) 229 | 194 | 249 203 | 14| 18 | 218 | 7 119 | 226 ) 195 | 199 | 223 | 207 191 [ 204 f 674 2 | 207 | 197 | 18 | 209 | 1% |} 19 [ 11204235 (026 (2961

Traslado azom ée lavado 124 (134 [ 132 [ 136 [ 195 ) 164 [ 135 094 | TLM4 [ 138 | 129 [ 002 122 [ 133 | 095 | 117 | 826 (., | 127 | 115 | LID [ 120 | 125 (087 (113 | 074 | 881 | 116 | 087 [ 103 | 119 | 08 | 1M 164 | 740 [ 11 | L9 [ 131 [0 (!
Enjase el moacbiock 343 (332 | 413 | 383 [ 325 492 | 305 | 302 | a5 | 353 [ 385 (377 ) 420 [ 389 [ 402 [ 401 [ 2746 ... | 3D | 385 | 374 | 393 | 363 | 404 [ 327 | 37 |2edn| 345 | 326 | 373 | 38 | 394 | 35 | 33 | wsm | LD | 3B |400)026|50%
Trala & moncblock a e pitadoy scacp| 129 | 143 | 118 [ 134 | 107 [ 128 [ 132 [ 104 | oy | 112 | 118 | 124 095 | 131 | 115 | 089 | 794 084 | 103 | 132 [ 116 094 (088 | 135 | 120 | g1 | 08 [ 124 | 118 [ 105 | 0% | 10 [ 091 | 7@ [ 11| LB [124[026(156
Pantady & monohlock 324 | 498 [ 514 [ 330 ) 489 ) 52 | 409 [ 523 | 4106 | 485 | 328 | 427 326 [ 51 | 478 | M [ 48 55| 575 [ 497 [ 534 | 522 | 574 | 562 | 344 |4333) 3B | 516 [ 338 | S41 | SN | 5% | S | ;R | LI | SR )5M 02|78
Trmsportede monoblockal iea e rectifiad 078 | 073 | 088 [ 138 | 0.86 | 116 | 138 [ 089 | 86 | 088 [ 084 [ 116 [ 112 | 083 | 105 | 136 [ 724 |, | 103 | 107 | 094 | 088 ) 124 [ 111 | 107 | 085 | 829 | 104 | 118 | 113 | 109 | 097 | 07 [ 091 | 700 | 11 | 102 ) 113 026|148
S ¢ monoblock a migima e sectifiea| 234 [ 204 ) 194 229 | 199 ) 232 | 24| M5 | AL | M5 | 204 | 2N 187 | 232 | 168 | 195 | UM 200 | 100 | 233 | 196 | 237 [ 200 192 [ 175 [ RG4S [ 215 | 192 | 198 | 204 | 238 | 199 | 22 | M7 | 1D [ 208|229 [ 026|289
(Colocar & maa & rctifcacii 135 | 119 [ 0.98 | 103 [ 125 [ 085 [ 135 | 122 [ 922 | 083 | 094 | 183 [ 119 | 089 | 092 | 115 | 745 09 | 105 | 125 (077 ) 074 (12 | O |1IS| 7 [ 1B | 109 | 118 [ 092 | 08 | 07 [ 0% | & [ 11 | 103 (113 (026 (147
Afste & moachlock conmiguma de rectifis] 245 | 204 [ 199 [ 224 | 219|231 | 290 | 204 | 1755 | 225 | 216 | 219 | 194 | 191 | 236 | 206 | 17 235 | 26 [ 248 | 194 | 278 | 243 | 206 | 218 | I88S| 235 | 297 [ 205 | 228 | 199 | 2N | 20 | M7 | L1 [ 2224 [026 ]300
Comproharion delapise 077 (183 ) 214 | 194 | 135 | 119 | 004 ) 153 | 209 | 12 [ 124 [ 1O4| 135 | 15 | 184 [ 155 | 982 194 | 175 [ 163 [ 097 | 126 | 135 | 181 | 147 [ 1208 | 175 | 195 [ 184 | L7 | 191 | 141 | 18 | B3 | L1 | L5 ) 166 ) 026|209
Ceatrach e dlindro 194 | 105 | 204 | 170 [ 168 | 202 [ 135 | 143 [ 1350 | 228 | 208 | 104 225 ) 209 | 199 | 209 | M82 [, | 215 | 235 | 234 [ 204 | 215 (237 ) 236 | 184 | 1760 | 204 | 207 | 239 [ 219 | 205 | 22 [ 200 | 15M [ L1 | 204224 (026 (281
Comprofariia del centrado 289 | 303 | 305 [ 284 | 242 ) 314 [ 278 | 274 | ;9 | 328 | 294 | 275 [ 342 [ 335 ) 305 | 288 | 2067, | 3B | 345 | 326 [ 302 ] 207 | 289 332 | 287 [ 2470 | 32 | 298 | 37 | 3% | 28 | 294 | 3 | e [ 11 [ 304 {335 )02 (420
Rectificado d moooblock 6035 | 6021 | 6042|6026 | 6014 | 6024 | 611 | 6082 | 48354 | 60.78 | 6073 | 60.02 [ 60.84 | 6055 ) 6082 | 6035 | 4429 ,,, | 6073 | 6026 | 60.17 [ 6002 | 60.83 (6032 | 6048 | 6092 | 48393 [ 6009 | 6083 | 6026 | 6049 | 6082 | 6016 | 6072 [ 42337 | 11 [ 6030 |6655(026 (83859
Afhojede moooblock conmigia de reaific] 214 | 195 [ 220 [ 184 | 184 | 183 | 174 159 | IS | 219 | 162 [ 233 | 177 | 24| 208 | 183 | S 25 | 194 [ 204 | 225 | 179 (230 | 206 | 139 | I6SL| 236 | 224 [ 200 | 16 | 18 | 209 | 219 | 126 | 11 [ 202 )22 [026]2%8
Bajach d monoblock e muguna rctficadorf 213 | 242 | L8 | 145 | 225 | 219 [ 167 194 [ g6 [ 184 [ 168 [ 205 [ 218 | 174 | 205 | 1M [ 3@ 183 | 194 | 225 [ 242 | 199 | 200 | 243 | 232 | Q724 | 200 | 189 ( 179 | 205 | 23 | 18 | 205 | M35 | 11 | 203 )24 )026)2819
Traslado azom depilido 094 (089 ) 114 | 12 [108) 084 ) 081 | 105 | 705 | 084 | 095 | 103 115 [ 085 | 099 | 118 [ ¢99 084 | 104 | 074 063 | 086 | 108 [ 120 [ 076 | 726 | 083 | 091 | 113 | L8 | 148 | 12 [ 087 | 7;m [ 11 | L0 | 110|026 (138
Sibidh a migma & pido 175 | 184 [ 203 | 179 [ 194 | 189 | 200 | 174 [ 1409 | 224 | 200 | 18 [ 195 | 200 | 188 | 192 | 4o 105 | 204 [ 183 [ 220 | 1SS | 193 | 206|203 1503 | 235 | 203 [ 195 | 19 | 205 | 194 | 2 | s | L1 | 198218 ) 026278
Apste & monobkck amagina 170 | 194 [ 210 | 21 [ 208 | 200 | 184 | 228 | 1638 | 238 | 206 | 195 285 | 248 | 23 | 199 | DGOL |, | 220 | 194 | 207 [ 225 ) 242 [ 104 | 189 | 192 | R4 | 1 [ 211 | 179 | 2B | 204 | 18 [ 205 | M35 [ 11|20 [232 (026 (29
Puio ¢t cilmdos BI5 | 2508 [ 2585|2574 [ 25.05| 2549 | 2575 | 2594 | 415 | 2553 | 2593 | 525 [ 25.04 | 2583 ) 2504 [ 2548 |19 ,,, | B4 | BB | 2526 [ 2558 | 2587 [ 2505 | B2 | 235 | 0335 B | 2505 | BS | B3 | B | 2571 | 2544 | M | 1D [ 2547 (2802 026 |35307
Afije & monoblock conmiquim e puido | 224 [ 204 | 21 | 194 | 184 248 | 202 | 197 | 1623 | 225 | 174 [ 206 | 192 | 215 | 275 | 233 [1So0,,, | 203 | 193 | 205 | 2I6 | 204 | 194 [ 197 | 205 | 1687| 18 | 17 | 194 | 200 | 227 | 18 | 24 | BB | 11| 207 227|026 | 285
Baaih 2 momoblock 194 (200 [ 204 194 175 ) 256 [ 223 | 199 | 1657 | 201 | 197 [ 222 ( 189 [ 204 | 220 | 184 | 1429, | 190 | 207 | 21 | 187 | 185 (225 [ 202 | 195 [1€22| 216 | 227 [ 194 | 218 | 18 | 207 1M | M348 [ 11 ) 205 225|026 (288
[zspecciia fial 314 (325 ) 333 | 205 |38 | 354 | 290 ) 314 | 2545 | 325 [ 284 [ 33| 264 | 34|32 2% | 0W 314|204 ) 320 ) 327 ] 305 | 342 [ 3B [ 303 [2529 345 | 323 | 38 | 33 | 204 | 342 | 305 | 28 | 11 [ 3073491026439
Trailad aamacén 152 | 135 | LDS | 138 | 184 | 184 | 138 | 188 | 1244 ) 21 | 183 | 179 | 183 [ 145 | 184 [ 156 | 240 185 [ 182 | 173 | 156 | 1490 (172 ) LS5 | 153 | 132§) 145 | 1M | 193 | 1R | 13 | 18 16 | 17 [ 11| L6 | 181|026 (226
Degasito ¢ akmacéa 104 185 | 125 ) 157 [ 181|174 | 184 | 192 | 132 | 179 | 184 | 195 | 177 [ 197 | 182 (173 | 2§7 167 | 182 [ 173 | 178 | 184 (136 [ 173 ) IS1 [ 1384 | 184 | 176 [ 169 | 181 | 19 | 16 19 | 22 [ 11 | L77| 194 026 (2489
Tempo Total min. 10731 Temps Total min. 14938 Tempo Total min. 1707.8 Tiemps Total min. 148858 min 554
Tiempo Total hr. B4 Tempo Total hr. UL Tempo Total br. 1845 Tiempo Total br. U8l br 48
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ANEXO 26. EFICIENCIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD DESPUES

FORMATO DE MEDICION EFICIENCIA Y EFICACIA

EMPRESA Rectificaciones Henrry Abel
Tiempo Util Servicios realizados
INDICAD OR: Eficiencia e INDICADOR: Eficacia e
Tiempo Total Servicios programados|

Dia Tiempo Util Tiempo Total Eficiencia Rse::\l’zl::’:s Pr:;::ri:i::os Eficacia Productividad
1 28.46 42 67.76% 8 9 88.89% 60.23%
2 24.89 42 59.26% 7 8 87.50% 51.85%
3 28.51 42 67.88% 8 8 100.00% 67.88%
4 28.54 42 67.95% 8 9 88.89% 60.40%
5 24.73 42 58.88% 7 8 87.50% 51.52%
6 28.42 42 67.67% 8 9 88.89% 60.15%
7 24.78 42 59.00% 7 8 87.50% 51.63%
8 28.56 42 68.00% 8 8 100.00% 68.00%
9 28.38 42 67.57% 8 9 88.89% 60.06%
10 28.48 42 67.81% 8 9 88.89% 60.28%
11 24.67 42 58.74% 7 8 87.50% 51.40%
12 28.64 42 68.19% 8 8 100.00% 68.19%
13 28.61 42 68.12% 8 9 88.89% 60.55%
14 24.91 42 59.31% 7 9 77.78% 46.13%
15 28.41 42 67.64% 8 8 100.00% 67.64%
16 28.51 42 67.88% 8 9 88.89% 60.34%
17 28.39 42 67.60% 8 8 100.00% 67.60%
18 28.61 42 68.12% 8 9 88.89% 60.55%
19 24.71 42 58.83% 7z 8 87.50% 51.48%
20 28.53 42 67.93% 8 9 88.89% 60.38%
21 28.64 42 68.19% 8 9 88.89% 60.61%
22 28.57 42 68.02% 8 9 88.89% 60.47%
23 24.79 42 59.02% 7 8 87.50% 51.65%
24 24.75 42 58.93% 7 9 77.78% 45.83%
25 28.54 42 67.95% 8 9 88.89% 60.40%
26 24.69 42 58.79% 7 9 77.78% 45.72%
27 24.55 42 58.45% 7 8 87.50% 51.15%
28 28.57 42 68.02% 8 9 88.89% 60.47%
29 24.73 42 58.88% 7 9 77.78% 45.80%
30 28.52 42 67.90% 8 8 100.00% 67.90%
31 28.57 42 68.02% 8 8 100.00% 68.02%
32 28.48 42 67.81% 8 9 88.89% 60.28%
33 24.77 42 58.98% 7 9 77.78% 45.87%
34 24.79 42 59.02% 7 9 77.78% 45.91%
35 28.55 42 67.98% 8 8 100.00% 67.98%
36 28.47 42 67.79% 8 9 88.89% 60.25%
37 24.77 42 58.98% 7 8 87.50% 51.60%
38 28.59 42 68.07% 8 9 88.89% 60.51%
39 24.73 42 58.88% 7 8 87.50% 51.52%
40 28.55 42 67.98% 8 9 88.89% 60.42%
41 28.45 42 67.74% 8 9 88.89% 60.21%
42 28.53 42 67.93% 8 9 88.89% 60.38%
43 28.48 42 67.81% 8 9 88.89% 60.28%
44 28.51 42 67.88% 8 9 88.89% 60.34%
45 28.45 42 67.74% 8 8 100.00% 67.74%
46 24.81 42 59.07% 7 8 87.50% 51.69%
46 Dias Promedio 64.78% Promedio 89.31% 58.03%
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ANEXO 27. VARIACION EFICIENCIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD DESPUES
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ANEXO 28. CARTA DE AUTORIZACION

RTA DE AUTORIZACION

Lima, jueves 27 de junio 2019

Yo Vargas Porras, Abel Henrry identificado con DNI N° 40910568, en mi calidad de
representante legal de la empresa Rectificadora Henrry Abel S.A.C autorizo a la
utilizacién del nombre de la empresa para el proyecto de investigacién elaborado por
los estudiantes Ccapcha Ortiz, Alberto Juan con DNI N° 74899851 y Diaz Sanchez, Oreste
Cristhofer con DNI N° 47233401, denominado APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE RECTIFICACION DE MOTORES,
EMPRESA RECTIFICACIONES HA S.A.C, ATE, 2019 de la Universidad Privada César Vallejo.

Atentamente,

RECTIFIPACYONES HA. sAg
HEN ARGAS PORRAS

Henrry Abel Vargas Porras
Gerente General
40910568

Ava Vibarte o lims

Rectificadora Henrry Abel S.A.C~ Mza. u Lote. 2 Z.I, Pque Industrial el Asesor- Teléfonos: (51) 968276826
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ANEXO 29. AUTORIZACION DE PUBLICACION DE TESIS EN REPOSITORIO

AUTORIZACIGN DE PUBLICACION DE | sico - rosrp-pr02.02
UCV | resis e revosirorio msrucionat | veuss &
UNIVERSIDAD

CESAR VALLEJO ucv :’Z;?r?o :2(;29;20'7

Yo CCAPCHA ORTIZ JUAN ALBERTO e DIAZ SANCHEZ CRISTHOFER ORESTE,
identificado con DNI N° 74899851 y 47233401, respectivamente, egresado de la
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo, autorizo
(X) . No autorizo ( ) la divulgacién y comunicacién publica de mi trabajo de
investigacién fitulado “Aplicacién del estudio del trabajo para incrementar la
productividad en el érea de rectificacién de motores, empresa de Rectificaciones
HA S.AC, Ate, 2019."; en el Repositorio Institucional de la UCV

(http://repositorio.ucv.edu.pe/), segin lo estipulado en el Decreto Legislativo 822,
Ley sobre Derecho de Autor, Art. 23y Art. 33

Fundamentacién en caso de no autorizacién:

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

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

DNI: 74899851 DNI: 47233401

FECHA: 18 de diciembre del 2019.

Representante de la Direccién /
Revisd | Vicerrectorado de Investigacion | Aprobé | Rectorado
y Calidad

Direccién de

Baboré Investigacién
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ANEXO 30. ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD DE TESIS

UNIVERSIDAD Fecha : 12-09-2017
CESAR VALLEJO DE TESIS Pagina : 1del

U CV Cédigo : FO4-PP-PR-02.02
\j ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD Versién : 08

Yo, Eduardo Julian Villarroel Nufiez, docente de la Facultad Ingenieria y Escuela
Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo, sede Ate, revisor
(a) de la tesis titulada

"Aplicacién del estudio del frabgjo para incrementar la productividad en el drea
de rectificacién de motores, empresa de Rectificaciones H.A S.A.C, Ate, 2019.”, de
los estudiantes Ccapcha Ortiz Juan Alberto e Diaz Sanchez Cristhofer Oreste
constato que la investigacién tiene un indice de similitud de 23% verificable en el
reporte de originalidad del programa Turnitin.

El/la suscrito (a) analizd dicho reporte y concluyd que cada una de las
coincidencias detectadas no constituyen plagio. A mileal saber y entender la tesis

cumple con todas las normas para el uso de citas y referencias establecidas por la
Universidad César Vallejo.

Lima, 11 de diciembre de 2019

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

Eduardo Julian Villarroel Nufiez

DNI: 07681952

Representante de la Direccién /
Revisé | Vicerrectorado de Investigacién | Aprobé | Rectorado
y Calidad

Direccién de

Haboto Investigacion




ANEXO 31. PANTALLAZO DE TURNITIN
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ANEXO 32. AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE

INVESTIGACION

N
m UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION DE:

Programa de estudios de Ingenieria Industrial

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:

Juan Alberto Ccapcha Ortizy Cristhofer Oreste Diaz Sanchez

TITULO DE LA TESIS:

APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL
AREA DE RECTIFICACION DE MOTORES, EMPRESA DE RECTIFICACIONES H.A S.A.C. ATE, 2019

PARA OBTENER EL TITULO O GRADO DE:

Ingeniero Industrial

SUSTENTADO EN FECHA; 08 diciembre de 2019

NOTA O MENCION: 12

\ELA PROFESIONALDE
rNIERIA INDUSTRIAL

é

7 &

65




	TESIS PARA OBTENER EL TULO PROFESIONAL DE: Ingeniero Industrial
	ASESOR:
	LÍNEA DE INVESTIGACIÓN:
	LIMA - PERÚ
	ÍNDICE DE TABLAS
	RESUMEN
	ABSTRACT
	I. INTRODUCCIÓN
	II. MÉTODO
	G
	Matriz de operacionalización
	Análisis de la situación actual.
	Procedimiento para el estudio de métodos. Selección del área de estudio.
	Procedimiento para el estudio de tiempos
	Productividad actual
	Resumen del antes de la implementación del estudio del trabajo.
	Examinar
	Idear y definir
	*Mejora del método de trabajo.
	*Definición del tiempo estándar.
	Comparación de resultados Antes-Después
	III. RESULTADOS
	Análisis descriptivo variable dependiente ‘’Eficacia’’
	Eficiencia
	Productividad
	Análisis inferencial
	Prueba de normalidad hipótesis general
	Contrastación de la hipótesis general
	Prueba de normalidad Hipótesis Específica 1:
	Contrastación de la hipótesis específica 1:
	Prueba de normalidad Hipótesis Específica 2:
	Contrastación de la hipótesis específica 2:
	IV. DISCUSIÓN
	V. CONCLUSIONES
	VI. RECOMENDACIONES
	REFERENCIAS
	ANEXOS



