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Presentacion

Sefores miembros del jurado, en cumplimiento del Reglamento de Grados y Titulos de la
Universidad César Vallejo presento ante ustedes la tesis titulada “Aplicacién del Estudio del
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Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018” y que someto a vuestra consideracion y
espero que cumpla con los requisitos de aprobacion para obtener el titulo profesional de
Ingeniero Industrial. La investigacion consta de seis capitulos. En el capitulo uno se explica
la realidad problemética, tesis relacionadas al tema de investigacion, teorias relacionadas al
tema, formulacién del problema, justificacién del estudio, hipétesis y objetivos de la
investigacion. En el segundo capitulo se muestra el disefio de investigacion, variables,
operacionalizacién, poblaciéon y muestra, técnicas e instrumentos de recoleccién de datos,
validez, confiabilidad, métodos de analisis de datos y aspectos éticos. En el tercer capitulo
se detalla la situacién actual y propuesta de la empresa. En el cuarto capitulo se explica la
discusion de los resultados de la investigacion. En el quinto capitulo se presentan las
conclusiones de la investigacion. En el sexto capitulo se detallan las recomendaciones de la

investigacion.

Luis Alfredo de la Cruz Garay
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Resumen

La presente investigacion titulada “Aplicacion del Estudio del Trabajo para incrementar la
productividad en el proceso de cajas luminosas, de la empresa Sistema de Impresiones S.A.,
Chorrillos, 2018, cuyo objetivo es determinar de qué manera del Estudio del Trabajo para
incrementar la productividad en el proceso de cajas luminosas de la empresa Sistema de
Impresiones S.A., Chorrillos, 2018.

La presente investigacion fue de tipo aplicada, de nivel descriptivo y explicativo, su enfoque
fue cuantitativa, el tipo de disefio de la investigacion fue experimental de tipo cuasi-
experimental, longitudinal, poblacion fue por un grupo de 6 trabajadores que sera evaluado
en un intervalo de 16 semanas antes y 16 semanas después, siendo su muestra igual que la
poblacion, un grupo de 6 trabajadores que serd evaluado en un intervalo de 16 semanas antes
y 16 semanas después, en el proceso de cajas luminosas, de la empresa Sistema de
Impresiones S.A., Chorrillos, 2018.

De igual manera se empled la técnica de la observacion de campo y el instrumento fue la
hoja de recoleccion de datos. La validez de los instrumentos se realizé mediante el juicio de
expertos. El método de analisis que se utilizd es la estadistica descriptiva obteniendose una
mejora en la productividad, analizandose el comportamiento de la productividad antes y
despues durante 16 semanas antes y despues, logrando un incremento de la productividad
en un promedio de 31%, generando rentabilidad y reduccion de costos debido a la mejora de
métodos que se realiz6 en el proceso y de igual modo para el procesamiento de datos se
utilizo la estadistica inferencial mediante el software estadistico SPSS version 24 .Por lo
tanto se concluyd que se acepta la hipdtesis alterna de la investigacion, por lo cual queda
demostrado que la aplicacion del Estudio de Trabajo incrementa significativamente la
productividad en el proceso de cajas luminosas de la empresa Sistema de Impresiones S.A.,
Chorrillos, 2018, el cual se confirma al obtener el nivel de significancia ( sig 0.014 <0,05),

por consiguiente se rechaza la hip6tesis nula.

Palabras clave: Estudio del trabajo, eficiencia y eficacia y productividad.
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Abstract

The present investigation entitled "Application of the Study of the Work to increase the
productivity in the process of luminous boxes, of the company System of Impressions SA,
Chorrillos, 2018", whose objective is to determine in what way of the Study of the Work to
increase the productivity in the process of light boxes of the company Sistema de
Impresiones SA, Chorrillos, 2018.

The study was of the applied type, descriptive and explanatory level, its approach was
quantitative, the type of research design was experimental, quasi-experimental, longitudinal,
population was by a group of 6 workers that will be evaluated in a period of four months
before and four months later, being his sample equal to the population, a group of 6 workers
that will be evaluated in a period of four months before and four months later, in the process
of light boxes, of the company Sistema de Impresiones SA , Chorrillos, 2018.

In the same way the technique of field observation was used and the instrument was the data
collection sheet. The validity of the instruments was made through expert judgment. The
analysis method that was used is the descriptive statistics obtaining an improvement in the
productivity, analyzing the behavior of the productivity before and after for 16 weeks before
and after, achieving an increase of the productivity in an average of 31%, generating
profitability and cost reduction due to the improvement of methods that was carried out in
the process and. In the same way for the data processing, inferential statistics were used by
means of the statistical software SPSS version 24. Therefore, it was concluded that the
alternative hypothesis of the investigation is accepted, for which it is demonstrated that the
application of the Work Study increases significantly the productivity in the light boxes
process of the company Sistema de Impresiones SA, Chorrillos, 2018, which is confirmed
by obtaining the level of significance (sig 0.03 <0.05), therefore the null hypothesis is

rejected.

Keywords: Study of work, efficiency and effectiveness and productivity.
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1.1 Realidad problemética

En el mundo, la tecnologia y la era del conocimiento ha originado cambios bruscos en las
empresas, los despachos son inmediatos, las producciones y servicios son mas rapidos, las
comunicaciones son mas rapidas, los medios de comunicacion son mas rapidos, las entregas
a los clientes son inmediatos, se producen cambios en los medios de comunicacion, si las

empresas no innovan desaparecen del mercado competitivo.

Las empresas se enfocan mas en mejorar la productividad, basada en decisiones y soluciones
generalmente complicadas y caras, contemplando como modo Unico de conseguirlo, dejando

de lado elementos significativos los cuales permiten alcanzar una mayor productividad.

La Productividad total de factores a nivel mundial segin sus numeraciones estadisticas
resalta la caida de las economias mas avanzadas, como la de EE.UU. con un 2,8% y Japon
con un 0,6% a lamisma vez registra una baja de 4% en Zona Euro. En cuanto a las economias
en alza los paises que lideraron el crecimiento de la PTF fueron China e India con un 29,7%
y 8,8% Respectivamente, logrando alcanzar un alza acumulativo en el PBI durante su

periodo analizado como se muestra en la figura 1.

PRODUCTIVIDAD TOTALDE FACTORES EN EL MUNDO:1993-2015

(Crecimiento acumulado - %)

China 29,7
India 8.8
EE.UU. 2,8
Japén 0,6
Zonma Euro -4.0

Latam -5,5

Figura 1. Crecimiento de la productividad mundial.

En los paises de América del Sur, las micro y pequefias empresas no presentan métodos de
trabajos bajo un estandar y con alto porcentaje de personal poco experimentado, uno de los

factores que causa esta situacion es la limitacion del capital que tienen para iniciar con el
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establecimiento de una pequefia o micro empresa y el limitado financiamiento econémico el
cual logran obtener, lo difieren para adquirir maquinas y contratacion de personal que van
a realizar ciertas actividades, reduciendo importancia a la puesta en marcha de procesos
estandarizados para las actividades y/o labores que realizan o van a realizar, esto se ve
reflejado en la figura 2 de la Productividad Total de Factores en América Latina periodo
1999-2015, en donde muestra la situacion de los paises sudamericanos con una baja de 5,5%
en los presentes 10 afios registrando indicadores no positivos los estados de Venezuela y
Argentina. Con respecto a las naciones de Chile y México también se registran tasas no
positivas mientras que Colombia muestra un incremento minimo de 0,6%, a la misma vez
que Per0 en el periodo 1999-2015 manifiesta en su mas alto crecimiento acumulativo en la
PTF (Productividad Total de Factores).

PRODUCTIVIDAD TOTAL DE FACTORES EN AMERICA LATINA

1999-2015 (Crecimiento ac lado - %)

11,0

Colombia

Latam

Méxdco

Chile -17,0

Figura 2. Situacion actual de la productividad en América Latina.

Se observa la tendencia a la caida de la productividad y donde la optimizacion y/o mejora es
dejada de lado, mostrando que obtener el inicial econdmico no representa el problema
influyente en el inicio del camino emprendedor mas bien sefiala directamente al gobierno
como factor de obstruccion al impulso para la formacion y generacion de nuevos duefios o
propietarios de nuevas compafiias. Las formas en mencion anteriormente sobre medir la
productividad, indican que el Per( ha conseguido una evolucion en cuanto al alza de los
niveles de productividad desde los inicios del afio 2000. De acuerdo al informe economico

del Instituto de Economia y Desarrollo Empresarial organizacion perteneciente a la C.C.L.
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La Productividad total de factores en el Perl mostrd indicios positivos, en cuanto a
crecimiento con una media de 1,5% entre los afios 1999-2006 y de 0,4% entre los afios 2007-
2013 a tal coincidencia que Vvivié en su gran etapa expansiva entre los afios 2004 y 2013. No
obstante, la productividad total de factores entre el periodo 2013-2015 se manifestoé con una
caida no muy frecuente y la cual fue de gran impacto con un -1,6%, correspondientemente

como se muestra en la figura 3.

PRODUCTIVIDAD TOTAL DE FACTORES PERC Y AMERICA LATINA: 1998 - 2015 (VAR. %)

1999-2006 2007-2013 2013 2014 2015
W Latam = Pert
Figura 3. Evolucion de los niveles la productividad de los paises Latinoamericanos.

Las empresas nacionales aplican nuevas estrategias innovadoras de marketing, que
estructuran mejoras de procesos a fin de obtener mas ingresos, ademas de comprometer a
sus trabajadores en éste plan de trabajo. EI motivo de este esfuerzo colectivo se da en cuanto
se concibe como razén de ser de toda organizacion al cliente. En efecto, el ideal de laempresa

es entregar un producto o servicio de calidad conforme a los fines del comprador.

La compafiia Sistema de Impresiones S.A, es una empresa mediana-grande que pertenece a
la industria publicitaria. Sus instalaciones tienen presencia en el distrito de Chorrillos,
provincia de Lima. La compafiia en mencion esta enfocada en la fabricacion de productos
relacionados a la publicidad, realizando trabajos de fabricacion de muebles y estructuras
publicitarias complementadas con materiales impresos o digitales. La empresa cuenta con
una trayectoria de mas de 20 afios de actividad, bajo la direccion del Sr. Jaime de Azambuja.
Siendo duefio y fundador con el cargo de Gerente General. Se selecciona como referencia la

fabricacion de cajas luminosas o cajas de luz por debido motivo que es uno de los productos
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que poseen mayor continuidad de fabricacién y mayor demanda en el mercado. En la tabla
1 se presentan una lluvia de ideas la cual es informacion recolectada mediante el analisis
grupal para la identificacion de las causas las cuales van a generar un efecto de baja
productividad en el sector productivo de la compafia Sistema de Impresiones S.A. Las
causas que se muestran fueron recepcionadas por el analisis realizado con la participacion
activa de un grupo de 10 personas; con el jefe de planta, el duefio y fundador de la empresa
el cual ocupa el cargo de gerente general y los operarios responsables del area donde se

efectla la fabricacion de cajas luminosas.

Tabla 1. Lluvia de ideas de causa que originan una baja productividad

LLUVIA DE IDEAS

1 Variedad de métodos inadecuados
2 Tiempos no estandarizados

3 Demoras en tiempos de entrega

4 Programas de produccion muy ajustados

5 No existe un adecuado plan de trabajo

6 Falta de instructores que realicen mejora de métodos

7 Inexistencia de indicadores

8 Falta de mantenimiento preventivo
9 Alto indice de fallas mecanicas
10 Personal desmotivado por altas jornadas laborales
11 Altaremuneracidon con sobretiempos
12 Maquinas obsoletas
13 Constante ingreso de personal nuevo
14 Compra de materiales inadecuados
15 Contratos de trabajos cortos
16 Personal no capacitado

17 Demora en entrega de materiales
18 No existe stock de materiales

19 Ingreso de materiales inadecuados
20 Espacios de trabajos inadecuados
21 Objetos en desorden

22 Exceso de ruido
23 Ventilacion inadecuada

Nota: Lista de causas identificadas por miembros de equipo

En las situaciones actuales, se observan que en ocasiones las empresas no cuentan con
procedimientos de trabajos definidos este factor problematico conjuntamente con el
empirismo de los trabajadores al realizar las actividades hacen que se generen reprocesos,

esta problematica se encuentra estrechamente vinculado con la mala planificacion de la
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produccion por parte de los jefes de cada area, pues ellos son los que no definen el tiempo
correcto de fabricacion de las cajas metélicas, esto debido a que nunca se realizé una de
datos numéricos en relacion al tiempo en el desarrollo de fabricacién de dicho producto para
asi poder obtener tiempos estandarizados, tiempos los cuales nunca fueron definidos, a esto
se suma la ausencia de inspeccidon en la produccion con respecto a la calidad de producto,
pues cuando pasa de una area a otra no se realiza una correcta inspeccion ocasionando que
muchas veces teniendo el producto ya en el area de productos terminados, recién verifiquen
las dimensiones o acabados, identificando en algunas ocasiones que no se llega a cumplir
con los requerimientos especificados por el cliente, esto origina que el producto sea
reprocesado para corregir ciertas falencias y se retrase la entrega del producto. En cuanto
herramientas por motivo de pérdidas, originado en ciertas ocasiones las herramientas se caen
por descuido y/o por desorden de los mismos trabajadores se quedan entre la merma vy al
final del dia estos hechos pasan desapercibidos y son llevados a la chatarra, asi mismo el
desgaste por el uso diario de algunas herramientas reducen su tiempo de servicio y trayendo
consigo el aumento de tiempo de produccion siendo en esta situacion el factor critico la
espera de una nueva compra de dichas herramientas; en el caso de las maquinas de soldar,
se cuentan con maquinas en condiciones inciertas pues muchas veces no son reparadas por
la falta de repuestos ya que no se pueden adquirir de manera inmediata por falta de
coordinacion o también por la obsolescencia de dichas maquinas, otra de las situaciones que
se presentan en la empresa es la corriente eléctrica, en ciertas ocasiones cuando la corriente
eléctrica se va ocasionar un paro total en la produccién ante la inexistencia de un generador
eléctrico necesitando asi una respuesta rapida para el abastecimiento de energia eléctrica y
la produccion no se vea interrumpida pues cuando esto sucede, la jefatura opta por mandar
a descansar al personal pues se sabe que la situacidn en cuanto energia eléctrica en algunas

ocasiones no se llega a solucionar hasta el dia siguiente.

En el figura 4, se presentan graficamente las incitaciones que tienen presencia en la
problematica de la compafiia estos origenes o causas que fueron analizados con la
participacion de los colaboradores de la empresa Sistema de Impresiones S.A., iniciandose
con el desarrollo de
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MAQUINARIA MANO DE OBRA MATERIALES
Constante ingreso de Demora en entrega
Falta de mantenimiento Personal nuevo Compra de materiales de materiales
preventivo inadecuados
Alta remuneracion Noexi kd
Magquinas  on sobretiempo Contratos de trabajos 0 existe stock de
Ti imoroducti obsoletas cortos materiales
1emﬂos'm£)ro ducf:lvlos Proveedores no
por alto indice de fallas . .
mecénicas Personal desmotivado por certificados Ingreso de materiales
Altas jornadas Personal no inadecuados
capacitado
»| BAJA PRODUCTIVIDAD
Variedad de métodos ESP_“iOS de trabajo
Programas de produccion inadecuados inadecuados Obi desord
muy ajustados Falta de instructores que Jetos en desorden
Inexistencia ~ Tiempos no realicen mejora de métodos
deindicadores estandarizados Exceso de ruido
No existe un adecuado Demoras en tiempos .
plan de trabajo . de entrega Ventilacion
Exceso de sobretiempo inadecuada
MEDICION METODOS MEDIO AMBIENTE

Figura 4. Diagrama de Ishikawa de las causas de baja productividad.
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La representacion gréfica del conocimiento de los colaboradores con referencia al problema

suscitado de una productividad en descenso.

Mediante el Diagrama de Ishikawa 6 M se muestra clara y ordenadamente las incitaciones
que originan y dan como resultado una baja productividad en el proceso de fabricacion de
cajas luminosas o cajas Backligth. Asimismo, se utiliz6 un analisis de nivel cuantitativo para

determinar relativamente el nimero de causas presentadas graficamente.

La tabla 2 muestra el grado de valoracion de las causas: Importancia alta 20 puntos,
importancia intermedia 15 puntos, importante 10 puntos, poca importancia con 5 puntos y
por ultimo importancia minima con 1 punto, con participacion de los operarios, encargados
de la linea de fabricacion de cajas luminosas, jefe de planta y gerencia de la empresa
especificando la continuidad de cada uno de los origenes que intervienen en la caida de la
productividad en el desarrollo del conjunto de actividades para la obtencién del producto

final las cuales son las cajas luminosas.

Tabla 2. Valoracion gradual de las causas

Valoracion gradual Puntaje
Relevancia alta 20
Medio relevante 15
Relevante 10
Poca relevancia 5
Relevancia Minima 1

Nota: Grado de valoracion y el puntaje

Se obtiene la totalidad valorativa como resultado de la sumatoria de puntaje otorgada por el
grupo mas la valoracion otorgada por la gerencia como se muestra en la tabla 3, determinado
asi un orden jerarquico de las causas para luego realizar el calculo en referencia al porcentaje
y valor acumulativo esta asignacion de puntajes es realizado mediante un analisis a la
situacion actual por la que atraviesa la empresa Sistema de Impresiones S.A, brindando una
equivalencia porcentual en relacién de cada una de las causas permitiéndoseles asi poder

representarlo en un diagrama de Pareto.

Célculo de total valorativo. Observando también la frecuencia de las causas con sus
respectivos porcentajes acumulados al 100% como se muestra en la tabla 4, que detalla la
obtencidn de la valoracion en forma porcentual y esta a la misma ve pueda ser interpretada

en el diagrama de Pareto.
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Tabla 3. Valorativo de sumatoria de puntajes

Total
CAUSAS .
valorativo
1 Variedad de métodos inadecuados 200
2 Tiempos no estandarizados 200
3 Demoras en tiempos de entrega 200
4 Programas de produccién muy ajustados 125
5 No existe un adecuado plan de trabajo 100
6 Falta de instructores que realicen mejora de métodos 100
7 Inexistencia de indicadores 75
8 Falta de mantenimiento preventivo 65
9 Alto indice de fallas mecanicas 45
10 Personal desmotivado por altas jornadas laborales 35
11 Alta remuneracion con sobretiempos 15
12 Maguinas obsoletas 15
13 Constante ingreso de personal nuevo 10
14 Compra de materiales inadecuados 10
15 Contratos de trabajos cortos 10
16 Personal no capacitado 10
17 Demora en entrega de materiales 5
18 No existe stock de materiales 5
19 Ingreso de materiales inadecuados 5
20 Espacios de trabajos inadecuados 5
21 Objetos en desorden 5
22 Exceso de ruido 5
23 Ventilacion inadecuada 5

Nota: Resultado obtenido de la suma de los puntajes designado por cada uno de los miembros del equipo

En la figura 5 de diagrama de Pareto se visualizan los origenes que tienen mayor influencia
en la caida del nivel de productividad en el desarrollo productivo de las cajas luminosas esto
nos inclina a adoptar técnicas que permitan desarrollar nuevos métodos de trabajo tomando
en cuenta los tiempos y poder manifestarlos como tiempos estandarizados, para asi lograr el

tan ansiado incremento de productividad durante el proceso de fabricacion.

El 20% que representan los problemas a los cuales se va a enfocar son: Variedad de métodos
inadecuados, tiempos no estandarizados, demoras en tiempos de entrega, programas de

produccién muy ajustados, no existe un adecuado plan de trabajo, falta de instructores.
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Tabla 4. Célculo para la elaboracion grafica de Pareto.

CAUSAS

Total

valorativo ACUMULADO Acumulada

%

Valoracion

1 Variedad de métodos inadecuados 200 16% 200
2 Tiempos no estandarizados 200 32% 400
3 Demoras en tiempos de entrega 185 47% 585
4 Programas de produccion muy ajustados 125 57% 710
5 No existe un adecuado plan de trabajo 100 66% 810
6 Falta de instructores que realicen mejora de métodos 100 74% 910
7 Inexistencia de indicadores 75 80% 985
8 Falta de mantenimiento preventivo 65 35% 1050
9 Alto indice de fallas mecanicas 45 89% 1095
10 Personal desmotivado por altas jornadas laborales 35 91% 1130
11 Alta remuneracion con sobretiempos 15 93% 1145
12 Méquinas obsoletas 15 94% 1160
13 Constante ingreso de personal nuevo 10 95% 1170
14 Compra de materiales inadecuados 10 9%6% 1180
15 Contratos de trabajos cortos 10 96% 1190
16 Personal no capacitado 10 97% 1200
17 Demoraen entrega de materiales 5 98% 1205
18 No existe stock de materiales 5 98% 1210
19 Ingreso de materiales inadecuados 5 98% 1215
20 Espacios de trabajos inadecuados 5 99% 1220
21 Objetos en desorden 5 99% 1225
22 Exceso de ruido 5 100% 1230
23 Ventilacion inadecuada 5 100% 1235
1235

Nota: Porcentaje acumulado obtenida de la division de cada una de las causas que originan a la situacion

problematica
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Figura 5. Representacion gréafica de Pareto



1.2 Trabajos previos

1.2.1  Antecedentes internacionales

Martinez (2013) en su tesis titulado Propuesta de mejoramiento mediante el Estudio del
trabajo para las lineas de produccién de la empresa Cinsa Yumbo. Su objetivo principal es
dar mecanismos en busca de innovacion de sus lineas de productivas de la compafiia Cinsa
Yumbo, mediante el uso de la técnica del Estudio del trabajo. EvalUa y ubica los defectos
que se presentan en los diferentes puntos de las lineas de produccion y otras problematicas,
para asi brindar opciones para optimizacion de los procesos y mejorar su productividad. Su
metodologia es de nivel descriptivo, tiene un enfoque cuantitativo, recopilando y analizando
datos que aportaron informacién sélida y objetiva, el balanceo de lineas, apoyandose en
pruebas estadisticas. El autor concluyé el incremento de un 27,06 % en la eficiencia en las
lineas productivas de la compafiia Cinsa Yumbo, esto relacionado en datos numéricos de
forma equilibrada concluye que trabajando a dos turnos o con disposicion de un espacio
similar al existente es posible trabajar paralelamente en periodos planteados de 480 minutos
la generacion de productos se incrementaria de 425 a 842 unidades producidas relacionado
esto a un incremento de eficiencia de 68,64% a 95,70% debido a un mal equilibrio en la linea

de produccion.

Correcha (2013) en su tesis titulado Propuesta de innovacion del modelo de productividad
laboral y su aplicacién en la empresa TUBOMETALES CUERNU LTDA. Su objetivo fue
elaborar una propuesta de mejoramiento del modelo de productividad laboral y su aplicacion
en la empresa TUBOMETALES CUERNU LTDA. Su metodologia empleada fue de nivel
descriptiva y explicativa con un enfoque cuantitativo. El autor concluyo6 que éste modelo de
productividad puede ser elaborado a cualquier empresa independientemente del sector
econdmico al que pertenezca debido a que los porcentajes asignados a cada uno de los
componentes, variables y su variable pueden ser ajustados por la misma organizacion, de
acuerdo a la situacion actual o grado de importancia tengan los procesos que se lleven a
cabo. Esto permite facilitar el uso de la herramienta y a continuar transformando los procesos
constantemente de cualquier organizacion. Asimismo, la aplicacion de éste modelo permite
descentralizar mucho méas de dos procesos y evidenciar a fondo las causas raiz de los
problemas, todo gracias a la integracion de los modelos y métodos utilizados y la

caracterizacion especifica que se determino de cada uno de ellos.
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Moreno (2017) en el articulo titulado Mejoramiento de la productividad a través de un
Estudio del Trabajo. Presenté como objetivo principal proponer una realizacion del estudio
de tiempos en base a implementacion de tiempos estandar para innovar el indice reflejado
en el grado de rendimiento de los procesos de la organizacion en estudio. El autor concluy6
que el nuevo método de trabajo propuesto determino un considerable incremento de la
productividad de recursos como el de la mano de obra en un 16.67 %, al prescindir, referido
a dejar de lado el empleo de actividades laborales de un operario auxiliar no considerado un
trabajador promedio, estableciéndose la distribucion de las actividades que generen valor en
las cuales se pueden inmiscuir a los operarios a realizar otras actividades determinadas. Asi
mismo, en la productividad se aprecia de una linea de ensamble el incremento de un 88% en
referencia a la situacion inicial antes de introducir el estimulo relacionado a la cambiable
independiente como es el Estudio del trabajo. Esto significa que la produccién diaria
aumentaria reflejado este resultado en 20,19 armadores por turno, mientras que para el
molino alcanzaria a un 94 % el indice de procesamiento de materia prima en relacion al
empleo del recurso de mano de obra como lo estipula en las teorias presentadas para su

aplicacion.

Portillo (2013) en su tesis titulada Estudio del Trabajo aplicado a la linea productiva de
Cocinas en la compafia FIBRO ACERO S.A, Su objetivo fue aplicar el estudio del trabajo
a las lineas productivas y ensamble de cocinas en la organizacion FIBRO ACERO S.A. Su
metodologia presentada fue descriptiva y explicativa con un enfoque cuantitativo debido
esto a que lo datos obtenidos representan a un equivalente a medir empleando
procedimientos estadisticos para constatar la autenticidad, formalidad y realismo o la
inexactitud de las suposiciones. El autor concluyd que es importante del estudio del trabajo
en toda empresa manufacturera no teniendo restricciones en el sector el cual se desempefie,
brindando como soporte para la planificacion de la produccién de manera agil y precisa,
ademas permitiéndosele identificar de manera precisa los problemas de cada una de las areas
y de los procesos que se desarrollan dentro del proceso productivo. Asi mismo se obtiene
que al recabar los datos el 90% de la indagacion o asesoria solicitada por la elaboracion del
producto después de haber realizado el estudio del trabajo, se identificaron con creces el
100% de los procesos en cada uno de las secciones, asi como se puede a mejorar diferentes

tipos de procesos productivos de la planta cumpliendo con las hipotesis presentadas al 100%.
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Tabares (2013) en su tesis titulada Disefio de una propuesta para el mejoramiento de
fabricacion de equipos para el almacenaje y movimiento de materiales en la empresa
INAGROMECANICA LTDA. Su objetivo fue la evaluacion de la manufactura de equipos
para almacenar y manejar materiales con la finalidad de minimizar las no eficiencias
existentes en el &rea de manufactura, efectuando una relacion entre la manufactura real y la
deseada evaluando cuan favorable seria la implantacion de las técnicas del estudio del trabajo
encontrando las técnicas mas empleadas como el estudio de métodos y el estudio de tiempos.
La metodologia presentada fue descriptiva con un enfoque cuantitativo. El autor concluyo
que con el nuevo método de trabajo implantado alcanza un mejor empleo del tiempo actual
de manufactura, puesto que en desarrollo de los laterales de la tolva consigue emplear un
64% del tiempo programado, logrando la obtencion de incremento continuo de Kilos
manufacturados en céalculos de horas como medida de tiempo. El estudio de métodos y
tiempos, otorga a la compafiia la fortaleza en cuanto a tomar decisiones generales,
permitiendo implementar mejorias en cuanto a mantenimiento permitiendo lograr el
incremento de la productividad de la compafia, entre de un marco estricto de un

mejoramiento continuo de la calidad.

1.2.2. Antecedentes nacionales

Cossio (2017) en su tesis titulada Implementacién de estudio del trabajo mejorando la
productividad en la fabricacion de las bases para extintores en la empresa M.R.F. Su objetivo
fue implementar el estudio del trabajo mejorando la productividad en la manufactura de las
bases para extintores en la compafila M.R.F. Presentd una metodologia aplicada, con
enfoque cuantitativo de disefio cuasi experimental. El autor concluyd con la aplicacion de
las técnicas del estudio del trabajo como variable independiente muestra de qué forma se
vincula con la productividad confirmando asi la hipdtesis propuesta donde el estudio del
trabajo incrementa el indice reflejado en el grado de rendimiento del procedimiento en
mencion logrando como productividad real después de la aplicacion de la primera variable
un 86,73% , éste incremento es de 27,18 puntos porcentuales representado en un 45.64% en
comparacion a la productividad antes de aplicarse el estudio del trabajo el cual fue 59.55%,
en cuanto a su hipdtesis especificas da como resultado un incremento de 17,25 puntos
porcentuales representados en 23.39% de eficiencia y de 14,73 puntos porcentuales

representado en 18,28% en cuanto a eficacia
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Polo (2013) en su teoria titulada Proposicion de mejora para estandarizar el proceso de
calidad en el servicio para incrementar la productividad de la corporacién comercial
Jerusalén S.A.C. Su objetivo principal fue alcanzar el incremento de productividad de la
compafiia en mencién, mediante una mejora estandarizada en el desarrollo de los servicios
presentados. El tipo de indagacion fue aplicada de disefio experimental de nivel cuasi
experimental con una perspectiva cuantitativa y un alcance temporal longitudinal. El autor
concluyd que en dicho proceso se analiza tres indicadores, el indicador CS registra un no
cumplimiento requerido con una diferencia del 50%; consecuencia de ello la compafiia se ve
afectado por el pago por retrasos, llegando a estandarizar procedimientos para la
implementacién de nuevas mejoras propuestas. Logrando con ello el mejoramiento del
indicador CS a un equivalente de 25% Yy no obstante observando que se logra paralelamente
el incremento de la productividad en un 28%. Como analisis final se observan indicadores
calculados obteniendo resultados 6ptimos y esperados, referente al incremento de
productividad haciéndose viable las propuestas de nuevas mejoras en relacion a las hipotesis

presentadas por el indagador para el desarrollo de la presente tesis.

Davila (2013) en su tesis titulada Analisis y Propuesta de mejora de Procesos en una Empresa
Productora de Jaulas Para Gallinas Ponedoras. En su objetivo se analiz6 la situacion actual
de trabajo y presentd propuestas de mejora en sus procesos incrementar su productividad y
lograr la satisfaccion de las necesidades de sus compradores vigentes y probables. Las
proposiciones son propuestas para optimar los procedimientos que se efectian y lograr el
incremento de la productividad en la linea productiva. El autor concluyé que las causas
primordiales y originarias del incumplimiento de la fecha en la adjudicacion de productos
son los recursos humanos escasos, método de trabajo ineficiente, supervision deficiente y la
falta de implantacion de tiempos estandarizados. Asimismo, hizo mencion en cuanto a
cumplimiento de los periodos de suministrar productos y mejora de la forma de trabajo actual
se plantean realizar una evaluacion de métodos, tiempos y balanceo de linea productiva. Con
el financiamiento en la implementacion de maquinaria nueva para corte de alambre,
guillotina, asi como también el empleo de trabajadores, adquisicion de insumos se puede
lograr un ritmo productivo de 65 mddulos semanales. De acuerdo a este nivel productivo no
generaria aplazamiento en el otorgue de productos y permitiéndose mayor aceptacion de

ventas por la nueva capacidad de produccion de la compafiia.
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Alejos (2016) en su tesis titulada Aplicacion el Estudio del trabajo para incrementar la
productividad en el proceso productivo de pulseras en la compafiia Valeria, empresa la cual
se encuentra establecido en el distrito de los Olivos. Tuvo como propdsito fundamental
precisar como influye el estudio del trabajo al incremento de la variable dependiente en
referencia a la productividad en base a indicadores de eficiencia y eficacia. Esta
investigacion desarrollada presenta un disefio experimental de tipologia cuasi experimental
enfocada cuantitativamente, para la obtencion de la muestra empleo un periodo de 15 dias,
aplicando técnicas reconocidas como la de observacion de campo la cual plasmo en hojas de
registro elaboradas por el mismo indagador, ademas emplearon el uso del cronometro para
la toma de tiempo y posteriormente plantear los tiempos estandar de cada actividad,
posteriormente el empleo del software estadistico para dar la veracidad del estudio. El autor
concluyd mediante las diferencias muy importantes en las medias de la productividad luego
de hacer una evaluacion de un pre y post estudio de la productividad. Asi mismo hay una
mejora de productividad en la empresa Joyeria Valeria donde en un principio se produjo 29
pulseras por dia y se incremento la produccion a una cantidad de 33 pulseras por dia, que

trajo consigo una reduccion de 23 minutos de tiempo de produccién.

Zegarra (2017) en su tesis titulado Estudio del trabajo mejora la productividad en la
manufactura de barbotina liquida, dentro de la linea productiva en una compafiia
manufacturera de sanitarios ceramicos. Su objetivo fundamental de determinar como la
variable independiente influye en el incremento de la dependiente de productividad en
relacion al proceso de manufactura de barbotina liquida reduciendo tiempos no productivos
y los ya conocidos estancamientos de produccion. Tuvo una metodologia cuantitativa, en
cuanto a disefio es experimental de tipologia cuasi experimental con un alcance temporal
longitudinal manifestandose como manera de buscar solucionar los problemas mediante
teorias existentes muestra un tipo de investigacion aplicada, en cuanto a poblacion y muestra
de acuerdo a la teoria presentada segun el autor que tomé como referencia solo manifiesta
laigualdad la cual fue desarrollado en un periodo de 6 meses. Su metodologia es descriptiva.
El autor concluyd la fabricacion del producto evaluado en 5.87% en comparacion inicial con
un nivel de confiabilidad de 95% en relacion a veracidad de recepcion de datos, en cuanto a
la eficiencia se observéd un incremento de un 26.33% Asimismo se presentd un incremento

en cuanto a eficacia de 11.58%.
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Checa (2014) en su teoria titulada Propuesta de mejora en el proceso productivo de la linea
de confeccion de polos para incrementar la productividad de la empresa Confecciones Sol.
El objetivo general de la indagacion fue acrecentar la productividad en la compaiiia
confecciones sol, asignando la propuesta de incremento del proceso productivo de la linea
de confeccion de polos. El tipo investigativo de acuerdo a su direccion es aplicada por que
aplica teorias existentes para solucionar los problemas. Las conclusiones a las que llego el
investigador fueron la problematica esta sujeta a los excesos de tiempos de espera, tiempos
de transporte, movimientos innecesarios, ademas de no contar con un area de almacén. Los
resultados obtenidos concluyeron que al aplicar en conjunto las propuestas de mejora
planteadas en el estudio de investigacion se logra incrementar la productividad de la linea

de polos basicos a 90.68 % también logro incrementar la eficiencia en 27.50 %.

1.3 Teorias relacionadas al tema

1.3.1 Variable Independiente: Estudio del Trabajo

Garcia (2011) indico: “El estudio del trabajo es la supresion de todos los despilfarros o
residuos de materiales, tiempo y esfuerzo, ademas, pretendiendo volverlo asequible y
beneficioso cada tarea e incrementar la calidad de los productos exponiéndolos a la

disposicion de un incrementable numero de clientes” (p.1).

El autor explico que el estudio del trabajo busca eliminar los despilfarros pueden ser tiempos,
materiales, tiempo, etc., con la finalidad de convertirlos mas lucrativo tanto para la empresa

como el trabajador.
Dimensién 1: Estudio de métodos

Garcia (2011) indico: “El estudio de métodos es el procedimiento sistematico de control de
todas las operaciones (directas e indirectas) de un trabajo dado a un analisis meticuloso, con
el objeto de introducir mejoras que permitan que el trabajo se realice mas facilmente en

menor tiempo o con menos material (p.33).

El autor explico que el estudio de métodos es un trabajo de control en el proceso productivo,
con la finalidad de plantear nuevas mejoras que nos va a permitir la eliminacion de los

tiempos improductivos.

s

Baca (2014) coincidid “El estudio de métodos es ¢l registro y examen critico sistematico a

las formas de desarrollar las actividades, creando la proposicion de mejoras que eleven el
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nivel de rendimiento de los colaboradores y calidad de los productos y/o servicios como

consecuencias de sus labores” (p. 176)

Diagrama de Operaciones de Proceso: Otorga el posible analisis de las principales
operaciones. “Esto significa tiende a representar graficamente del momento que ingresa

materiales y/o materia prima en el proceso” (Garcia, 2005, p.45). Como se muestra en la

figura 6, brinda una vista de la secuencia del proceso, analizando cada una de las fases con

la finalidad de mejorar el uso de materiales para minimizar las demoras y suprimir los

tiempos improductivos.

- DIAGRAMA DE OPERACIO N DE PROCESO
- Diagrama: N* 1 Hoja:  N°1 Fecha: 13/08/2018
Sissa ‘:"- Proceso : Manufacturade csjs luminosa[Csja Back light)
e Lugar : Area de producdén
Zaze pamm P
NMdulos Flarmlize madules mrmgado Tubode
2ds serimataies va = fiemrs 12
4 ¥ )
Calcular (17) Medir (12) meair (&) meair
31) contar @ Cortar @ Cortar e Cortar
(19) posiar (9 rrmzar
() Electrosoldar (11} Destajar
(D) esmeritar
[2] inspeccionar
scié
(26) 2* pinmde
(27) 2* sacada
(25) 2+ pintdo
(28) 3= secada
(32) Trazar base
(G3)pezarieas
(33 Empaimar-cablasr
\ erificar iluminacion
Bannar+ adhasivutraslﬂtidnsmtﬂngar leds
(35 Templar o
(] —
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T w |
roTaL a4 (38T s1ad
(39) atornillar mpas
@ Retocar pintura
CajaLuminosa

Figura 6. Diagrama de operaciones DOP
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Procedimientos del estudio de métodos:

Garcia (2011) indic6: “La simplificacion busca las innovaciones deducidas analiticamente

por medio de un método sistematico de ataque, este método consta de los siguientes pasos”

(p. 36).

-Seleccionar el trabajo que debe mejorarse

-Registrar los detalles del trabajo

-Analizar los detalles del trabajo

-Desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo
-Adiestrar a los operarios en el nuevo método de trabajo
-Aplicar el nuevo método de trabajo

El autor explico que el estudio de métodos se basa en la simplificacion de un trabajo para
lograr una mejor productividad. Este autor hace referencia a que el estudio de métodos es

sistematico, por lo cual puede ser aplicado en distintas areas.
Dimensién 2: Medicion del trabajo

Garcia (2011) indico: “La medicion de trabajo es la parte cuantitativa del estudio del trabajo
que indica el resultado del esfuerzo fisico desarrollado en funcion del tiempo permitido a un
operador para terminar una tarea especifica, siguiendo a un ritmo normal un método

predeterminado” (p.177).

El autor explicd la medicion de un trabajo es importante en el estudio del trabajo, porque se
va a realizar a un operario calificado que conozca su trabajo y trabaje bajo un método ya

definido y que tenga conocimientos de calidad de su producto.
Tiempo estandar

Garcia (2011) indico: “El tiempo estandar es el patron que mide el tiempo necesario para
concluir una unidad de trabajo mediante el a través de un método y equipo estandar.
Mediante un colaborador duefio de la destreza necesaria y que lo desarrolla a una ligereza

normal con capacidad de mantener diariamente sin evidenciar signos de fatiga.” (p.179).

En la posterior figura se presenta la formula del tiempo estandar el cual ayuda a determinar

el tiempo que toma una actividad y en base a eso se puede planear y requerir personal para
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acabar con un producto en un tiempo determinado. Este dato numérico obtenido mediante

el estudio de tiempo ayuda a determinar la eficiencia de una empresa.

Tt=Tn X (1+ Suplementos)

Figura 7. Férmula para hallar el tiempo estandar.

Kanawaty (2010) indicé: “El estudio del trabajo es el método mas exacto conocido hasta
ahora para establecer normas de rendimiento de las que dependen la planificacion y el control
eficaces de la produccion; puede contribuir a la mejoria de la seguridad y condiciones de
trabajo al poner en manifiesto las operaciones riesgosas y establecer métodos seguros para

efectuar las operaciones” (p.19).

El autor explico que el estudio de trabajo establece las normas de rendimiento. Asimismo,
el estudio de trabajo es la mejor herramienta para poder planificar el control del proceso, de

lo contrario origina demoras en el proceso productivo.
Dimension 1: Estudio de métodos

Kanawaty (2010) indico: “El estudio de métodos es el registro y examen critico sistematico

de los modos de realizar actividades, con el fin de efectuar mejoras” (p.77).

Segun el autor explico que el estudio de métodos es el analisis de una operacion, es registrar
y analizar mejores modos de realizar una actividad eliminando asi tiempos improductivos y

esfuerzos innecesarios con la finalidad de plantear mejoras en el proceso productivo.
Dimensién 2: Medicion del trabajo

Kanawaty (2010) indico: “La medicion del trabajo consiste en aplicar técnicas para definir
el tiempo que emplea un colaborador calificado en realizar una tarea definida desarrollandola

de acuerdo a una disposicion de ejecucion preestablecida” (p. 160).

El autor explicé que la medicion del trabajo establece el valor numérico de tiempo que
requiere un colaborador promedio para efectuar una actividad. Esto determina el mejor

aprovechamiento posible de los recursos humanos para llevar a cabo una tarea.

Lopez, Alarcon y Rocha (2014) indicaron “La Ingenieria de Métodos se ocupa de la mejora
de las formas en que se hacen las actividades en una instalacion fabril, sin olvidar la

importancia que tiene el ser humano en el proceso de produccion” (p.8).
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Los autores explicaron que el estudio de trabajo busca lograr la mejor relacion que existe
entre hombres, maquinas y entorno que existe en la empresa, mediante el cambio de forma
de trabajo que existente. El operario es pieza clave en todos los procesos y operaciones de

una produccion.
Dimensién 1: Estudio de métodos

Lépez, Alarcon y Rocha (2014) indicaron: “El estudio de métodos se ocupa de la mejora de
las formas que se hacen las actividades en una instalacion fabril, sin olvidar la importancia
que tiene el ser humano en el proceso de produccion. Las actividades directas e indirectas

que generan o no valor agregado, son evaluadas de forma analitica, sistemética y meticulosa
(p.8).

Los autores explicaron el estudio de métodos es muy importante en las empresas porque
estudia como se realizan las actividades y se evalla de una manera muy detallada y
minuciosa los movimientos que generan 0 no generan valor agregado a la actividad

realizada.
Dimension 2: Medicién del trabajo

Lopez, Alarcon, y Rocha (2014) indicaron “La medicion del tiempo de los métodos es un
procedimiento que analiza cualquier operacion manual o método con base en los
movimientos basicos requeridos para desarrollarlo y que asigna a cada movimiento un
estandar de tiempo predeterminado el cual es determinado por la naturaleza del movimiento

y de las condiciones bajo las cuales se realiza.” (p. 175).

Los autores explicaron que la medicion del trabajo analiza el tiempo que demora una
operacion manual o método teniendo en cuenta los movimientos y condiciones a la que se

somete al realizarlo.

Palacios (2014) indico: “El estudio del trabajo es la “simplificacion, automatizacion,
innovacion, disefio de procesos y tiempos, es el que genera eficiencia, eficacia,

productividad y reduccion de costos” (p.15).

El autor explicé que el estudio del trabajo es el andlisis de una actividad para poder
simplificarla, mediante la innovacion y disefio de nuevos procesos, que mejoren la eficiencia

y eficacia, productividad con la finalidad de reducir costos.
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Dimensién 1: Estudio de métodos

Palacios (2014) indic6: “El estudio de métodos comprende las técnicas y teorias modernas
para lograr cambios en el proceso. Se utilizan en Ingenieria Industrial para apoyar el progreso
la exactitud, objetividad y capacitacién de los empleados. Sirve igualmente para tomar
decisiones inteligentes en los referentes a la mejor politica, técnica o curso de accion,

haciéndose énfasis en principios y practicas o teorias y aplicacion.” (p.14).

El autor explicé que el estudio del trabajo ayuda a tomar decisiones para la empresa, tiene
mucha exactitud, es objetiva, tiene técnicas para aplicarla y buscar el método mas eficiente

en los procesos productivos.
Dimensién 2: Medicion del Trabajo

Palacios (2014) indico: “La medicion del trabajo complementa al estudio de métodos, para
determinar las ventajas del nuevo método es necesario tener, entre otros datos, la diferencia

de duracion del trabajo antes y después de la reforma” (p.79).

El autor explicé que la medicién del trabajo ayuda a evaluar entre un nuevo método de
trabajo o uno actual, porque brinda datos para analizar y comparar para implementar o no un

nuevo método de trabajo.

OIT (2011) indic6: “Un método de trabajo deficiente que tenga como consecuencia
desplazamientos redundantes de recurso humano o material tiende a generar tiempos
improductivos e incrementos en referencia a costos. Los tiempos no productivos pueden ser

generados a formas inadecuadas de realizar una actividad de manipuleo” (p.12).

- Mala disposicion y utilizacion de espacios

- Inadecuada manipulacion de materiales

- Interrupciones frecuentes al pasar de la produccion de un producto a la de otro
- Método de trabajo ineficaz

- Mala manipulacion de las existencias

- Averias frecuentes de las maquinas y equipos

OIT (2011) indico: “Es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los
tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada
en condiciones determinada, y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido

para efectuar la tarea seglin una norma de ejecucion preestablecida” (p.273).
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El autor explico que la evaluacion de tiempos es una técnica de la segunda dimension de la
variable dependiente presentada en esta indagacion que determina el tiempo a un operario
que realiza una actividad que corresponde a un método de trabajo y a una norma pre

establecida.
OIT (2011) indico: “El estudio de tiempos exige cierto material fundamental, a saber:

- Un crondmetro
- Un tablero

- Formularios de estudio de tiempos
OIT (2011) indicé:

“Para el estudio de tiempo se utilizan dos tipos de cronémetros, el mecanico y el electronico
El mecanico se puede subdividirse en otros tres tipos, el cronémetro ordinario, el cronémetro
con vuelta acero y, de uso menos frecuente, el crondmetro de registro fraccional de segundos
u otra unidad de tiempo. El electrénico comprende: dos subdivisiones: el que se utiliza solo

y el que se utiliza integrado en un dispositivo electronico de registro” (p.274).

El autor explicé que para realizar un estudio de tiempo es necesario contar con ciertos
materiales fundamentales como un cronémetro, un tablero, formularios de estudio de tiempo

de lo contrario no podria realizarse un estudio de tiempos.
Cron6émetro
Electronico Mecéanicos

Solo  Integrado Ordinario  De registro fraccional ~ Con vuelta a cero

Figura 8. Tipos de Cronémetro.

Niebel y Freivalds (2008) indicaron: “La Ingenieria de métodos es el aplicar métodos mas
sencillo y eficiente para incrementar la productividad de cualquier sistema productivo. El
desarrollo de la ingenieria de métodos consiste en englobar lo general para luego cubrir lo
particular, con respecto a lo mencionado se debe iniciar en totalidad refiriéndose a “el

proceso” y posteriormente llegar a lo particular “operacion” (p.2).
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Los autores explicaron que la Ingenieria de Métodos busca que aplicar el método mas
sencillo y eficaz en el proceso productivo con la finalidad para mejorar productividad en las

empresas.

Para medir el trabajo se puede contemplar al trabajo, de secuencia repetitiva o secuencia no
repetitiva.

Noriega y Diaz (1998) indicaron: “Referirse a secuencia repetitiva se entiende que la labor
se efectia de forma continua en el periodo de manufactura del producto. En cuanto a
secuencia no repetitiva, en los que el propio ciclo del trabajo casi nunca se repite de igual

manera” (p. 103).

Los autores explicaron que las actividades de los operarios son repetitivas y cada vez que se

repite no se realiza de la misma manera, siempre esta variando en los movimientos.

Moori (2007) indico: “La habilidad que muestra el trabajador para realizar cierta actividad
haciendo referencia en cuanto a destreza y habilidad es determinada por la experiencia y su
capacidad. “El método de valoracion Westinghouse como se muestra en la figura, brinda un

valor sistemético del desempefio del operario” (p.116).

El autor explico que la habilidad del trabajador se debe a su experiencia y su capacidad Ante
ello se muestra como calificativo de esfuerzo, habilidad sin olvidar las condiciones y

consistencia evaluado a su desempefio del trabajador.

HA A ESFUERZ O
+0.15 Al Extrema +0.13 Al Exceswvo
+0.13 A2 Extrema +0.12 A2 Exceswvo
+0.1 B1 Excelenee +0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Buena +0.05 C1 Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno

0.00 D Regular 0.00 D Regular
0.05 E1 Aceptable - 004 E1 Aceptable
0.10 E2 Aceptable - 0.08 E2 Aceptable
0.16 F1 Deficene - 0.12 F1 Deficene
0.22 F2 Deficene 0.17 F2 Deficens
CONDICIONES CONSISTENCIA
+0.06 A Ideales +004 A Perfeca
+0.04 B Excelentes +0.03 B8 Excelente
+0.02 C Buenas +0.01 C Buena
0.00 D Regulares 0.00 D Regular
0.03 E Aceptables - 0.02 E Aceptable
0.07 F Deficientes - 0.04 F Deficiente

Figura 9. Sistema de valoracion de Westinghouse.
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Tiempos suplementarios o Tolerancias

Moori (2007) indico: “Es el tiempo brindado al colaborador con el motivo de equilibrar
estancamientos, retrasos y situaciones fortuitas que se presentan en la tarea. Cuando la
tolerancia es el tiempo en base a porcentaje que se afiade al tiempo normal para que el
trabajador pueda reponerse del desgaste fisico que realiza en cierta actividad brindandole
oportunidad de llegar al estandar de trabajo estés valores se pueden seleccionar de acuerdo
al criterio del indagador como se muestra en la figura siguiente. Siendo suplementos mas

importantes los siguientes:

Suplementos por necesidades personales: Tiempo por el cual el trabajador puedan satisfacer

sus necesidades como las fisiologicas.

Suplementos por fatiga: Tiempo donde se considera la situacién de actitud mental o fisica
del trabajador, ya que este tiene una intervencion negativa en su capacidad de desempefio.
Suplementos por retrasos especiales: Es generado por las demoras que se presentan al
momento de dar o recibir indicaciones de cémo hacer la inspeccion, fallas en las méaquinas,

falla de materiales y otros.

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por necesidades s 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajarde pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal st F. Concentracién intensa
Ligeramente incomoda 0 1 2 3} X e
) . I'rabajos de cierta precision 0O 0
incomoda (inclinado ) > = F . .
EA = I'rabajos precisos o fatigosos 7
Muy incoémoda (echado. P : A
i i I'rabajos de gran precisién o -
estirado) Siicosos 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular . oy atlgosos
(Levantar. tirar. empujar) G. Ruido
Peso levantado [kg] Continuo 0O 0
25 0 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 1 2 Intermitente y muy fuerte 5 5
10 3 4 Estridente y fuerte %
25 20 H. Tensién mental
2 max Proceso bastante complejo 1 1
35.5 22 Proceso complejo o atencion Pl |
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la o o Muy complejo 8 8
potencia calculada I. Monotonia
Bastante: pordebajo 2 2 Trabajo algo monétono 0O 0
Absolutamente insuficiente 5 s Trabajo bastante monGtono ) 1
E. Condiciones atmosféricas Y 2
R 2 R I'rabajo muy mondétono
Indice de enfriamiento Kata xe Je i e 4: 4
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 0o 0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Figura 10. Tabla de suplementos otorgados al trabajador

Nota: Adaptado de OIT (2011, p.341)

39



Necesidades

Personales :
]—v Suplementos Fijos

Fatiga basica Suplementos por . | Suplementos por
Descanso Descanso
Tensin y esfuerzo——  Suplementos I
. Vp iabl Suplementos por +
Factores ambientales—— anables mntingencias .
Tiempo basico o
Suplementos por norrnal

Si procede — =2
politicas ‘ i

Suplementos Contenido de
especiales Trabajo

Figura 11. Tipos de Suplementos

Nota: Adaptado de OIT (2011, p.338)

Dimensién 1: Estudio de Métodos

Niebel y Freivalds (2008) indicaron: “El estudio de métodos es una de las mas importantes
técnicas del estudio del trabajo, que se basa en el registro y examen critico sistematico de la

metodologia existente y proyectada utilizada para llevar a cabo un trabajo u operacioén” (p.

2).
Los autores explicaron que el estudio de métodos es importante porque nos va a permitir
seleccionar el método méas adecuado para determinar el tiempo estandar.

Dimension 2: Medicién del trabajo

Niebel y Freivalds (2008) indicaron: “La medicion de trabajo, consiste en determinar los

estandares de tiempo, tales como la duracién de una actividad” (p.47).

Los autores explicaron que la medicion del trabajo consiste en determinar un tiempo preciso

para que los operarios realicen su actividad y se pueda medir su eficiencia.
Dimension 1: Estudio de Métodos

Cruelles (2013) indico: “Un método de trabajo es la secuencia de operaciones definidas para
Ilevar a cabo una determinada tarea. La finalidad y analisis del estudio de métodos es la de
reducir el tiempo” (p.17). El autor explicO que estenos va a permitir reducir los tiempos
innecesarios por métodos de trabajo. Asimismo, la de implantar el mejor método mas

adecuado y eficaz para la tarea o actividad.
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Despilfarro en el método de trabajo

Cruelles (2013) indic6: “Todo lo que dentro de una tarea no se corresponda con la operacion
de valor anadido supone despilfarro por disefio de métodos™. El coeficiente de despilfarro

con respecto al tiempo estandar” (p.40).

El autor explico que el estudio de métodos nos va a permitir reducir los tiempos
improductivos originados por los métodos de trabajo inadecuados. Asimismo, existe un
indicador el coeficiente de despilfarro Cdm que nos va a permitir saber cuanto es el tiempo

por despilfarro de métodos de trabajo.
Dimensién 2: Medicion del trabajo

Cruelles (2013) indicd: “La medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar
el tiempo que invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida

efectudndola segun una norma de ejecucion preestablecida” (p.489).

La medicion del trabajo es determinar el tiempo que se invierte para llevar a cabo una tarea
ya establecida, con la finalidad es determinar el tiempo que utiliza un operario para

desarrollar actividades en su estacion de trabajo.

Meyers (2000) indico: “La técnica en mencion es perjudicada por el bajo favorecimiento de
los empleados visualizdndose negativamente el estudio de tiempo. Considerandose la
fijacion de un tiempo de vida de las actividades empleando para ello la técnica del estudio

de tiempos. (p.134).

El autor explicé que el estudio de tiempos es una técnica que los operarios y los empleados
lo observan de manera negativa, pero que es necesario para determinar el tiempo estandar

de las actividades realizadas y su produccién diaria, semanal, mensual.

Procedimiento del Estudio de Trabajo

Kanawaty (1996) indic6: “En la ejecucion del estudio del trabajo existen ocho etapas como

se muestra en la figura 10 las cuales son:
-Seleccidn: Se decide qué operacion va a ser examinada.
-Registro: Permite el levantamiento de datos esenciales.

-Investigar: Basado en la critica evaluacién de la informacidn obtenida en la etapa de registro
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-Establecimiento: Se debe establecer los procedimientos mas eficientes en cuanto a términos

econémicos.
-Evaluar: Evaluar la informacidn recepcionadas luego de ser implantado método mejorado.

-Definicion: Fijacion de nuevo procedimientos y tiempos, debiendo ser estos comunicados

a todos los colaboradores
-Instaurar: aplicacion del método propuesto, capacitando al personal involucrado.

-Controlar: Verificar que el nuevo método implantado logre los objetivos establecidos.
(p.21).

<<<<<

Figura 12. Etapas del Estudio del Trabajo

Baca (2014) indico: “El estudio del trabajo es una de las herramientas cuantitativas mas
importantes de la administracion de las operaciones de una empresa, cuyo objetivo principal
es satisfacer los requerimientos de productividad, eficiencia operacional y calidad al

producir bienes y/o servicios ofrecidos por una organizacion” (p. 175).

El autor explicd que el estudio del trabajo es una herramienta muy importante en las

empresas porque nos va a permitir cumplir con los indicadores de eficiencia, productividad
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para mejorar rentabilidad y reducir costos. Asimismo, mejorar la calidad del proceso,

producto y servicio.

Dimension: Estudio de métodos
“El estudio de métodos es el registro y examen critico sistematico a las maneras de realizar
actividades, con el fin de proponer mejoras que incrementen el rendimiento de los empleados

y la calidad de los productos y/o servicios resultado de su trabajo” (p. 176).

El autor explicd que el estudio de métodos se realiza con la finalidad de plantear nuevas
propuestas de mejoras en los rendimientos de los operarios y/o empleados, mejorar la calidad

de los productos y la calidad de los servicios.

Correa, GOmez & Botero indicated: “The Engineering of Methods and Times is a discipline
of the late eighteenth and early nineteenth centuries. Its application is considered as key
when it comes to increasing the productivity indexes in the company, and the improvement

and standardization of its processes” (p. 5).

Los autores explicaron que la Ingenieria de los Métodos y Tiempos como una disciplina
cuyo nacimiento se da a conocer entre los siglos XVIII e inicio del XIX. Mediante una
correcta aplicacion se convierte en una pieza clave en el incremento de los indices de

productividad en una compafiia permitiéndose la estandarizacién de sus procesos.

1.3.2 Variable dependiente: Productividad
Gutiérrez (2014) indico: “La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen
en un proceso 0 un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores

resultados considerando los recursos empleados para generarlos” (p.19).

La productividad es un indicador que refleja el grado de rendimiento que logra un sistema o

proceso en base a un recurso utilizado.
Dimension 1: Eficiencia

Gutiérrez (2014), indic6: “La eficiencia son los resultados obtenidos haciendo un uso 6ptimo

de los materiales para cumplir la produccion programada” (p. 39).

El autor indicé que el nivel de utilizacion de los recursos para realizar una tarea en una

empresa.

Dimensioén 2: Eficacia
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Gutiérrez (2014) indicé: “La eficacia es el grado en el que se realizan las actividades
planeadas y se alcanzan los resultados planeados; en otras palabras, la eficacia se puede ver

como la capacidad de lograr el efecto que se desea o se espera” (p.20).

El autor explico que es la capacidad que tiene una empresa de cumplir con los resultados

que se propone y que quiere alcanzar durante un tiempo determinado.

Baca (2014) indic6: “La productividad es la relacién volumétrica, es decir, no dineraria,

entre los resultados producidos y los insumos utilizados en un periodo determinado” (p. 75)

El autor explicd que la productividad es un indicador que nos permite evaluar los resultados

producidos y tipos de recursos utilizados en un tiempo establecido.

Baig (2002) indicate: “doing things right at the least possible cost in least possible time with
the highest possible quality and to the maximum level of satisfaction of the customers and

employees” (p. 8).

El autor explicé que el costo en el menor tiempo posible con la mayor calidad posible y al

nivel maximo de satisfaccion de los clientes y empleados.

Lopez y Mendoza (2017) indicated: “The results suggest that the low wage level and the
slow growth exhibited for several decades could be explained by important rigidities. The
estimations showed an inverse relationship of wages with respect to labor productivity and

unemployment” (p. 185).

Los autores detallaron que el nivel del salario inferior y el pausado incremento percibido a
través de los afios podrian detallarse por muy significantes rigideces. Las evaluaciones
sefialaron un enlace inverso de sueldos con respecto a la productividad laboral y la falta de

empleo.

Camino (2017) indicated “This article aims at making a description of the sector, estimating
a production function at firm level and, finally, studying the total factor productivity (TFP)
and its relationship with exports and technological innovation” (p. 400). El autor detall6 que
el objetivo es justipreciar los factores pormenorizando el sector para evaluar la productividad

total, asi como la relacién con la innovacion tecnoldgica y las exportaciones.

Sink (1985) indicate: “Productivity is simply the relationship between outputs generated

from a system and the input provided to create those outputs” (p. 3).
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El autor explicé que la productividad es la relacion entre los resultados generados por un
sistema y la informacién proporcionada para crear dichos productos.

Mahoney (1998) indicated: “productivity is an efficiency concept generally cast as ratio of
output o input into some productive process” (p.18). A lo que se refiere que la productividad
es un concepto de eficiencia generalmente expresado como la proporcion de la entrada y

salida en algunos procesos productivos.

Performance and Innovation Unit (2001) indicated: “productivity is the efficient and

effective use of resources by the organization” (p. 25).

El autor explicd que la productividad es el uso eficiente y efectivo de los recursos por parte

de la organizacion.

Garcia (2005) indicd: “Involucra la consecucion de los logros deseados y pudiendo reflejarse
en montos unitarios, calidad distinguida o ambas partes” (p.19). Cuantifica gradualmente el
porcentaje de acatamiento del colaborador, relacionado al nimero de cajas luminosas

manufacturadas

Cruelles (2013) indic6: “Es el indice que mide la relacion existente entre la produccion

realizada y la cantidad de factores o insumos empleados en conseguirla” (p.10).

El autor explico que la productividad es una relacion entre unidades producidas y recursos

utilizados.
Dimensién 1: Eficiencia

Cruelles (2013). La eficiencia “Mide la relacion entre los insumos y produccion, busca

minimizar el coste de los recursos” (p.10)

El autor explico la eficiencia esta vinculada a la produccién que se obtiene en una

determinada area o estacion de trabajo.
Dimensién 2: Eficacia

Cruelles (2013) indic6: “La eficacia como el grado en el que se logran los objetivos. Se

identifican con el logro de las metas” (p.11)
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El autor explicd que los resultados logrados de los objetivos planteados, representa el grado
de cumplimiento que tiene un trabajo. También comprende la relacion entre los objetivos o

metas planteadas contra los resultados reales u obtenidos en los procesos y operaciones.

Cruelles (2013): “Al incrementar la productividad de una empresa, esta serd mas competitiva

dentro de un sector al reducir los costos de fabricacion” (p.21).

El autor explicd que al incrementar la productividad en una empresa se logra reducir costos

y se aumenta la competitividad en precio y calidad frente a otras empresas.

Productividad Costos Competitividad

Figura 13. Incremento de la Productividad

Nota: Adaptado de (Cruelles 2013, p.11).

De los angeles y Giner (2013) Sefialaron “La combinacion de eficiencia y eficacia brinda
como resultado un vinculo favorable ente outputs e inputs en un tiempo determinado siempre

teniendo en cuenta la calidad” (p. 60)

Cruelles (2013) indicd: “Las empresas necesitan incrementar su productividad, ya que ello
supone un mejor aprovechamiento de los recursos empleados de los recursos empleados al
conseguir mas produccion con igual consumo de recursos, o producir lo mismo con un menor
de ellos. Cualquier posibilidad que no pase por una de estas dos opciones, no es aumentar
productividad” (p.12).

El autor explicé que hay dos formas de incrementar productividad, aumentar produccion con
los mismos recursos siendo estos recursos (mano de obra, materiales y maquinarias) o

mantener la produccion y disminuir los recursos.

Lopez, Alarcon, y Rocha (2014) indicaron: “La productividad es la generacion de riqueza
en general y debe estar sustentada por la ética y la moral, para que haya beneficio social en
armonia con la ecologia del planeta. Con ello se quiere decir que categdricamente, que, si la
generacion de riqueza no cubre esos requisitos, y solo cumple con la rapidez y el ahorro en
el manejo de los recursos para producir en masa, le faltaria su parte importante que es crear

la politica social” (p.15).
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Aumentando la produccion
cotl los mizmo recursos

Productividad

\ Produciendo la mizma

camtidad con menos recursos

Figura 14. Medidas de Productividad

Nota: Adaptado de (Cruelles 2013, p.11).

Los autores explicaron una empresa es muy productiva debe de producir menos mermas,
efluentes que perjudiquen al medio ambiente. También hace referencias a que las empresas
deben buscar la mejora de la productividad no solo basandose en obtener mas riquezas sino

en conservar el medio ambiente.

Kanawaty (2010) indico: “La productividad es la relacion entre produccion e insumo. Esta
definicion se aplica en una empresa, un sector de actividad econémica o toda la economia.
El término “productividad” puede utilizarse para valorar o medir el grado en que puede

extraerse cierto producto de un insumo dado” (p.5).

El autor explico que la productividad es importante en las empresas porque nos va a permitir
el aprovechamiento al méximo de los recursos y presentar un producto competitivo en el

mercado competitivo.

Carro y Gonzales (2012) indicaron: “La productividad es un indice que relaciona lo
producido por un sistema (Salidas o producto) y los recursos utilizados para generarlo

(entradas o insumos)” (p. 3)
Es decir:

Productividad = Salidas / Entradas

Los autores explicaron que la productividad es un indicador que mide la produccion en
relacién con los recursos utilizados. Asimismo, tienen relacion las entradas y salidas en las

empresas.
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1.4 Formulacion del problema

1.4.1. Problema general.

PG: ¢En qué medida la aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa la productividad en el
proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018?
1.4.2. Problemas especificos.

PE 1: (En qué medida la aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa la eficiencia en el

proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018?

PE 2: ¢En qué medida la aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa la eficacia en el

proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018?

15 Justificacion del estudio

Segin Hernandez, Ferndndez & Baptista (2014) indicaron “La justificacion de la
investigacion indica el porqué de la investigacion exponiendo sus razones. Por medio de la

justificacion debemos demostrar que el estudio es necesario e importante” (p. 207).

Los autores argumentaron que la justificacion es importante porque nos permite saber para

qué y porque se realizd el trabajo de investigacion.

1.5.1 Justificacion metodoldgica

La presente investigacion se justica metodoldgicamente debido a que contribuye a los
nuevos investigadores descubran y aclaren nuevos paradigmas sobre teorias que requerian
mayor sustento. Asimismo, Bernal (2016) indico: “El autor argumentd que la justificacion

metodoldgica de la investigacidn que se elaboro, realiz6 un nuevo método para producir una

nueva tactica” (p.25).

1.5.2. Justificacion practica

La presente investigacion tiene una justificacion practica porque va a servir para nuevas

investigaciones sobre el tema del Estudio del Trabajo. Asimismo, Valderrama (2013) nos
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indica “Se expresa en la importancia del indagador en aumentar su intelecto, o la obtencion
de ciertos beneficios personales si fuese la situacion, en participar activamente en la
resolucion de problematicas prejuiciosas para las compafiias tanto publicas como privadas
“(p141). El autor argumento gque nos va a permitir resolver situaciones problematicas en las

empresas.

1.5.3. Justificacion econdmica

La presente investigacion se justifica economicamente, puesto que la aplicacion del Estudio
del Trabajo requiere de casi ninguna inversion de infraestructura, capital y herramientas. La
aplicacion es relativamente poco costosa y de facil aplicacion, al aplicar este estudio genera
rentabilidad a la empresa puesto que se encontraran actividades que no agregan valor al
producto y se eliminaran estas actividades con lo cual el tiempo de realizacion del producto
sera menor. En este sentido, segin Bernal (2016) indicd: “La justificacion economica se da
cuando se realiza un andlisis econdmico de un sector de produccion” (p. 138). El autor
argumento que la justificacion econdmica es cuando se incrementa productividad, generando

mayor produccién, con el recurso de mano de obra y reducir costos.

1.5.4. Justificacion social

La presente investigacion se justifica socialmente porque la aplicacion del estudio del trabajo
permite que la empresa incremente sus utilidades y puede invertir en activos para la empresa
que origina consecuencia nuevos puestos de trabajo en las cercanias de la empresa. Segun
Hernandez, Ferndndez & Baptista (2014) indic6: “La justificacion social busca ver la
trascendencia social de la aplicacion de la investigacion, quien se beneficiard con sus
resultados” (p. 40). El autor argument6 que la justificacion social indaga ver la importancia

en la sociedad de la aplicacion de la investigacion y quienes se beneficiaron en su aplicacion.

1.6. Hipotesis

1.6.1. Hipadtesis general

HG: La aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa significativamente la productividad
en el proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos,
2018.
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1.6.2. Hipotesis especifica

HE 1: La aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa significativamente la eficiencia en

el proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018.

HE 2: La aplicacion del Estudio del Trabajo incrementara significativamente la eficacia en

el proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018.

1.7. Objetivos
1.7.1. Objetivo General

OG: Determinar en qué medida la aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa la
productividad en el proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A.,
Chorrillos, 2018.

1.7.2. Objetivos especificos 1.
OE 1: Determinar en qué medida la aplicacién del Estudio del Trabajo incrementa la

eficiencia en el proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A.,
Chorrillos, 2018.

OE 2: Determinar en qué medida la aplicacién del Estudio del Trabajo incrementa la eficacia
en el proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos,
2018.
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METODO
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2.1 Disefio de investigacion
Tipo de investigacion: Aplicada

La presente investigacion fue de tipo aplicada porque identifica la realidad problematica de

la empresa en estudio y mediante la aplicacion busca solucionar el problema existente.

Lozada (2014), indico que: “La investigacion aplicada busca la generacion de conocimiento
con aplicacion directa a los problemas de la sociedad o el sector productivo. Esta se basa
fundamentalmente en los hallazgos tecnologicos de la investigacion bésica” (p. 34). El autor
explicd que la investigacion aplicada busca el manejo directo de la solucion de los problemas

productivos en las empresas.
Nivel de investigacion: Descriptivo y Explicativo

La presente investigacion fue de nivel descriptivo y explicativo, porque describio los hechos
especificos ocurridos en la situacion problematica y explico las causas raices que dieron

origen al problema de la empresa.

Carrasco (2007) indic6: “En éste nivel se conoce, se identifica y describe las caracteristicas
esenciales del fenémeno social en estudio, respondiendo las preguntas ¢cémo es? ;Cuales
son? ;Dénde estan? ;Cuantos son?, etc.” (p.50). El autor explicd que en ésta investigacion

descriptiva se puntualiza los hechos que ocurren en la situacion problematica en estudio.

Carrasco (2007) indico: “Aqui se explica cudles son los factores que han dado lugar al
problema social (variable en estudio) es decir las causas condicionantes y determinantes que
caracterizan al problema social que se investiga” (p.50). El autor explicd que la investigacion
explicativa da a conocer cuales fueron las causas primordiales que acontecieron para dieron

lugar al origen del problema.
Enfoque de la investigacion: Cuantitativa

El enfoque de la investigacion es cuantitativo, porque mediante la recoleccion de datos sus

datos son medibles numéricamente para probar las hipotesis planteadas en la investigacion.

Valderrama (2010) indic6: “La tradicion positivista 0 cuantitativa compara al investigador
con un ingeniero que sabe lo que busca, como buscarlo y lo que espera encontrar” (p.109).

El autor explico porque identifica un problema, formula problemas, objetivos, hipotesis, usa
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técnicas e instrumentos para la recoleccion de datos y medibles numéricamente para probar

las hipdtesis.
Alcance de la investigacion: Longitudinal

El presente trabajo de investigacion es longitudinal porque a través de la recoleccion de datos
se mide en distintos momentos en un periodo de tiempo 16 semanas antes y 16 semanas

después.

Bernal (2010) indico: “En la investigacion longitudinal se obtienen datos de la misma
poblacién en distintos momentos durante un periodo determinado con la finalidad de
examinar sus variaciones en el tiempo” (p.119). El autor argumentd que la investigacion es
longitudinal porque mediante la recoleccion de datos se mide en distintas etapas en un

determinado periodo de tiempo.
Disefio de investigacion: Tipo cuasi experimental

La presente investigacion tiene un disefio experimental de tipo cuasi- experimental, porque

se manipula la variable independiente para ver su efecto en la variable dependiente.

Hernandez, Fernandez & Baptista (2014) indicaron: “El disefio experimental es una
situacion de control en la cual se manipulan, de manera intencional, una 0 mas variables
independientes (causas) para analizar las consecuencias de tal manipulacion sobre una o mas
variables dependientes (efectos)” (p.130). Los autores explicaron que el disefio experimental

se maneja la variable independiente para analizar los efectos en las variables dependientes.

Hernandez, Fernandez & Baptista (2014) indicaron: “Los disefios cuasi-experimentales
manipulan deliberadamente, al menos, una variable independiente para observar su efecto
sobre una o mas variables dependientes, los sujetos no se asignan al azar a los grupos ni se
emparejan dichos grupos ya estan formados antes del experimento: son grupos intactos” (p.
151). Los autores argumentaron que se manipula la variable independiente para ver los
efectos en la variable dependiente. Los autores explicaron que el disefio es cuasi
experimental se maneja una variable independiente para analizar los efectos en una variable

dependiente.
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2.2 Variables, Operacionalizacion

2.2.1 Variable Independiente
Estudio del trabajo

Definicion conceptual:

Eliminacion de todos los desperdicios de materiales, tiempo y esfuerzo, ademas, procura
hacer més féacil y lucrativa cada tarea y aumenta la calidad de los productos poniéndolos al

alcance del mayor numero de consumidores (Garcia, 2011, p. 1).
Definicion Operacional:

El estudio de trabajo es una técnica que se utiliza en las empresas mediante la observacion y

hoja de datos recolecta datos para probar las hipotesis.

2.2.2 Variable Independiente
Productividad

Definicion conceptual:

La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o un sistema,
por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados considerando los
recursos empleados para generarlos. En general, la productividad se mide por el cociente

formado por los resultados logrados y los recursos empleados (Gutiérrez, 2010, p. 21).
Definicion Operacional:

La productividad se mide a través de la observacion y la hoja de datos se recolecta datos que

seran evaluados mediante los indicadores de eficiencia y eficacia.
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Tabla 5. Matriz de operacionalizacién de variables

Aplicacion del Estudio del Trabajo para incrementar la productividad en el proceso de Cajas Luminosas, de la empresa SISTEMA DE IMPRESIONES S.A. Chorrillos, 2018.

) Definicion Definicion — ) Escala de los , Unidad de ;
Variables . Dimensiones Indicadores o Técnica Instrumento , Férmula
conceptual operacional indicadores medida
TA- ANV
JAV=————X100
TA
Indice de actividades que agregan = Indi i
Estudio de Métodos | e 2pres Razon Observacion directa Hoja de Registros Porcentaje IAV= Indice de actividades que agregan valor
valor TA= Total actividades
ANV= Actividades que no generan valor
Garcfa (2011) indico: " Eliminacion de todoslos I estudio de trabajo es una
desperdicios de materiales, tiempoy esfuerzo,  técnica que se utilizaenlas
Variale independiente:  ademds, procura hacer mds facily lucrativa cada empresas mediante la
Estudio del Trabajo tareay aumenta a calidad de los productos observacion y hoja de datos
poniéndolos al alcance del mayornimerode  recolecta datos para probar las T5=TN (L + SUPLEMENTO)
consumidores” (p.1). hipotesis.
. ) ) ) ) L ) ) ) TS = Tiempo esténdar
Medicion del Trabajo Tiempo Estandar Razon Observacion directa Hoja de Registros Porcentaje
TN = Tiempo normel
SUPLEMENTO DE TRABAJO
EFN= 1V x100
Gutiérrez (2010) indico '
utiérrez indico: . o
o (10 Eficiencia indice de Eficiencia Razon Observacion directa y registro Hoja de Registros Porcentaje EFN=  Hicendia
La productividad tiene que ver con los resultados . . ) .
) i La productividad se mide a TU= Tiempo it
que se obtienen en un proceso o un sistema, por , . )
) y través de la observacion y la TT=  Tiempototal
, ) lo que incrementarla productividad es lograr
Variable dependiente: ; ) hoja de datos se recolecta datos
L. mejores resultados considerando los recursos ) ‘
Productividad que seran evaluados mediante __UPR.
empleados para generarlos. En general, la - . EFC=——x100
; ’ ) los indicadores de eficienciay UP.
productividad se mide por el cociente formado - ’ - Hicad
por s resultadoslogradosy s recursos eficacia Fficacia indice de Eficacia Razon Observacion directa y registro Hoja de Registros Porcentaje EFC=  Eficacia

empleados.

UPR.= Unidades Producidas
U.P.= Unidades programadas

Nota: Las variables se convierten en unidades observables y medibles
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2.3 Poblacién y muestra

2.3.1 Poblacion

La presente investigacion tuvo una poblacion conformada por un grupo de 6 trabajadores,
que fueron evaluados en un periodo de tiempo de 4 meses antes y 4 meses después del
estudio. Asi, Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), afirmaron que la poblacion: “es el
conjunto de todo el caso que concuerdan con determinadas especificaciones” (p.174). En tal

sentido, los autores indicaron que constituyen un grupo con caracteristicas similares.

2.3.2 Muestra

La presente investigacion tuvo como muestra la misma poblacidn, debido a que la poblacién
es menor que 50. Por tal motivo, el investigador no interviene en la formacién de los grupos,
de manera que se recurre a grupos intactos. Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014),
los autores aseguraron que: “muestra es, en esencia, un subgrupo de la poblacion. Digamos
que es un subconjunto de elementos que pertenecen a ese conjunto definido en sus
caracteristicas al que llamamos poblacion” (p.175). Es decir, la muestra es una parte de la

poblacion, que de ella depende la validez de los resultados del estudio.

2.3.3. Muestreo
En la presente investigacion, no presenta muestreo debido a que la poblacion es igual a la

muestra.

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

2.4.1 Técnicas de recoleccion de datos

La presente investigacién utiliz6 como técnica la observacion, la cual permitié obtener la
informacion de los datos in situ donde acontecen los fenémenos o hechos haciendo uso de
instrumentos requeridos para su estudio. Asimismo, Gil (2016) sostuvo que las técnicas de
recoleccion de datos: “engloba todos los medios técnicos que se utilizan para registrar las
observaciones o facilitar el tratamiento” (p.11). De esta manera, el autor dio a conocer que
el investigador requiere técnicas e instrumentos de medicion apropiados y adecuadamente

disefiados para analizar las variables que se han seleccionado para su estudio.

2.4.2 Instrumento de recoleccion de datos
El instrumento que se utilizé en la investigacion fueron fichas de recoleccion de datos, que
es un documento donde se recopila informacion de todos los fendmenos detectados para su

estudio minucioso y sus posibles mejoras. Segiun Lopez (2013) mencion6é que: “los

56



instrumentos son las herramientas que se utilizan para la recoleccion, almacenamiento y
procesamiento de la informacién recogida” (p.44). Es decir, los instrumentos son recursos

que permiten al investigador extraer informacién de los fenémenos.

2.4.3 Validacion y confiabilidad del instrumento

La investigacion utilizé instrumentos que fueron validados para asegurar que miden lo que
se desea medir. Segin Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), la validez: “se refiere al
grado en que un instrumento realmente mide la variable que pretende medir” (p. 201). De
esta manera, fue sometida al criterio de Juicio de Expertos que cumplan con el perfil de
grado de Magister y/o Doctor de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, quienes
revisaron y firmaron el instrumento, demostrando que el instrumento de medicion fue

confiable.

Tabla 6. Grado de confiabilidad

0.53 amenos Confiabilidad nula
0.54a0.59 Confiabilidad baja
0.60a0.65 Confiable
0.66a0.71  Muy confiable
0.72a0.99  Excelente confiabilidad
1.0 Confiabilidad perfecta
Nota. Rangos establecidos de acuerdo al nivel de confiabilidad

Tabla 7. Validez de los instrumentos por juicio de expertos.

Experto Grado de instruccion Resultados

Luz Sanchez Ramirez Doctora Aplicable
Pedro Espinoza Vasquez Magister Aplicable
Carlos Santos Esparza Magister Aplicable

Nota. Expertos que evaluaron el instrumento.

Por otro lado, los instrumentos de la investigacion fueron confiables porque su aplicacion
produjo datos iguales, es decir fueron consistentes y coherentes. Segun Hernandez,
Fernandez y Baptista (2014) indicaron que la confiabilidad: “se refiere al grado en que su

aplicacion repetida al mismo individuo u objeto produce resultados iguales” (p.200).
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2.5 Métodos de analisis de datos

El tratamiento de los datos en la presente investigacion aplico un anélisis de estadistica
descriptiva e inferencial. La estadistica descriptiva de este analisis permitié detallar los
valores obtenidos para cada variable por medio de graficos o tablas. De acuerdo con lo
planteado por Valderrama (2013), “Ya contando con la obtencion de informacion, se
procedera a efectuar la evaluacion correspondiente brindando de esta manera respuesta a la
pregunta que se dio en un principio, pudiendo llegar de esta manera a que las hipotesis
planteadas puedan ser admitidas o denegadas” (p.229). Como se sabe los enfoques
cuantitativos, la informacion se va a obtener y registrar en nimeros, por ello se consideran

dos niveles para el analisis de datos:

Por otra parte, la estadistica inferencial, se utiliza para probar la hipotesis y estimar
parametros haciendo uso del software estadistico informativo IBM SPSS Statistics 24
(Paquete Estadistico para las Ciencias Sociales), que proporciona diferentes herramientas
estadisticas que facilitan la gestion y analisis de los datos, compartiendo los resultados
mediante graficos. Segin Minitab (2017): “utilizan una muestra aleatoria de datos tomada

de una poblacion para describir y hacer inferencias acerca de la poblacion™ (parr. 2).

2.6 Aspectos éticos

La presente investigacidn tuvo en cuenta el respeto a la propiedad intelectual, por ende,
mediante las citas bibliograficas, se hizo referencia a todas las fuentes de informacion que
han permitido consolidar y aportar ideas. Asimismo, se realiz6 esta investigacion sin
manipular los datos obtenidos de la empresa, evidenciando compromiso y honestidad. Por
ultimo, se demostr6 confidencialidad por los datos de la organizacion y se respetd la

proteccion de la identidad de los individuos que participaron en el estudio.

58



I11. RESULTADOS

59



3.1 Situacién actual de la empresa

Generalidades

La empresa Sistema de Impresiones S.A. es una empresa de manufactura dedicada a la
fabricacion de productos publicitarios, teniendo como principal materia prima madera,
perfiles y/o planchas de metal (acero al carbono y/o acero inoxidable) y acrilicos. Para
efectos de nuestro estudio, identificamos. Lo més resaltante son los “tiempos improductivos”
0 tiempos que no generan valor como actividades repetitivas que hacen que el tiempo de
produccidn sea mas amplio y genere mayores costes. Prolongar dicha situacién podria traer
consecuencias los aplazamientos de entrega del producto a los continuos requerimientos de
los clientes en rendimiento y calidad como parte de mala imagen de la empresa en estudio.
A esta situacion se suma el vacio de un plan organizativo-estandarizado, ya que en la

actualidad las gestiones se realizan de forma pragmatica e instintiva.

La empresa Sistema de Impresiones S.A. no ha dispuesto procedimientos estandares tanto
en el plano técnico como el factor humano para evitar el desperdicio temporal y econémico
existente en los tiempos innecesarios de los procesos operativos. Desde luego, la inexistencia
de un control/analisis de tiempos de proceso responde a un planteamiento organizativo
defectuoso que no toma en cuenta el tiempo idéneo del proceso de manufactura de cajas
luminosas, ni el efecto que esto genera en el cumplimiento de las fechas de entrega

programadas de entrega de productos con la 6ptima calidad requerida por el cliente.

La aplicacion del Estudio del trabajo tiene como prop6sito solucionar las dificultades de la
empresa Sistema de impresiones S.A. con el fin de estandarizar los tiempos y mejorar el

proceso operativo con el objetivo de incrementar la productividad de la empresa

Descripcion de la empresa

Sistema de Impresiones S.A. es una empresa que se dedica a la venta, produccién y
distribucion de trabajo de productos publicitarios en materia prima de madera, MDF,
acrilicos y perfiles/planchas de acero al carbono y acero inoxidable. Basado al tipo de
sistema de produccién que se emplea en la linea de produccién, se aplica el sistema de
produccién por lotes que tiene la produccion discontinua con cantidad limitada de un

producto determinado a una orden de trabajo.
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Misién
Nuestra mision es centrarnos en los retos y necesidades de nuestros clientes otorgandoles
inmejorables soluciones innovadoras, con clara vocacion de brindar productos y servicios

de calidad, mediante la constante evolucion de nuestros procesos, generando impacto en su

punto de venta resaltando asi sus marcas.
Vision
Ser una empresa lider a nivel nacional en el sector publicitario, generando satisfaccion,

confianza y seguridad a nuestros clientes a través de soluciones creativas reflejados en

nuestros productos y servicios de alta calidad.

Ubicacion

Calle icaro N° 121 Urb. La campifia-Chorrillos, Lima Perd.
Linea de Productos:

lluminacion inteligente

Permite convertir el negocio de los clientes en un referente de la ciudad con iluminacion
LED, una fuente de energia inteligente que te ayuda a ahorrar energia.

Pantallas modulares

Permitir a los clientes aprovechar los mejores espacios de sus tiendas con pantallas LED y LCD,
proyectando videos de alta calidad que mejoran tu imagen.

Modulos de atencidon

Elaboracion de estructuras temporales para campafias. Con la practicidad de armado y
desarme de piezas que influyen en la practicidad de los traslados a los puntos solicitados
Muebles publicitarios

Ayudamos a destacar los productos de nuestros clientes para que sean las estrellas en el
retail. marca la diferencia con exhibidores, islas, revestimientos de géndolas y puntas de

gondolas.
Letreros

No permitimos que el nombre de los negocios de nuestros clientes pase desapercibido,

encontrando con nosotros diferentes soluciones para mostrar sus marcas.

Sefaléticas
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Diseflamos,  elaboramos e  implementamos todo tipo de  sefalética

para guiar a tus clientes sin dejar de mostrar tu marca.
Servicios integrales

Estamos  preparados para  desarrollar  proyectos de gran  envergadura.

Realizamos levantamientos de informacion y mantenimiento.

3.1.1. Proceso de produccion de la caja luminosa

Almacén:

Se realiza la solicitud de materiales e insumos para el inicio de fabricacion de cajas luminosa

0 caja Back Light
Traslado de materiales:

Luego de solicitar los materiales segun el requerimiento emitido por el jefe de area se realiza

el traslado de los materiales e insumos al area de trabajo.
Colocar topes de corte:

Se establece un limite de la longitud de los cortes de los tubos de fierro a emplearse para la
fabricacion de la caja luminosa, las medidas son diversas de acuerdo a las especificadas en

el plano.
Corte de tubos de Fierro:

Para el desarrollo de dicha actividad se emplea una tronzadora con disco de corte de 14”,

dicha actividad se realiza en una mesa de trabajo con la puesta de topes de corte.
Esmerilado de tubos cortados:

La actividad de corte genera un borde filoso conocido como rebaba, los mismos que son
esmerilados como proteccion para evitar que el operario sufra cortes ya que en algunas
situaciones el borde filoso llega a traspasar el guante de seguridad empleado, otro punto a
considerar en la actividad del esmerilado se realiza debido que en el armado de estructura

interfiere a la obtencion de la cuadratura del de los tubos de fierro apuntalados.

Traslado de tubos de fierro a mesa de trabajo:
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Luego de cortar los tubos de fierro y el esmerilado de las rebabas producto del corte se realiza

el traslado de piezas de tubos de fierro a la mesa de trabajo.
Armado de base 1:

Se procede a armar la base de la caja luminosa de acuerdo a las especificaciones requeridas,
se emplean maquina de soldar, martillo de bola, cinta métrica y escuadra ambas de 8”, el

armado solo es presentado y unido mediante puntos de soldadura.
Soldeo de base apuntalada:

Luego del armado de la base 1 se procede a soldar las uniones mediante cordones de
soldadura que no sobrepasan %2 de longitud. El soldeo se realiza tanto en la parte interna

como en la parte frontal.
Esmerilado de Base:

El esmerilado de la base 1 se realiza debido a que se empleara como una matriz para el
armado de las demas bases. Se debe considerar que la caja luminosa no puede ser fabricada
en una sola pieza pues dificultaria el traslado al punto de instalacién, a la instalacion y que
podria sufrir deformaciones debido a que dicha estructura solo emplea tubos de fierro

cuadrados de 42" con un espesor de 0,9 mm.
Armado de base 2:

El armado de la segunda base se realiza sobre la base 1 como se mencion6 en la descripcion
anterior que servira como guia, facilitando para los operarios la ubicacién de travesafios de
la estructura, no verificando que las medidas de la separacion de los travesarios van variando

conforme se van colocando uno sobre otras.
Soldeo de uniones:

Al igual que la base 1 se realiza el soldeo de las uniones de los tubos de fierro empleando

cordones de soldadura.
Verificar Alineacion de estructuras:

El soldeo de las uniones de la estructura genera que los tubos se compriman sufriendo

deformaciones, perdiendo asi la alineacion de la estructura, los operarios emplean para esta
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actividad hilo de nylon colocando de un extremo a otro, de confirmarse la deformacién se

procede a enderezar la estructura.
Esmerilar uniones:

Luego de verificar la alineacion de la estructura se procede a esmerilar las uniones soldadas,
para facilitar el armado de los laterales, ambas bases servirdn como matrices para el armado

de laterales.
Armado de laterales:

La base 2 sirve como matriz para el armado de laterales, los laterales en mencion son
fabricados con los mismos materiales que se emplean en las bases 1 y 2, en este caso los
tubos ya son apuntalados a la base 2 para mantenerse fijos y permitir el soldeo de la

estructura.
Esmerilado de laterales:

Se corta los puntos de soldadura que unen los laterales a la base 2, una vez cortados se
procede a esmerilar todas las partes donde se encuentran las uniones soldadas y los restos de
los puntos de soldadura que operaban como sujetadores, esto se realiza para minimizar la

deformacion de la estructura lateral originado por el soldeo de uniones.
Verificar medidas para corte de planchas:

Se miden las dimensiones internas de la estructura de la caja luminosa obteniendo medidas

que serviran para el corte de las planchas LAF.
Medir plancha para corte:

Empleo de la cinta métrica metélica, las medidas son generalmente en centimetros, de

acuerdo al espacio interno donde se va a recepcionar las piezas cortadas,
Traslado a zona de corte:

Operario se traslada a zona de corte de planchas para seleccionar la plancha de acuerdo a

espesor y calidad de plancha.
Corte de planchas:
El corte de planchas LAF se realizan en una guillotina eléctrica con capacidad de corte de

planchas de 1/8” de espesor, regulables electronicamente.
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Traslado a mesa de trabajo:

Realizado el corte de planchas LAF de 0.6 mm se realiza el traslado de piezas cortadas a

mesa de trabajo para continuar con la siguiente actividad.
Soldeo a base:

La base 2 es soldada a la base que sirve como mesa de trabajo, esta actividad la realizan para

el montaje de accesorios internos de la estructura.
Corte de fierros:

Los fierros corrugados a cortarse tienen una medida estandar de 20 cm los cuales sirven
como arriostres que permitiran que la estructura no se deforme al momento de tensar la lona
impresa, los fierros redondos lisos de 4 de didmetros son cortados de acuerdo al ancho y

largo de la estructura.
Soldeo de arriostres y templadores:

Ya con las piezas cortadas se procede a montar y soldar los arriostres de 3/8”de didmetro.
Los templadores que son fierros redondos de "4 de didmetros son soldados a la altura de 2
centimetros de distancia de las bases internas de la caja luminosa, estos templadores tendran

la funcién de recepcionar la carga del templado de lona impresa.
Esmerilado:

Luego de terminadas las actividades anteriores se realiza el esmerilado de las zonas soldadas,

para esta actividad se emplea una amoladora angular de 41/4”, con discos flap de pulido.
Corte de puntos:

Una vez terminado el esmerilado de zonas soldadas se corta los puntos que fijan la estructura

a la mesa de trabajo.
Esmerilado de puntos:

Se realiza el esmerilado de los residuos generados por el corte de los puntos que unian la

estructura a la base.

Apuntalado de base posterior:
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Se realiza el apuntalado de las planchas LAF por la parte posterior de la estructura, que
permitirdn que las planchas que van a actuar como base de los modulos leds, no se cuelguen

por efecto de la gravedad.
Esmerilado:

El soldeo de la parte posterior de la estructura genera en la parte frontal pequefios puntos

con cierta curvatura que son producto del calor generado por el proceso de soldadura.
Esmerilado de base 1:

Una vez concluida la estructura 2 se realiza el esmerilado de la estructura 1 que cumplié la

funcién de matriz.
Soldeo de laterales:

Al igual que la estructura o base 2 se realiza el armado y soldeo de las estructuras laterales
de la caja luminosa las cuales toman como matriz a las divisiones que presenta la estructura

de la base, luego son resoldados a la base 2 para formar la armazon la caja luminosa.
Esmerilado de laterales soldados:

Luego de realizado el soldeo de estructuras de laterales de la caja luminosa se procede a
esmerilar las uniones soldadas. Dejando listo la estructura para iniciar la siguiente actividad.

Verificar medidas:

El personal operario realiza la medicion de la parte interna de la estructura nuevamente para

verificar las medidas antes de realizar el corte.
Medir plancha para corte:

Al igual que la base o estructura 12 se realiza la misma actividad de tomar las medidas para

realizar el corte de las mismas.
Traslado a zona de corte:

Operario se traslada a zona de corte de planchas para seleccionar la plancha de acuerdo a

espesor y calidad de plancha.

Corte de planchas:
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El corte de planchas LAF se realizan en una guillotina eléctrica con capacidad de corte de

planchas de 1/8” de espesor, regulables electronicamente.
Traslado a mesa de trabajo:

Realizado el corte de planchas LAF de 0.6 mm se realiza el traslado de piezas cortadas a

mesa de trabajo para continuar con la siguiente actividad.
Soldeo de planchas a base 1:

Las piezas de plancha LAF cortadas son unidas mediante puntos de soldadura a la estructura

1 mediante puntos de soldadura.
Soldeo de arriostres:

Los arriostres al igual que la estructura 2 son de fierro corrugado de 3/8” de didmetro que

son soldados directamente a la estructura lateral y la base.
Soldeo de templadores:

Los templadores son soldados a dos centimetros de distancia de la base interna de la

estructura al igual que la estructura 2.
Esmerilado:

Las zonas unidas mediante puntos y cordones de soldadura son esmeriladas con una

amoladora angular y discos multilijas de grano 60.
Corte de puntos de uniones:

Para el armado general de estructura, esta fue unida a la mesa de trabajo para evitar la des

cuadratura por efecto del calor del soldeo.
Esmerilado de puntos cortados:

Los puntos una vez cortados son esmerilados verificando que no tienes ninguna funcién el

poder realizarlo despues de terminada toda la estructura.
Apuntalado de base posterior:

Se realiza el apuntalado de las planchas LAF por la parte posterior de la estructura, que
permitirdn que las planchas que van a actuar como base de los modulos leds, no se cuelguen

por efecto de la gravedad.
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Esmerilado:

El soldeo de la parte posterior de la estructura genera en la parte frontal pequefios puntos

con cierta curvatura que son producto del calor generado por el proceso de soldadura.
Traslado a zona de corte:

Operario se traslada a zona de corte de planchas para seleccionar la plancha de acuerdo a

espesor y calidad de plancha.
Traslado a guillotina:

Se realiza el traslado de planchas metalicas a maquina guillotina eléctrica controlada por

secuencias numéricas.
Corte de planchas:

El corte de planchas se realiza en esta actividad para las tapas perimetrales, estas tapas son
las que van a cubrir todo el borde de la caja luminosa una vez templada la lona impresa
cumpliendo la funcién de no dejas escapar la luz generada por los modulos led y a la misma

vez protegerlos de la intemperie.
Trazar plancha:

Luego de cortadas las planchas, se proceden a marcar con un gramil 2 centimetros ambos

lados para que puedan ser doblados.
Doblar:

Luego de ser trazadas las planchas se realiza el doblado de ambos lados con una maquina
manual llamada plegadora, esta actividad se desarrolla trazando cada plancha y de igual

manera doblando cada una de las planchas.
Soldeo de planchas:

Se sueldan unas pequefias planchas LAF de 1/40” de espesor y 19,5x15 cm, los cuales son

unidos mediante una maquina de electro punto, estas planchas son denominadas filetes.
Esmerilado:

Al igual que la fabricacion de las cajas luminosas el empleo del electro punto generan

pequefias manchas y deformaciones en las tapas perimetrales debido a ello se realiza la
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actividad de esmerilado.
Traslado a zona de pintura:

Tanto la estructura de la caja luminosa y las tapas perimetrales son trasladados al area de

pintura por los operarios que realizaron la fabricacién de los elementos en mencion.
Posicionamiento de elementos:

Tanto las estructuras de las cajas luminosas como las tapas perimetrales son montadas sobre

caballetes para realizar el pintado de las mismas.
Lavado de estructuras:

Esta actividad se realiza debido que tanto las planchas de metal y los tubos y demas
elementos que son metélicos, llegan con una capa de aceite los cuales les permiten protegerse

del medio ambiente y evitar la corrosion y el dxido, este lavado se realiza con thiner.
Secado de estructura:

Luego de terminado el lavado se realiza el secado solo con trapo industrial y ara acelerarlo

emplean aire comprimido.
Pintado frontal:

La parte interna de a la caja luminosa es pintada solo con base al aceite blanco, este color es
empleado ya que le brinda ayuda a la iluminacion uniforme de los leds.

Pintado posterior:

El pintado posterior de la estructura se emplea base al aceite gris, para protegerlo de la

corrosion.
Lavado y lijado:

Esta actividad se realiza de la misma manera empleada para las estructuras de las cajas

luminosas.
Masillado:

Para el desarrollo de esta actividad se emplea masilla plastica como la que se utiliza en el
sector automotriz, esta actividad es realizada por la deformacién producida por el soldeo de

los filetes, estas tapas perimetrales son visibles por el cliente y requieren de buen acabado.
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Pintado:

Se realiza el primer pintado con base al aceite blanco, se escoge este color puesto que el

color final es un color claro como el amarillo:

Lijado:

Se realiza para quitar las zonas asperas, es considerado como un pre acabado.
Pintado:

Se realiza el primer pintado de tapas perimetrales con pintura acrilica, el color es de acuerdo

al requerido por el cliente.
Secado:

Luego de terminado el pintado de la tapa perimetral se deja secar los elementos a temperatura

ambiente.
Lijado:

Se realiza un pre acabado del primer pintado para ello emplean lija de grano 1000 y preparan
los elementos para una segunda capa de pintura:

Pintado final:
Se realiza el segundo pintado de tapas perimetrales, este es el acabado final.
Secado:

Los elementos son posicionados en zonas no transitadas que estén a la intemperie para el

secado de las mismas.
Traslado de estructura pintadas:

Concluida todas las actividades de pintado se hace entrega de estructura al personal de
electricidad para el desarrollo de sus respectivas actividades.

Trazado:

Se realiza el trazado de la base interna de la caja luminosa, este trazo se realiza manualmente
con el empleo de cinta métrica metaliza y un marcador, identificando los puntos centros a

instalarse los médulos led.
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Montaje:

El montaje de modulos led se realiza una vez concluido el trazado de base, los médulos leds
vienen con un adhesivo en la base posterior, el cual se retira el protector muy facilmente y

se procede a instalar en los puntos trazados.
Siliconado:

Luego del pegado de mddulos led se procede a la aplicacion de silicona en dos de los 4 lados
de los modulos leds, esto debido a que el adhesivo del led tiene un tiempo de duracion muy

cortd y luego se llegan a desprender cuando la caja luminosa ya esta instalada.
Cableado:

Una vez concluidas las actividades de montaje y siliconado, se realiza las uniones y el
cableado eléctrico para empalmarse con las fuentes de poder, aislando los empalmes para

evitar cortos circuitos:
Verificacién:

Una vez concluidas todas las actividades en mencién se realiza la prueba de encendido,

verificando que todos los mddulos led enciendan en su totalidad.
Almacenaje:

Posteriormente se realiza el almacenaje de elementos en el area de productos terminados

para el traslado a su punto de instalacién. Ver anexo....

71



Tabla 8. Hoja de registro de estudio de métodos Actual

‘.“\_ SISTEMA DE IMPRESIONES S.A. [HOJAN®: 1-16
- —
Sissa W HOJA DE REGISTRO DE ESTUDIO DE METODOS (Pre-Test)

AREA : Produccion ESTUDIO : Métodos

PRODUCTO : Caja luminosa INICIO : Marzo |TERM INO : Julio

OBSERVADO POR : De la cruz Garay Luis OPERARIO : Morales Padilla Nick

COMPROBADO: FECHA :

ITEM ELEMENTOS TIPOS
1 [Almacen Almacenamiento
2 |Traslado de materiales a zona de trabajo Transporte
3 |Colocar tope de medidas Operacion
4 [Corte de tubos de fierro de 3/4" Operacion
5 |Esmerilado de tubos cortados Operacion
6 |Traslado de tubos cortados a mesa de trabajo Transporte
7 |Armado de base de caja (partel) Operacion
8 |Soldeo de base apuntalada Operacion
9 |Esmerilado de base guia (Parte 1) Operacion
10 |Armado de base de caja (parte2) Operacion
11 |Resoldar uniones apuntaladas Operacion
12 | Verificar alineacion de tubos Inspeccion
13 |Esmerilar uniones soldadas Operacion
14 |Armado y soldeo de laterales (parte 2) Operacion
15 |Esmerilado de laterales soldados Operacion
16 |Verificar medidas para plancha Inspeccion
17 |Medir planchas para corte Operacion
18 |Traslado a zona de corte Transporte
19 |Corte de planchas Operacion
20 [Traslado a mesa de trabajo Transporte
21 |[Soldeo de caja a base (parte 2) Operacion
22 |Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) Operacion
23 [Traslado de fierros cortados a mesa de trabajo Transporte
24 [Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 2) Operacion
25 [Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" Operacién
26 |Esmerilado de partes soldadas Operacién
27 |[Corte de puntos de union de bases Operacién
28 |Esmerilado de puntos cortados Operacién
29 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) Operacién
30 [Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) Operacién
31 |[Esmerilado de base (Partel) Operacién
32 |[Soldeo y armado de laterales (Parte 1) Operacién
33 |Esmerilado de laterales soldados Operacién
34 |Verificar medidas para cortes de plancha Inspeccion
35 [Medir planchas para corte Operacién
36 [Traslado a zona de corte Transporte
37 |[Corte de planchas Operacién
38 [Traslado a mesa de trabajo Transporte
39 [Soldeo de plancha a base (Parte 1) Operacién
40 |Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 1) Operacién
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41 |Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" Operacién
42 |Esmerilado de zonas soldadas Operacion
43 |Corte de punto de uniones de base 1 a mesa Operacion
44 |Esmerilado de puntos cortados Operacion
45 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) Operacion
46 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) Operacién
47 |Traslado a zona de corte Transporte
48 |Corte de planchas Operacion
49 |Traslado a guillotina Transporte
50 |Trazar medidas para dobles Operacion
51 |Doblado de planchas Operacion
52 |Soldeo de filetes por electropunto Operacion
53 |Esmerilado de puntos electrosoldados Operacion
54 [Montaje de cajas seccionadas a caballetes Operacion
55 |Traslado a zona de pintura Transporte
56 [Lavado de secciones de caja (estructura) Operacion
57 [Secado de estructura de caja Operacién
58 [Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco Operacion
59 [Pintado de de cara posterior con base al aceite gris Operacion
60 [Lavado de tapas perimetrales con thiner Operacion
61 [Lijado de tapas perimetrales Operacion
62 |Masillado y lijado de zonas electrosoldadas Operacion
63 |Pintado con base al aceite blanco Operacién
64 |Pintado de cara externa con base gris Operacion
65 [Lijado de cara con base gris Operacion
66 [Pintado de primera capa de pintura Operacion
67 |Espera de secado de pintura Espera
68 [Lijado de primera capa de pintura Operacion
69 [Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. Operacion
70 [Pintado de acabado final Operacion
71 [Secado de pintura Espera
72 |Traslado al area de electricidad Transporte
73 |Trazado de fondo de base de caja. Operacion
74 |Instalacion de modulos LEDS Operacion
75 |Siliconeado de médulos LEDS Operacion
76 [Cableado y empalmado Operacion
77 |Verificacion de iluminacion. Inspeccion
78 |Almacén de productos terminados Almacenamiento

Nota: Registro del total de actividades que se realizan durante el desarrollo del proceso antes de la aplicacion

de la mejora.

73



Cursograma analiti Diaframa de analisis de procesos

Diagrama N° 1 Hoja N° 16 RESUMEN
Objeto: Actividad Actual Propuesto
Evaluacion de método existente-Pre test Operacion 61
Proceso Transporte 10
Manufactura de caja luminosa (Backlight) Espera L 2
Inspecciéon 3
Lugar: Area de produccién Almacenamiento 2
Operario(s): Total 78
Nick Morales Padilla Tiempo (H-H) Min 616,98
Compuesto por:
Luis A. De la cruz Garay.
Aprobado por: Periodo:
Marzo - Julio
Descripcion/Actividades. Cantidad -';:\e;:‘np)c’ ™ S'"::'O TP Observaciones
Almacen 1,15 Requerir materiales
Traslado de materiales a zona de trabajo 1,00 =
Colocar tope de medidas 5,20 I
Corte de tubos de fierro de 3/4" 34 25,33 [
Esmerilado de tubos cortados 942
Traslado de tubos cortados a mesa de trabajo 0,89
Armado de base de caja (partel) 23,30
Soldeo de base apuntalada 5,24
Esmerilado de base guia (Parte 1) 3,60
Armado de base de caja (parte2) 13,20
Resoldar uniones apuntaladas 2,43 —
Verificar alineacion de tubos 1,04 —
Esmerilar uniones soldadas 121 — 1
Armado y soldeo de laterales (parte 2) 16,14 [
Esmerilado de laterales soldados 1,20 .
Verificar medidas para plancha 0,55 —
Medir planchas para corte 3,28
Traslado a zona de corte 0,36
Corte de planchas 2 2,27 Para base de modulos led
Traslado a mesa de trabajo 0,54
Soldeo de caja a base (parte 2) 7,22
Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) 6 5,22
Traslado de fierros cortados a mesa de trabajo 0,68
Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 2) 8,24
Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 4,35
Esmerilado de partes soldadas 1,21
Corte de puntos de union de bases 2,04
Esmerilado de puntos cortados 2,30
Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 5,77
Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) 8,14
Esmerilado de base (Partel) 1,17
Soldeo y armado de laterales (Parte 1) 16,70
Esmerilado de laterales soldados 1,16
Verificar medidas para cortes de plancha 0,40
Medir planchas para corte 2,26
Traslado a zona de corte 0,33
Corte de planchas 2 2,06 Para base de modulos led
Traslado a mesa de trabajo 0,51
Soldeo de plancha a base (Parte 1) 7,20
Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 1) 11,60
Soldeo de templadores de fierro liso 3/16™ 3 3,46
Esmerilado de zonas soldadas 1,21
Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 2,33
Esmerilado de puntos cortados 2,17
Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 5,77
Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) 6,10
Traslado a zona de corte 0,30
Corte de planchas 16 7,19
Traslado a guillotina 0,33
Trazar medidas para dobles 2,27
Doblado de planchas 16 7,46
Soldeo de filetes por electropunto 13 4,36
Esmerilado de puntos electrosoldados 1,07
Montaje de cajas seccionadas a caballetes 1,16
Traslado a zona de pintura 0,71
Lavado de secciones de caja (estructura) 12,73
Secado de estructura de caja 4,51
Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco 12,51
Pintado de de cara posterior con base al aceite gris 9,20
Lavado de tapas perimetrales con thiner 16 9,21
Lijado de tapas perimetrales 3,53
Masillado y lijado de zonas electrosoldadas 10,19
Pintado con base al aceite blanco 17,22
Pintado de cara externa con base gris 15,17
Lijado de cara con base gris 13,24
Pintado de primera capa de pintura 16,11 —
Espera de secado de pintura 25,00 —
Lijado de primera capa de pintura 10,16 ]
Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. 5,27 [
Pintado de acabado final 14,26 L]
Secado de pintura 25,57 —
Traslado al area de electricidad 2 0,83
Trazado de fondo de base de caja. 60,49
Instalacion de modulos LEDS 650 37,21
Siliconeado de médulos LEDS 23,41
Cableado y empalmado 31,27 —
Verificaciéon de iluminacién. 7,04 =
Almacén de productos terminados 18 1,05 A trasladar al punto de instalacién

Figura 15. Diagrama de analisis del proceso de cajas luminosas-Antes
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DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESO

r 74

Diagrama: N°1 Hoja: N°1

|Fecha: | 19/03/2018

Proceso

: Manufactura de caja luminosa (Caja Back light)

Sissa W

Lugar Area de produccién
Base 2 para
Tapas mddulos Base 1 para
Pintado perimetrales leds modulos led Caja Luminosa

Operacion O 61

Inspeccién D 4
TOTAL 65

Pintado externo Soldeo empalmes

Lavado Esmerilado

v

Lavado Cortar planchas
@ Secado Trazar

Pintado interno Doblar

@

(a7) Lijado
Masillado/lijado
Pintado interior
Pintado exterior

Lijado/suavizar

ler acabado

aCaBrOa0x0

@ Secado con trapo

@ Pintado final

57)Secado final

@ Medir

27) Cortar planchas

éMedir

@ Cortar planchas

Armado base 1

e Soldar uniones

v
0 Topes corte
Cortar tubos
Esmerilar
Armado base
Solde base
Esmerilado
H
@ Esmerilar uniones
Armado laterales
@ Esmerilado
2 | Inspeccién
@ Soldeo de caja a base
Corte de fierros
Soldeo arriostres
@ Soldeo templadores
@ Esmerilado
@ Corte de puntos

@ Esmerilado puntos

@ Apuntalado posterior

@ Esmerilado uniones

@ Esmerilado base

@ Soldeo laterales

@ Esmerilado

Inspeccion medidas

@ Soldeo planchas

@ Soldeo arriostres
@ Soldeo templadores
Esmerilado

@ Corte de puntos

@ Esmerilado puntos
@ Apuntalado posterior

Esmerilado

Montaje caballetes

Trazado de base

OO @-®-E-®-®

@ Instalacion led

Inspeccion final

“w o
= o
g =)
E R
8 Q
2 ©
o

Producto terminado

Figura 16. Diagrama de operacion del proceso-Antes.
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3.1.2 Actividades criticas del proceso de produccion

Esmerilado:

Se realizan las observaciones a las actividades de esmerilado que se desarrollan durante el
desarrollo del proceso de manufactura esto debido a que se realizan 11 veces durante el
desarrollo de todo el proceso, considerandoseles como innecesarias esto debido a las partes
soldadas no son visibles una vez instaladas en los locales de los clientes, esto debido a que
la lona impresa y tapas perimetrales son las que sellan en su totalidad la estructura y a la
misma vez funcionan como sellador de fugas de luz emitidas por los modulos led ya

instalados en su pase elaboradas de plancha Laf.

Las 11 actividades de esmerilados son fusionadas en una sola actividad denominada
“Esmerilado general” solo considerandoseles como zonas a esmerilar todas las zonas donde
se encuentren los puntos de soldadura de puedan rasgar la lona cuando esta se tensada en la
zona frontal y a la misma vez estos puntos de soldadura sobresaliente no interfieran en el

montaje de tapas perimetrales en la estructura de la caja luminosa.
Corte de Tubos, arriostres y templadores:

Esta actividad se considera critica razon por la cual se realizan innecesariamente en dos
etapas distintas, cuando deberian desarrollarse en una sola actividad, los operarios que
desarrollan el proceso solo realizan el corte de fierros y tubos conforme lo van necesitando
no considerandose que se puede realizar la actividad de corte de elementos de metal una vez
obtenidos los planos emitidos por el area de disefio solo tomandose en cuenta las
dimensiones solicitadas se puede obtener la cantidad de tubos de %2” cuadrados, las
cantidades de fierros corrugados de 3/8” de diametro y la cantidad y longitud de las piezas a
cortar de los templadores para tensar la lona impresa. Realizandose la unificacion de las
actividades que se realizan por separados y en diferentes tiempos durante el desarrollo del
proceso denominandose como un corte general de piezas para estructura de caja luminosa y

estén a disposicion de los operarios cuando estos lo requieran.
Corte de planchas:

La actividad de corte de planchas al igual que las actividades de corte de tubos y fierros, se
realizan innecesariamente en mas de una sola vez, debido esto a que las dimensiones de la

caja luminosa supera las dimensiones de las planchas metalicas las cuales son 2.40 x 1.20 x
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0.0006 m estan requieren mas de una seccion a cubrir por las planchas Laf, los operarios
realizan esta actividad cada vez que requieren una pieza de esta plancha ya que en muchos

casos suelen realizarla entre dos o tres veces dicha actividad.

Al igual que las planchas que se requiere para cubrir las estructura de la base de la caja
luminosa también se requiere el corte de planchas Laf para la fabricacion de tapas
perimetrales, estas a diferencia de las secciones de planchas metalicas empleadas para la
base donde van a montar los modulos Led, requieren de un dobles en ambos extremos por
lo cual los operarios esperan a que se termine la fabricacion de la estructura para poder medir
el ancho de los laterales de todo el perimetro de la caja para recién poder realizar el corte de
las planchas destinadas a la fabricacion de las tapas, se considera una actividad innecesaria
porque teniendo ya las dimensiones se puede realizar conjuntamente y solo realizarse una
actividad de corte de planchas reduciendo considerablemente los tiempos empleados para
dichas produccion.

Espera de secado de pintura:

Esta actividad es muy necesaria pero se realiza de forma inadecuada pues una vez realizada
y concluida la actividad de pintado del acabado final se realiza una espera de 25 minutos
para poder proseguir con la siguiente actividad, considerandose un tiempo innecesario pues
se puede realizar otras actividades mientras se realiza dicha espera, pero esto no solo se
evidencia en la actividad de pintado final también se observa en el pintado de la primera
capa de pintura que se realiza a las tapas perimetrales no se deberia realizar una espera debido
a que las tapas perimetrales luego de concluidas su actividad de acabado final no se realiza
ninguna operacion pues puede dejar que se sequen a temperatura ambiente hasta que se
concluya con todo el proceso, el Gnico elemento que continua el proceso es la estructura de
las caja luminosa la cual no requiere un acabado de pintura solo el pintado con base

anticorrosiva.

Las actividades mencionadas generan que se realicen traslados que son innecesarios al igual
que las actividades que se repiten innecesariamente, en la situacion que se propone como
mejora se evidenciara la eliminacion de actividades que no generan valor y que

automaticamente se generaran la eliminacion de traslados innecesarios.
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Cursograma analitico: Diagrama de andlisis de procesos

Diagrama N° 1 [Hoja N° 16
Objeto: Actividad Actual Propuesto
Evaluacion de método existente-Post test Operacion 37
Proceso Transporte 6
Manufactura de caja luminosa (Backlight) Espera . !
Inspeccion 7
Lugar: Area de produccion Almacenamiento 2
Operario(s): Total 53
Nick Morales Padilla Tiempo (H-H) Min
Compuesto por:
Luis A. De la cruz Garay.
Aprobado por: Periodo:
Julio - Octubre
Descripcion/Actividades. Cantidad I:smp; °® SIm_b:IO B Observaciones
Almacen 115 Requerir materiales
Traslado de materiales a zona de trabajo 1,00
Colocar tope de medidas 5,02
Corte de tubos,fierros y templadores 40 22,24 Se habilita todo en una sola actividad
Esmerilado de tubos cortados 714
Traslado de tubos cortados a mesa de trabajo 0,89
Armado de bases y laterales 30.96
Soldeo de base apuntalada 522
Resoldar uniones apuntaladas 2,52 —
Verificar alineacion de tubos 1,00 ™
Verificar medidas para plancha 044 L
Medir planchas para corte 327
Traslado a zona de corte 0,33
Corte de planchas 20 211
Traslado a mesa de trabajo 054
Soldeo de caja a base (parte 2) 7,10
Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 2) 8,04
Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 3 4,11
Corte de puntos de union de bases 2,04
Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 538 ~
Verificar medidas para cortes de plancha 0,39 [~
Soldeo de plancha a base (Parte 1) 7,02 ]
Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 1) 1143
Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 342
Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 2,03
Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 546 —
Verificar elementos 1,13 —
Colocar topes 1,97 |
Doblado de planchas 16 347
Soldeo de filetes por electropunto 13 4,16
Esmerilado general 11,03 —
Inspeccion final de estructura 099
Traslado a zona de pintura 0,71
Montaje de cajas seccionadas a caballetes 112
Lavado de secciones de caja y tapas 10,21
Secado de estructura de caja 4,44
Pintado interior con base al aceite blanco 12,27
Pintado de cara posterior con base al aceite gris 9,10
Masillado y lijado de zonas electrosoldadas 7,19
Pintado con base al aceite blanco 17,06
Pintado de primera capa de pintura 16,22 —
Espera de secado de pintura 7,10
Lijado de primera capa de pintura 10,20 |
Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. 540
Pintado de acabado final 12,64 ~—
Verificar acabado final de pintura 097
Traslado al area de electricidad 2 083
Trazado de fondo de base de caja. 2411 Se realiza con plantilla
Instalacion de modulos LEDS 650 37,10
Siliconeado de médulos LEDS 2337
Cableado y empalmado 30,11 ~—
Verificacion de iluminacion. 3,66 =~
Almacén de productos terminados 18 1,05 A trasladar al punto de instalacién

Figura 17. Diagrama de analisis del proceso-después.
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3.2 Situacién actual de la empresa

La situacion propuesta como mejora muestra la reduccion de actividades innecesarias las
cuales traen consigo la reduccion automatica de traslados innecesarios, luego de la reduccion
de actividades, y aumento de inspecciones se visualiza notoriamente la reduccion de tiempos
de produccién permitiéndose asi poder realizar la fabricacion de mas unidades de cajas
luminosas por semana empleando con la misma cantidad de operarios en los dos turnos que

presenta en el area de produccion.
Paso 1: Seleccionar

Se selecciona las actividades en donde se va a aplicar las técnicas de la variable
independiente, en la presente investigacion se selecciond las actividades de corte, esmerilado
y secado debido esto a que se observaron como actividades criticas del proceso, estas
actividades fueron seleccionadas por ser repetitivas y se desarrollaban en diferentes etapas
del proceso cuando podrian realizarse en una sola actividad permitiéndose asi la reduccion

considerable de tiempo de produccion.

Paso 2: Registrar informacion

Recoleccidén de datos relevantes a través de hojas de registro empleando para ello la técnica
de observacion directa y plasmado en diagrama de operaciones, diagramas de las actividades
del proceso y la hoja de toma de tiempos de las 16 semanas antes y 16 semanas después de
aplicada la mejora. Asimismo, los formatos empleados para calcular la productividad,

eficiencia y eficacia.
Paso 3: Examinar

En la presente investigacion se examinaron las actividades y se recibieron sugerencias de las
personar encargadas en realizar dichas actividades y fortaleciendo la comprension del por

que se desarrollan de cierta manera las actividades y su finalidad.
Paso 4: Crear

Se tuvo en cuenta la participacién activa de los colaboradores en las reuniones programadas,
en las capacitaciones personales para la creacion e implementacion del nuevo método de

trabajo.
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Paso 5: Evaluar

Se evalGan los resultados del nuevo método de trabajo y estableciendo el tiempo

estandarizado. Para la toma de tiempos se hace uso del cronémetro para el antes y después.
Paso 6: Determinar

Se determina el nuevo método de trabajo y su tiempo estandar y se trasmite a los
colaboradores en una reunion y trasmitiéndoles la informacion del por qué se modifico el

desarrollo del proceso para su comprension.
Paso 7: Implantar

Posteriormente al paso anterior se procede a capacitar de forma interna de como se debe
realizar cada actividad para lo cual los colaboradores se adaptan rapidamente a la mejora

propuesta.
Paso 8: Mantener

No se encuentra ninguna dificultad como se menciond en el paso anterior los operarios
absorbieron la informacién brindada y se puso en practica de forma inmediata, fortaleciendo

el trabajo en equipo.

La reduccion de las actividades que no se consideran en esta propuesta de mejora no
modifican el desarrollo de las actividades que se muestran en el siguiente tabla, se mantienen
dichas actividades, la actividad de corte de tubos, fierros y templadores fueron fusionados
realizando en una sola actividad el habilitado de todas las piezas metalicas y en las cantidades
necesarias, se capacito a los operarios como obtener las cantidades y dimensiones necesarias
antes de realizar dicha actividad con tan solo tener los datos mostrados en el plano emitido
por disefio, generando confianza al operario para realizar sus actividades sin temor a generar
piezas con medidas errdneas, la actividad se realizan con mayor fluidez notandose en la toma

de tiempos.

Las actividades de corte de planchas fueron fusionados de la misma manera de la actividad
de corte de tubos, fierros y templadores, desarrollando en una sola actividad el corte de
planchas para base y la de tapas perimetrales generando también un mejor aprovechamiento

de materiales reduciendo con ello el corte de planchas con medidas erroneas y reduccion de
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tiempos de produccién, al igual que los tiempos de espera en el desarrollo de la actividad de
pintado de estructura y tapas perimetrales, Esta mejora plantea la aplicacion de mas

inspecciones durante el proceso de fabricacion de cajas luminosas.

N DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESO
b Diagrama : N° 2 [Hoja:  N°2 [Fecha:  09/07/2018
Sissa \—% Proceso : Manufactura de caja luminosa (Caja Back light)
B Lugar  : Areade produccidn
Pintado Tapas perimetrales Corte de planchas Caja luminosa
v
@ Lavado elementos @ Colocar topes Medir planchas o Topes/Medidas
@ Secado @ Doblar 8 ) Cortar planchas 0 Corte de piezas
@ Pintado interior 21) Soldeo empalmes Esmerilado
@ Pintado exterior o Armado
@ Masillado/lijado Soldeo
@ Pintado base Resoldar uniones
@ ler pintado 1 |Verificar alineacion
@ Secado Verificar medidas
@ Lijado/suavizado @Soldeo base 2
@ Secado @ Soldeo arriotres
34) Pintado final Soldeo templadores
@ Corte de puntos
@ Apuntalado posterior
Inspeccion medidas
@ Soldeo plancha 1
Soldeo arriostres
Soldeo templadores
@ Corte de puntos
Apuntalado poesterior
Esmerilado general
Inspeccion estructura
@ Montaje de estructura
Inspeccion acabado
Operadon Q = @ Trazado de base
Inspeccion [J| 6 (36) Instalacion led
TOTAL 44 @ Cableado
@ Siliconeado
n Revisidn final
Producto terminado

Figura 18. Diagrama de operaciones del proceso-después.
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Tabla 9. Hoja de registro de estudio de métodos-Después.

-~ SISTEMA DE IMPRESIONES S_A. HOJA N®:  1-16
Sissa =
e HOJA DE REGISTRO DE ESTUDIO DE METODOS (Post-Test)

AREA : Producciéon ESTUDIO : Métodos

PRODUCTO : Caja luminosa INICIO : Julio |TERM INO : Julio

OBSERVADO POR : De la cruz Garay Luis OPERARIO : Morales Padilla Nick

COMPROBADO: FECHA :

ITEM ELEMENTOS TIPOS
1 Almacen Almacenamiento
2 Traslado de materiales a zona de trabajo Transporte
3 Colocar tope de medidas Operacion
4 Corte de tubos,fierros y templadores Operacion
5 Esmerilado de tubos cortados Operacion
6 Traslado de tubos cortados a mesa de trabajo Transporte
7 Armado de bases y laterales Operacion
8 Soldeo de base apuntalada Operacion
9 Resoldar uniones apuntaladas Operacion
10 Verificar alineacion de tubos Inspeccion
11 Verificar medidas para plancha Inspeccion
12 Medir planchas para corte Operacion
13 Traslado a zona de corte Transporte
14 |Corte de planchas Operacion
15 Traslado a mesa de trabajo Transporte
16 Soldeo de caja a base (parte 2) Operacion
17 Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 2) Operacion
18 Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" Operacion
19 Corte de puntos de union de bases Operacion
20 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) Operacion
21 Verificar medidas para cortes de plancha Inspeccion
22 Soldeo de plancha a base (Parte 1) Operacion
23 Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 1) Operacion
24 Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" Operacion
25 Corte de punto de uniones de base 1 a mesa Operacion
26 Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) Operacion
27 |Verificar elementos Inspeccion
28 Colocar topes Operacion
29 Doblado de planchas Operacion
30 Soldeo de filetes por electropunto Operacion
31 Esmerilado general Operacion
32 Inspeccion final de estructura Inspeccion
33 |Traslado a zona de pintura Transporte
34 Montaje de cajas seccionadas a caballetes Operacion
35 Lavado de secciones de caja y tapas Operacion
36 Secado de estructura de caja Operacion
37 Pintado interior con base al aceite blanco Operacion
38 Pintado de cara posterior con base al aceite gris Operacion
39 Masillado vy lijado de zonas electrosoldadas Operacion
40 Pintado con base al aceite blanco Operacion
41 Pintado de primera capa de pintura Operacion
42 Espera de secado de pintura Espera
43 Lijado de primera capa de pintura Operacion
44 Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. Operacion
45 Pintado de acabado final Operacion
46 |Verificar acabado final de pintura Inspeccion
47 Traslado al area de electricidad Transporte
48 Trazado de fondo de base de caja. Operacion
49 Instalacion de modulos LEDS Operacion
50 Siliconeado de médulos LEDS Operacion
51 Cableado y empalmado Operacion
52 Verificacion de iluminacioén. Inspeccion
53 Almacén de productos terminados Almacenamiento

Nota: Registro del total de actividades que se realizan durante el desarrollo del proceso después de la aplicacion

de la mejora.
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Maquinas:

MAQUINA

DESCRIPCION

Maquina de soldar CEMONT

Magquina de soldar de proceso MIG con un rango de amperaje
de 30-300 V Disefiado para la fabricacion de estructuras,
mantenimiento y reparacion en la industria liviana, con capacidad
adaptable de soldeo de aluminio con antorchar porta carretes
Spoolmatic.

Tronzadora Dewalt

Mango ergonomico tipo "D", ofrece mayor comodidad al
usuario, reduce fatiga y aumenta productividad. Traba de eje,
permite al usuario hacer cambios de disco rapidos y faciles. Base
de acero, ofrece mayor durabilidad y estabilidad a la maquina.
Motor de 2000 W, provee maxima potencia y aumenta el
rendimiento y durabilidad.

Amoladora angular

Perimetro de empufiadura reducido (176 mm), comparado con
otras amoladoras angulares de la misma categoria de potencia,
que proporciona una gran comodidad en el trabajo 2Motor de
720 W de potencia con un peso de solo 1,9 kg, para trabajar
durante periodos prolongados 3Cabezal plano para que el
trabajo resulte cdmodo incluso en zonas estrechas

Compresora

Un compresor es una maquina, cuyo trabajo consiste en
incrementar la presion de un fluido. Al contrario que otro tipo de
magquinas, el compresor eleva la presion de fluidos compresibles
como el aire y todo tipo de gases.

Dobladora de lamina manual, de muelas, para doblar hasta 6
piés de largo (1.83 metros) Las muelas permiten una mayor
versatilidad porque permite doblar en secciones especificas.
contando con muelas, y con contrapesos que se pueden operar y
accionar facilmente.

Guillotina

Metallkraft Motorische Tafelblechschere MTBS 2550-40 D,
Cizallas de chapa electromecanica con tope trasero motorizado,
indicador de posicion digital y control de pie mdvil en pesado

Figura 19. Méquinas para la manufactura de cajas luminosas
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MATERIAL

DESCRIPCION

FUNCION

THINNER

Acrilico extra especial Formulado con una
mezcla balanceada de solventes de
evaporacion controlada y con

excelentes propiedades de nivelacién y
fuerza de

dilucion.

Disminuye la viscosidad de la
pintura permitiendo una mejor
aplicacién mejora la caracteristica
de la aplicacién.

Blanco/Gris, formulado con resina
alquidica y pigmentos anticorrosivos, libre
de plomo.

Como base anticorrosiva sobre
metal previamente tratado
para Esmalte Sintético Alto
Brillo, Esmalte Sintético

Contiene resinas plasticas hechas de
acrilicos y polivinilo Tiene mayor poder
curativo debido a que posee mas
pigmentos en su composicién

Brinda el acabado final de
elementos metdlicos empleados
en la fabricacién de cajas luminosas

TRAPO INDUSTRIAL

Este conjunto de trapos industriales son
utiles para dejar relucientes las superficies
planas vy lisas

Secado de elementos de metal y
empleados para el secado de
restos de thinner luego de la
actividad de lavado

CABLE GTP3 #16

Conductor de cobre flexible de
dimensiones reducidas para cableado en el
interior de tableros donde hay poco
espacio

Conductor de corriente eléctrica

CABLE LIBRE HALOGENO N° 14

El aislamiento de polietileno reticulado
permite mayor capacidad de corriente en
cualquier condicién de operacién, minimas
pérdidas dieléctricas, alta resistencia de
aislamiento.

Previenen propagacién de fuego,
reducen emision de gases téxicos y
corrosivos

PLANCHA LAF

Plancha lisa de acero laminada en frio.
Utilizado en partes expuestas donde se
requiere un buen acabado superficial

Empleado para ala fabricacién de
tapas perimetrales y base de
modulos Led

SILICONA TRASPARENTE SIKASIL

i) =sidiib

Es un sellante listo para usar a base de
silicona acética

Funciona como aislante y como
pegamento adherente de mddulos
led a base metdlica

BROCA PARA FIERRO

Broca de acero rapido maquinadas de
11/64" y 3/8" de diametro.

Generar agujeros para el pase de
cables eléctricos en la estructura
de la caja luminosa

LIJA AL AGUA

-

Tipos de lija de grano muy fino (2000-4000)
que se aplican en combinacién de
lubricantes

Suavizar la pintura previa al
acabado final

FUENTE DE PODER

Switching HS 400-12, 33 AMP 170 - 250,

Disefiada para proporcionar una
fuente confiable y constante de
electricidad para los productos de
LED

FIERRO REDONDO LISO

—

Varilla redonda lisa de 1/4 de pulgada,
pieza de 6 metros de largo.

Funciona como templador para
lona impresa montaje luego de
instalada la caja luminosa

TUBO DE FIERRO ELECTROSOLDADO 1/2

=

Tubo electro soldado fabricado con acero
al carbono laminado en

frio (LAF), utilizando el sistema de
soldadura por resistencia eléctrica

Forma la estructura general de la
caja luminosa.

FIERRO DE CONSTRUCCION DE 3/8"

Se usa como refuerzo para concreto
armado, en estructuras sismo resistentes y
donde se requiera el soldado de las
estructuras.

Funciona como arriostre interno de
la estructura de caja luminosa.

MODULO LED

e

BLANCO FRIO X 4 PZS SMD5050 12V,
Funcionan a 12v asi que requieren un
transformador de voltaje para ser
conectados a corriente directa.

Son empleados para lailuminacién
de letrero, con bajo riesgo de corto
circuito.

DISCO MULTILUJA 4 1/2" #60

>

Discos industriales para operaciones de

desbaste cuando sea necesario remover
altas cantidades de material en tiempos
reducidos. Disco de alta

Pulido y rebaje de soldadura en la
estructura de caja luminosa

DISCO DE CORTE ULTRAFINO 1mm

b

Discos que permiten un corte rapido, sin
rebabas, sin quema de la pieza

Realiza el corte de secciones de
metal y de puntos de soldadura

DISCO DE CORTE DE 14"

Disco de corte de dimensiones grandes,
empleadas en tronzadora en una mesa de
corte

Estos discos dan un mayor valor por
corte con formulaciones éptimas
que proveen un corte rapido y larga
vida

CINTILLO PVC BLANCO 2.5 mm x 10cm

Hechos de PVC liviano y disefio simple de
facil enganche.

Ideales para mantener los cables
sujetos a cualquier superficie,
manteniéndolos seguros y sin
interrumpir el paso en ningun lugar

Rollo de alambre MIG

=

Electrodo de acero al carbono que ofrece
excelente soldabilidad con na alta cantidad
de elementos desoxidantes para
soldaduras

Fundamental en el proceso de
soldadura.

Argo mix

Se produce al mezclar Argén y didxido de
carbono en una proporcién de 5 a 20% de
diéxido de carbono en Argén

Protecciéon de soldadura.

Figura 20. Materiales Empleados en la fabricacion de cajas luminosas.
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3.3 Analisis descriptivo de la variable independiente.
Indicador: Actividades que Agregan Valor al Proceso

Tabla 10. indice Actividades que agregan valor al proceso

DESCRIPCION PRE POST
Actividades innecesarias 28 7
Actividades que generen valor 51 46
Total actividades 78 53
IAV 64,1% 86,8%

Nota: Datos obtenidos del diagrama de analisis del proceso

86,8%
'C:"ElJ ':'F"c- 6 4’ l%
80, 0% .
50,0%
% 40 0%
30,0%
20,0%
1 |:|J 0% = =
PRE-TEST POST-TEST

Figura 21. indice de actividades que generan valor

Interpretacion: De la tabla 9 comparativa arriba mostrado, se evidencia claramente que
el flujo de proceso de Cajas luminosas tuvo una mejora con respecto a la cantidad de
actividades que se realizan para llegar a obtener el mismo producto con la calidad
esperada, se ha incrementado las actividades que generan valor en promedio un 22.7%,
respecto al antes y después de la investigacién, lo que puede significar un menor costo

debido al incremento de las actividades que generan valor realizada al proceso en estudio.
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Indicador: Tiempo estandar

Tabla 11. Tiempos estandar

SEMANA ANTES DESPUES
1 633,53 416,78
2 634,20 417,12
3 639,52 418,50
4 637,94 418,84
5 640,51 418,36
6 639,48 418,95
7 638,92 417,91
8 641,01 419,51
9 640,29 420,66
10 640,95 420,04
11 641,26 419,34
12 641,75 419,49
13 642,06 419,03
14 640,87 418,80
15 639,94 419,22
16 640,67 418,26
PROMEDIO 639,56 418,80

Nota: Los datos obtenidos son resultantes de la toma de tiempos que se realizaron durante las 16 semanas antes

y después.

PROMEDIO TIEMPO ESTANDAR

700,00
600,00
500,00
400,00
300,00
200,00
100,00

0,00

639,56

ANTES

418,80

DESPUES

Figura 22. Promedio de tiempos estandar.

Interpretacion. : De la tabla 10 comparativa arriba mostrado, se evidencia claramente

que el flujo de proceso de Cajas luminosas tuvo una mejora con respecto a la cantidad de

actividades que se realizan para llegar a obtener el mismo producto con la calidad

esperada, se ha disminuido los tiempos estandar de 639.56 min (antes) a 418.80 min
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(después) siendo en promedio un 220.76 min, como se muestra en la investigacion, lo
que puede significar un menor costo debido a la disminucion del Tiempo Estandar en el

proceso en estudio.

3.4 Estadistica descriptiva de la variable Dependiente
Indicador: Eficiencia

Tabla 12. Eficiencia

EFICIENCIA EFICIENCIA

ITEM ANTES  DESPUES
Semana 1 0,63 0,82
Semana 2 0,63 0,82
Semana 3 0,63 0,82
Semana 4 0,63 0,82
Semana 5 0,63 0,82
Semana 6 0,63 0,82
Semana 7 0,63 0,82
Semana 8 0,64 0,82
Semana 9 0,63 0,83
Semana 10 0,64 0,82
Semana 11 0,64 0,82
Semana 12 0,64 0,82
Semana 13 0,64 0,82
Semana 14 0,63 0,82
Semana 15 0,63 0,82
Semana 16 0,63 0,82
PROMEDIO 0,63 0,82
VALOR PORCENTUAL 63,3% 82,1%

Nota: Los datos obtenidos son resultantes del tiempo Util y tiempo total obtenidos de las 16 semanas antes y

16 semanas despues.

Indicador de Eficiencia

82,1%

—

100,0% 63;3%

80,0% i

60,0%

40,0%

20,0% , B
0,0%

EFICIENCIA EFICIENCIA
ANTES DESPUES

Figura 23. Indicador de eficiencia
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EFICIENCIA
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Figura 24. Indice de Eficiencia comparativa antes y después

Interpretacion: De la tabla 12 comparativa arriba mostrado, se evidencia claramente un
incremento en el indicador de eficiencia de la variable de resultados en promedio 18.8%.
Respecto al antes y después de la investigacion y lo que nos asegura que se logra mayor

eficiencia mejorando el rendimiento de los trabajadores en el menor tiempo posible.

Indicador: Eficacia
Tabla 13. Indice de Eficacia

EFICACIA EFICACIA

ITEM ANTES DESPUES
Semana 1 0,69 0,94
Semana 2 0,63 0,88
Semana 3 0,63 0,88
Semana 4 0,69 0,88
Semana 5 0,63 0,88
Semana 6 0,63 0,88
Semana 7 0,69 0,94
Semana 8 0,63 0,88
Semana 9 0,69 0,88
Semana 10 0,69 0,88
Semana 11 0,63 0,88
Semana 12 0,69 0,88
Semana 13 0,63 0,88
Semana 14 0,63 0,88
Semana 15 0,63 0,88
Semana 16 0,69 0,88
PROMEDIO 0,65 0,88
VALOR PORCENTUAL 65,2% 88,3%
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Indicador de Eficacia

88,3%
90,0% 65,2%

80,0%
70,0%
60,0%
50,0%
40,0%
30,0%
20,0%
10,0%
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EFICACIA EFICACIA

ANTES DESPUES

Figura 25. Indice de eficacia
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Figura 26. . indice de Eficacia comparativa antes y después

Interpretacion: De la tabla 13 comparativa arriba mostrado, se evidencia claramente un
incremento en el indicador de eficacia de la variable de resultados en promedio 23.10%.
Respecto al antes y después de la investigacion se analiza el incremento de la eficacia y en
la disminucion de los tiempos improductivos que se han convertido en tiempos productivos
para lograr el cumplimiento de los objetivos de la empresa .
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Indicador: Productividad
Tabla 14. Productividad

ITEM PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD

ANTES DESPUES
Semana 1 0,43 0,77
Semana 2 0,39 0,72
Semana 3 0,40 0,72
Semana 4 0,43 0,72
Semana 5 0,40 0,72
Semana 6 0,40 0,72
Semana 7 0,43 0,77
Semana 8 0,40 0,72
Semana 9 0,44 0,72
Semana 10 0,44 0,72
Semana 11 0,40 0,72
Semana 12 0,44 0,72
Semana 13 0,40 0,72
Semana 14 0,40 0,72
Semana 15 0,40 0,72
Semana 16 0,44 0,72
PROMEDIO 0,41 0,72
VALOR PORCENTUAL 41,2% 72,2%

Nota: Valores obtenidos en relacion de la eficiencia y la eficacia

Indice de Productividad

72,2%

80,0%
70,0%
60,0% 41,2%
50,0%
40,0%
30,0%
20,0%
10,0%

0,0%
PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
ANTES DESPUES

Figura 27. indice de productividad
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Figura 28. indice de productividad comparativa antes y después

Interpretacion: De la tabla 14 comparativa arriba mostrado, se evidencia claramente un
incremento en el indicador de productividad de la variable de resultados en promedio 31%.
Respecto al antes y despues de la investigacion se analiza un incremento en la productividad
aumentando produccion con las misma cantidad de recursos de mano de obra, generando

mayor rentabilidad para los trabajadores y duefio de la empresa.
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3.2 Estadistica Inferencial de la variable dependiente
Variable dependiente: Productividad

La poblacion son 6 operarios que son evaluados durante 16 semanas antes y después de la
aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa significativamente la productividad en el
proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018, se
utiliza se utiliza el estadigrafo Shapiro Wilk, porque los datos de la poblacion son menores

que 30.
Si los datos < 30: Shapiro Willk

Tabla 15. Resumen de procesamiento de casos de la productividad pre y post

Casos
Vélido Perdidos Total
N Porcentaje N  Porcentaje N Porcentaje
Productividad- 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0%
antes
Z“’d“?“‘”dad' 16 1000% 0 0,0% 16 100,0%
espués

Fuente: SPSS 24

Tabla 16. Evaluacién de normalidad de la Productividad pre y post.

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig.  Estadistico gl Sig.
Productividad-antes 0,344 16 0 0,764 16 0,019
Productividad- 0518 16 0 0398 16 0,085

después

Fuente: SPSS 24

Region de aceptacion P Region de rechazo
71 ™\ R}
/ | >

& 0 t. tc

Figura 29. Regla de decision productividad
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Interpretacion: De la tabla 16 comparativa arriba mostrado, El SIG de la Productividad
ANTES (0.019 <0.05) y EI SIG de la productividad despues (0,085> 0,05) por lo tanto se

concluye que nuestros datos son no parametricos para la Validacion de las hipotesis se

utilizara la prueba estadistica Wilcoxon.

Dimension: Eficiencia

Tabla 17. Resumen de procesamiento de casos de la eficiencia pre y post.

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Eficiencia- 44 100,00% 0 0,00% 16 100,00%
antes
Eficiencia- 0 100,00% 0 0,00% 16 100,00%
después

Fuente: SPSS 24

Tabla 18. Prueba de normalidad de la eficiencia pre y post.

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia- 4 431 16 0 0,591 16 0,011
antes
Eficiencia- 534 16 0 0,273 16 0,072
después

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

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Region de rechazo

Region de aceptacion >
h rd \
/ -

a=0.05

£ . 0 . tc

Figura 30. Regla de decision eficiencia
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Interpretacion: De latabla 18 comparativa arriba mostrado, EI SIG de la eficiencia ANTES
(0.011 < 0.05) y EI SIG de la eficiencia DESPUES (0,072> 0,05) por lo tanto se concluye

que nuestros datos son no parametricos para la validacion de las hipotesis se utilizara la

prueba estadistica Wilcoxon.

Indicador: Eficacia

Tabla 19. Resumen de procesamiento de la eficacia pre y post.

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Eficacia- 16 100,00% 0 0.00% 16 100,00%
antes
Eficacia- 16 100,00% 0 0,00% 16 100,00%
después

Fuente: SPSS 24

Tabla 20. Evaluacién de normalidad de la eficacia pre y post.

Kolmogorov-Smirnove Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
Eficacia- 0.366 16 000" 0,638 16 0,022
antes
Eficacia- 0518 16 000" 0,398 16 0,062
después

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

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Region de rechazo

Region de aceptacion # /T\
/‘ | -

\
\
B

x 3 0 te tc
Figura 31. Regla de decision eficacia
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Interpretacion: De la tabla 20 comparativa arriba mostrado, El SIG de la eficacia ANTES
(0.022 < 0.05) y EI SIG de la eficacia DESPUES (0,062> 0,05) por lo tanto se concluye
que nuestros datos son no parametricos para la Validacion de las hipotesis se utilizara la

prueba estadistica Wilcoxon.

3.3.1 Validacion de hipdtesis general
Para la validacion de la hipotesis general, se utiliza la prueba Wilcoxon para las muestras

relacionadas, ya que los datos presentados refieren una distribucién normal.

Ho: La aplicacion del Estudio del Trabajo no incrementa significativamente la productividad
en el proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos,
2018.

H1: La aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa significativamente la productividad en

el proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018.

Regla de decision:

Ho: Mo = g

Ha: po < p4

Si pv < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Tabla 21. Estadisticos descriptivos de la productividad antes y después

Desviacion

N Media . Minimo Maximo
estandar
Productividad- 16 0,415 0,0193218 0,39 0,44
antes
Productividad- 16 072625  0,0170783 0,72 0,77
después

Fuente: SPSS 24

Interpretacion: De la tabla 21 ha quedado demostrado que la media de la productividad
antes (0.4150) es menor que la media de la productividad después (0.7262), por consiguiente,
se acepta la hipotesis de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que la
aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa significativamente la productividad en el

proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018.
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Tabla 22. Rangos de validacion de hipétesis general

Suma
N Rango
promedio
rangos
Productividad-  Rangos a
) 0 0 0
antes - negativos
Producztlwdad- Ran_g_os b 8,5 136
después positivos
Empates 0°
Total 16

a. Productividad-después < Productividad-antes
b. Productividad-después > Productividad-antes

c. Productividad-después = Productividad-antes

Tabla 23. Estadisticos de prueba de validacion de hipétesis general

Productividad-antes

- Productividad-
después
Z -3,573"
Sig. asintotica
(bilateral) 0,014

a. Prueba de rangos

b. Se basa en rangos

Interpretacion: De la tabla 23 se puede demostrar que el grado de significancia es < 0.05,
(sig. productividad = 0,014), por consiguiente, segln la regla de decision se rechaza la
hipotesis nula y se acepta la hipétesis de la investigacion o alterna, por lo cual ha quedado
demostrado que la aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa significativamente la
productividad en el proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A.,
Chorrillos, 2018.

3.3.2 Validacion de las hipotesis especificas
Dimension: Eficiencia

Ho: La aplicacion del Estudio del Trabajo no incrementa significativamente la eficiencia en

el proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018.

Hi: La aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa significativamente la eficiencia en el

proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018.
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Regla de decision:
Ho: uo Z ll1

Ha: po < p4

Si pv < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Tabla 24. Estadisticos descriptivos de la eficiencia antes y después

N Media DEVIACION  prinimo  Méximo
estandar
Eficiencia- 16 0633125 00047871 0,63 0,64
antes
Eficiencia- 16 0,820625  0,0025 0,82 0,83
después

Fuente: SPSS 24

Interpretacion: De la tabla 24 ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes

(0.6331) es menor que la media de la eficiencia después (0.8206), por consiguiente, se acepta

la hipdtesis de investigacion o alterna, por la cual quedado demostrado que la aplicacion del

Estudio del Trabajo incrementa significativamente la eficiencia en el proceso de cajas

luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018.

Tabla 25. Rangos eficiencia

RaNdo Suma
N g0 de
promedio
rangos
Rangos a 0 0
Eficiencia-antes  negativos
EfICIen,CIa- Ran_g_os 16b 8.5 136
después positivos
Empates  0Q°
Total 16

a. Eficiencia-después < Eficiencia-antes
b. Eficiencia-después > Eficiencia-antes
c. Eficiencia-después = Eficiencia-antes
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Tabla 26. Estadisticos de Pruebas Eficiencia

Eficiencia-antes -
Eficiencia-después

Z -3,630°
Sig. asintdtica
(bilateral) 0,015

a. Prueba de rangos

b. b. Se basa en rangos.

Interpretacion: De la tabla 26 se puede demostrar que el grado de significancia es < 0.05,
(sig. eficiencia = 0,015), por consiguiente, segun la regla de decision se rechaza la hipotesis
nula y se acepta la hipétesis de la investigacion o alterna, por lo cual ha quedado demostrado
que la aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa significativamente la eficiencia en el

proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018.
Dimension: Eficacia

Ho: La aplicacion del Estudio del Trabajo no incrementa significativamente la eficacia en el

proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018.

Hi: La aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa significativamente la eficacia en el

proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018.

Ho: po > 4

Ha: po < py

Si pv < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Tabla 27. Estadisticos descriptivos de la eficacia antes y después

N Media DeS\{lacmn Minimo Maximo
estandar
Eficacia-antes 16 0,65625  0,0307409 0,63 0,69
Eficacia- 16 08875  0,0204939 0,88 0,94
después

Fuente: SPSS 24

Interpretacion: De la tabla 27 ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes
(0.6562) es menor que la media de la eficacia después (0.8875), por consiguiente, se acepta

la hipdtesis de investigacion o alterna, por la cual quedado demostrado que la aplicacion del
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Estudio del Trabajo incrementa significativamente la eficacia en el proceso de cajas

luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018.

Tabla 28. Rangos con signos

Rando Suma
N go de
promedio
rangos
Rangos a
Eficacia-antes negativos 0 0 0
- _ Rangos e g5 g3g
Eficacia-después positivos
Empates 0°
Total 16

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

Tabla 29. Resultado de calculo de prueba Eficacia

Eficacia-antes -
Eficacia-después

z 3,666
Sig. asintotica
(bilateral) 0,011

a. Prueba de rangos

b. Se basa en rangos.
Interpretacion: De la tabla 29 se puede demostrar que el grado de significancia es < 0.05,
(sig. eficacia = 0,011), por consiguiente, segun la regla de decisién se rechaza la hipétesis
nulay se acepta la hipdtesis de la investigacion o alterna, por lo cual ha quedado demostrado
que la aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa significativamente la eficacia en el

proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018.
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Realizada la investigacion se obtuvo las siguientes discusiones:
Primera

La aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa significativamente la productividad en el
proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018 en
un promedio de 31%. Estos hallazgos coinciden con el autor Cossio (2017) en su tesis
Implementacion de estudio del trabajo mejorando la productividad en la fabricacion de las
bases para extintores en laempresa M.R.F. Su objetivo fue implementar el estudio del trabajo
mejorando la productividad en la fabricacion de las bases para extintores en la empresa
M.R.F. Presentd una metodologia aplicada, con enfoque cuantitativo de disefio cuasi
experimental. EIl autor concluyd con la aplicacion de las técnicas del estudio del trabajo
como variable independiente muestra de qué forma se vincula con la productividad
confirmando asi la hipotesis propuesta donde el estudio del trabajo mejora la productividad
del proceso en mencién logrando como productividad real después de la aplicacion de la
primera variable un 86,73% , éste incremento es de 27,18 puntos porcentuales representado
en un 45.64% en comparacion a la productividad antes de aplicarse el estudio del trabajo el
cual fue 59.55%, en cuanto a su hipotesis especificas da como resultado un incremento de
17,25 puntos porcentuales representados en 23.39% de eficiencia y de 14,73 puntos

porcentuales representado en 18,28% en cuanto a eficacia
Segunda

La aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa significativamente la eficiencia en el
proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018 en
un promedio de 18.8 %. Estos hallazgos coinciden con el autor Checa (2014), en su tesis
Propuesta de mejora en el proceso productivo de la linea de confeccion de polos para
incrementar la productividad de la empresa Confecciones Sol. El objetivo general de la
investigacion es la de incrementar la productividad de la empresa confecciones sol,
aplicando la propuesta de mejora en el proceso productivo de la linea de confeccion de polos.
El tipo de investigacion por la orientacion es aplicada proyectista por que aplica teorias
existentes para solucionar los problemas. Las conclusiones a las que llego el investigador
fueron la problematica esta sujeta a los excesos de tiempos de espera, tiempos de transporte,
movimientos innecesarios, ademas de no contar con un area de almacén. Los resultados

obtenidos concluyeron que al aplicar en conjunto las propuestas de mejora planteadas en el
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estudio de investigacion se logra incrementar la productividad de la linea de polos basicos a
90.68 % también logro incrementar la eficiencia en 27.50 %.

Tercera

La aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa significativamente la eficacia en el proceso
de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A., Chorrillos, 2018 en un
promedio de 23.10 %. Estos hallazgos coinciden con el autor Zegarra (2017), presentd en su
tesis Estudio del trabajo mejora la productividad en la manufactura de barbotina liquida,
dentro de la linea de produccion en una compafiia manufacturera de sanitarios ceramicos. Su
objetivo fundamental de determinar como la variable independiente influye en la mejora de
la dependiente de productividad en relacion al proceso de manufactura de barbotina liquida
reduciendo tiempos no productivos y los ya conocidos estancamientos de produccion. Tuvo
una metodologia cuantitativa, en cuanto a disefio es experimental de tipologia cuasi
experimental con un alcance temporal longitudinal manifestandose como manera de buscar
solucionar los problemas mediante teorias existentes muestra un tipo de investigacion
aplicada, en cuanto a poblacion y muestra de acuerdo a la teoria presentada segun el autor
que tomé como referencia solo manifiesta la igualdad la cual fue desarrollado en un periodo
de 6 meses. Su metodologia es descriptiva. El autor concluy6 la fabricacién del producto
evaluado en 5.87% en comparacién inicial con un nivel de confiabilidad de 95% en relacion
a veracidad de recepcion de datos, en cuanto a la eficiencia se observo un incremento de un

26.33% Asimismo se presentd un incremento en cuanto a eficacia de 11.58%.
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La especificacion real del &rea de produccion de la empresa Sistema de Impresiones S.A.
concluyé que la indagacion estuvo centrada especificamente en el proceso de manufactura
de cajas luminosas, debido esto a que es uno de los productos de mayor requerimiento por
los clientes, al desarrollar la evaluacion correspondiente se consiguié demostrar que las
actividades criticas identificadas en el desarrollo del proceso aplicAndose para ello el estudio
del trabajo, lo cual trajo como consecuencia la reduccion del tiempo de produccién de 220.76
min.

Primera

Se concluyé que la aplicacién del Estudio del Trabajo incrementa significativamente la
productividad en el proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A.,
Chorrillos, 2018, el cual se ratifica al obtener que el grado de significancia es < 0.05, (sig.
productividad = 0,014), por consiguiente, segun la regla de decision se rechaza la hipotesis
nula y se acepta la hipotesis de la investigacion o alterna. Asimismo, queda demostrado que
la productividad tuvo un incremento en promedio de un 31% antes y después de la

investigacion.
Segunda

Se concluyé que la aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa significativamente la
eficiencia en el proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A.,
Chorrillos, 2018, el cual se ratifica al obtener que el grado de significancia es < 0.05, (sig.
eficiencia = 0,015), por consiguiente, segun la regla de decision se rechaza la hipotesis nula
y se acepta la hipotesis de la investigacion o alterna. Asimismo, queda demostrado que la

eficiencia tuvo un incremento en promedio de un 18.8 % antes y despueés de la investigacion.
Tercera

Se concluyé que la aplicacion del Estudio del Trabajo incrementa significativamente la
eficacia en el proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de Impresiones S.A.,
Chorrillos, 2018, el cual se ratifica al obtener que el grado de significancia es < 0.05, (sig.
eficacia = 0,011), por consiguiente, segun la regla de decision se rechaza la hip6tesis nula y
se acepta la hipotesis de la investigacion o alterna. Asimismo, queda demostrado que la

eficacia tuvo un incremento en promedio de un 23.10 % antes y después de la investigacion.
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Una vez concluida con la presente indagacion y ser testigo de la influencia que tuvo la
aplicacion del estudio del trabajo en el incremento de la productividad, es por ello, que se

recomienda lo siguientes para la empresa y posteriores investigaciones:
Primera

Se recomienda a la Jefatura de Produccion que para mantener en posicion de alza el
incremento de la productividad, debe existir un mayor control de tiempos, asi como de los
reportes de produccion en el proceso de cajas luminosas en la empresa Sistema de
Impresiones S.A. enfocandose primeramente en las actividades criticas sin dejar en segundo
plano la evaluacion constante las demas actividades que forman parte del proceso de

manufactura.
Segunda

Se recomienda a la Gerencia de Produccién, a Recursos Humanos que se fomente, la
motivacion, la sinergia, el trabajo en equipo, las actividades integradoras, crear programa de
capacitacion al personal operativo los cuales son el motor de la empresa otorgandole
seguridad y confianza frente a nuevos retos como los que se viven en el dia a dia dentro de

la empresa comprometiéndolo con el desarrollo y mejoramiento continuo del trabajo.

Tercera

Tanto los jefes de areas y supervisores deben establecer medios de comunicacion hacia los
trabajadores manteniéndolos informados sobre los resultados alcanzados con su
participacion directa en la aplicacion de las mejoras en relacion al proceso productivo, para
que ellos puedan involucrarse con el mejoramiento de la productividad de la empresa

adoptando todos la misma direccion para la consecucion de los objetivos trazados.
Cuarta recomendacion

Concluida el desarrollo de la investigacion e identificando la problematicas generar dentro
de la empresa una cultura en cuanto a aplicacion de herramientas de ingenieria como fue en
este caso el estudio del trabajo aplicandose no solo a productos con mayor demanda si no ya
de forma general estableciendo tiempos estandar a todos los procesos de fabricacion, el
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control y seguimiento a las mejoras implantadas son parte esencial para continuar la mejora
continua actualizando los datos semestralmente para obtener resultados finales significativos

y posea un mayor grado de validez.
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Anexo 1. Instrumento de validacion

DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE
MEDICION A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS
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w UNWERSIDAD CESAR VALLEID
CARTA DE PRESENTACION

Sefior.  De 8 cruz Garay Luis Alfredo.
Presenle

Asunto  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicamnme con usted para experesarie mi saludo y asi misme, hacer
de su conocimiento que siendo estudiante de la EAP de INGENIERIA INDUS TRIAL de Ia UCV,
an la sede Lima Este, promocidn 2018, grupo 38, requiero validar el instrumento con el cual
racogeré 1a Informacion necesarla para poder desarrollar mi invesigacion,

El titulo de la Investigacion es: Aplicecdn del Estudio del Trabsjo para incrementar la
productividad en of oroceso de calas luminosas, de 13 empresa Sistema de Imoresiones S.A..
Chorrllios, 2018 y sienda imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados
para poder aplicar os Instrumantos en meancién, he considerado conveniente recurrr a usted a
fin de validar ¢l inslrumento que uthizare.

El expediente de validacién, que le hago llegar contiene:

Carta de presentacion.

Defliriciones conceplusies de las variables y dimensiones.
Matriz de cperacionalizacién de las varables,

Certificado de valikiez de contenide de los instrumentos.

plidhNie e

Exprasandole mi sentimianio de respato y consideracin me despide de usied, no sin antes
agradecerie por la atencion que Gspense a la presents,

Alentarments,

i
Firma
De la cruz Garay Luis Alfredo
44356829
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ﬁ UMIVERSIDAD CESAR VALLFID
DEFIKICKIN CONCEPTUAL DE LAS VARIAELES ¥ DIMENSIONES

Warlable Independianle: Eshada de lrabain

" Ebminatios de lodos los desperdicios de malerales, iempo y esfuerzo, ademés, procura hacer mas fcil y lucrafiva
Cadda Esred y aumenta b calidad da ks productos pankéndolos 8l slcance del mayer rlmers de consumideres” (Garda
201, p.1)

Dimensiones de ks varables:
Dimensian 1; Estudio da Mélodos

‘B asiudio de mélkedos =5 o procad menks sielemilicn de coniol de fodas ks operadiones de un trabain dado a un
aralisis mefouloes, con el objelo de inboduck majras que permitan que ol tabaje so reslics mas Bclmanis an manar
fampa o con menca maleis (Gareia 2011, p. 334

Diiemaiéin 2: Medicidn de Tiempos

"La medicids el trabajn consisie en apbcar icnicas para dedini &l Hampo que ewplea un colabsrador calfcado en
reaizar uss kares definida desamollandola da acuarda 8 una dispesican de ejecucion peosslablasids [Karawaly 2010,
2. 160}

Viriable Dependiente: Productvidad

“La producividad tiene que ver con los resuliadas que B2 cblisnen &m un process o w sislema, por bo gue
intrésentar b productividad e lograr mejones resulizdos considerands o3 reosrsos empleados para ganeratos”
(Gutiérmnz 2110, p.15)

Dirertiones de [as variables:

Dirmrrgidn 1: Eficiencia

“La eficiencia son los resukados ohisnkdos hacknds un wee plima de ke maleisies para cumplit l produscian
programada” (Guidmz 2010, p. 39,

Dirtuéiritn I Efcacia

“La eficacin & el predo em €l que ee realizan s actividedes plansadas v se nleanzan los resubindos
planezdas; en otms palabras, la eficacin se puesde ver como [ capeculad de lograr el efecto que s= desen o

8¢ capera” (Gulmez 2014, p. 20),
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DE TRABAJO

N°® DIMENSIONES / ITEMS Pertinencia' |[Relevancia® Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1: ESTUDIO DE METODOS si No Si | No | si No
TA-ANV MV:  Indice de acividades que agregan valor
1 R Vi TA= Total athvidades . okt /
ANV=  Actividades que no generan valor / - /
DIMENSION 2: MEDICION DEL TRABAJO Si No Si No | Si No
| TS = Tiempo estindar ‘
. TS=TN (1 + SUPLEMENTO) TN = Tiempo normal -~ v s/
SUPLEMENTO DE TRABAID
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD
N° DIMENSIONES / ITEMS Pertinencia' |[Relevancia’ | Claridad’ — Sugerencias
DIMENSION 1: EFICIENCIA Si No Si No _ Si No
T.U EFN=  Ehcenca -
' T " = e A P /
TT=  Tiempo total |
DIMENSION 2: EFICACIA Si No Si | No | si No
__UPR EFC=  Eficacia ;
2 T UPR= Unidades Producidas P / }
UP= Unidades programadas

=7 ey it eamam s o

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Pertinencia: El item comesponde al concepto tednco formutado.

Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo

Nota: Sufici se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir 12 dimensidn
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CER“FICADODEVM.DEZDECOMEPDODELINS‘RUUENTOQUE‘DEELESWDIO*W

DIMENSIONES / ITEMS Pertinencia® Claridadd 3 —
DIMENSION 1: ESTUDIO DE METODOS Si No Si No Si No
TA - ANV AV=  Indice de tividades valor
1 e N TA=  Total actividades i co-n ~ \(- +~
ANV=  Actividades que no generan valor
DIMENSION 2: MEDICION DEL TRABAJO Si No Si No Si No
TS = Tiempo estindar
TS =TN {1+ SUPLEMENTO) TN = Tiempo normal
: - * | |#
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD
N°* DIMENSIONES / ITEMS Pertinencia® incia? Claridad’ Sugerencias
DIMENSION 1: EFICIENCIA Si No Si No Si No
T.U EN=  Efidenca
' T ™ ue  Tiewpods ¥ N }\
TT=  Tiempo tota
DIMENSION 2: EFICACIA Si No Si No Si No
UPR. BC=  Eficada
2 e UPR= Unidades Producidas IL r
UP.= Unidades programadas
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [)L] mmmmmk( ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. @,/.....,;.b\.: \Q/t)?n% ....... Lodas...... oN:. 23R 9. 2. 9.
Especialidad del validador:............] > mb.. ..... . T2 0 S D P SO e
. —_— " 2-gpde. X......del 201.5
mamummmsmo
dimension especifica del constructo
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es /—-———\
conciso, exacto y directo \

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ilems planteados Firma X
son suficientes para medir la dimension
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Anexo 3. Instrumento de validacion

Cemnmwvmoemmmmwﬁmﬂemxm
Relevancia?

N® DIMENSIONES / ITEMS Pertinencia’ Claridad® Sugerencias —
DIMENSION 1: ESTUDIO DE METODOS Si No Si No Si No
TA - ANV 1AV=  Indice de actividades que agregan valor
1 R TA= Total actividades X p.< X
ANV= _Actividades que no generan valor
mzmmm Si No Si No Si No
TS = Tiempo estindar
2 | TS=TN{1+SUPLEMENTO)  TN=Tiempo nomal X X X
SUPLEMENTO DE TRABAJO
CERﬂFICADODEVAUDEZMCONTEPDODELNSTRU‘NTOQUEHDELAPROWCTMDAD
DIMENSIONES / ITEMS Pertinencia' [Relevancia? Claridad® Suger
DIMENSION 1: EFICIENCIA Si No Si No Si No
T.U. EFN=  Efidenca
L = ™ i Tewpoid £ £ <
TT=  Tiempototal
DIMENSION 2: EFICACIA Si No Si No Si No
UPR BFC=  Eficacia
2 FETUR M UpRe Unidades Producidss * x b ¢
UP.= Unidades programadas
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr.

'Pertinencia: El item comresponde al concepto tedrico formutado.
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

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

Nota: Suficiencia, se dice suficeencia cuando los items planteados
son suficientes para medir [a dimensién

........ P"e(mA & -n:?’.&?e-.....\.)(w,r(.s—(g,.

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

..... / de... [ Pde1201.5

4%%@/

Firma del Experto Informante.
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Anexo 4. Matriz de consistencia

Aplicacion del Estudio del Trabajo para incrementar la productividad en el proceso de Cajas Luminosas, de la empresa SISTEMA DE IMPRESIONES S.A., Chorrillos, 2018,

Peqns Obietivos HipStesis Variables Defcin Deickr Dimensiones  Indicadbres B ks Metodologia
investigacidn

conceptual operacional indicadores

La aplicacin del Estudio del Trabajo

ncrementa significativamente fa i g
R i ) o
productivdad en el proceso de Cajes Estudio de Métodos okt ks Raztn Disefio: Experimental

Tipo de investigacion: Aplicada

Determinar en que medida la aplicacin cel

{En que medida la aplicacion del Estudio del Trabajo Es l Tabdp rorenenta

ncrementa la productividad en el proceso de Cajas

i i e agrgan valor ol (g sy
Luminosas en la empresa SISTEMA DE Ll?r;?gg:;swf:(:aZ?neissrgc?lggéra?lsx Luminosas en la empresa SISTEMA s Nivel Cueiepernentel
IMPRESIONES S.A., Chorrilos, 2018? IVPRESIONES 55\ Chorls. 2018 DE IMPRESIONES SA., Chorrils, - -
. 218 Garcia (2011) inicd: Eliminacin de todos os E estudio de traieo s Una técrica Polcn s o en

VARIABLE ~ desperdicios de materiales,tiempo y esfuerzo, ademds,  que se utiiza en las empresas permdod;tnempo%semanasylfi
_ INDEPENDIENTE: ~ procura hacer més facily lucrativa cada tareay ~ mediante la observacion y hoja de SEMATES CESUES

Estudio el Trabajo ~ aumenta  calidad de los productos poniéndolos al - datos recolecta datos para probar s

. . - aagcan e Esoo e e alcance del mayor nimero de consumidores” (p.1). hipotess.
¢En que medida fa aplicacion del Estudio cel Trabajo Detmine e e s & i ncrementa significativamente fa
g e oo e e neremeni b fienc o . Medoincel it - Muesira: 6 rabajacores evaluado en un
ncrementa la eficiencia en el proceso de Cajas N eficiencia en el proceso de Cajgs b Iempo Estandar azon o
! en el proceso de Cajas Luminosas en b ) Tratao periodo de tiempo 16 semanas y 16
Luminosas en la empresa SISTEMA DE moesa SISTEMA DE IVPRESIONES Luminosas en la empresa SISTEMA -
IMPRESIONES S.A., Chorrillos, 2018? v . DE IMPRESIONES SA., Chorrils, a
S.A., Chorrills, 2018.
2018,
Cutiérrez (2010) indic: Técnica: Observacion
. ' e st el i La prot{uctividad fiene que ver coq Ios resutados que 3 . Eficknci Indce de Eficiencia Razin
i e medita i e Estuio el T Determinar en que medida la aplicacin cel PR — se obtienen en un proceso o un sistema, por loque L productividad se mide a través .
s P P Esuaio del Trabajo incrementa la eficacia ) VARIABLE incrementar la productividad e lograr mejores e la observacidn y la hoja de datos Isumeno: Ficha de daos

incrementa la eficacia en el proceso de Cajas
Luminosas en la empresa SISTEMA DE
IMPRESIONES S.A., Chorrills, 20187

en el proceso de Cajas Luminosas en eﬂcaclaenelprocesodeCap X DEPENDIENTE:  resuados considerando los recursos empleados para e recolecta datos que serdn
Luminosas en la empresa SISTEMA

empresa SISTEMA DE IMPRESIONES DE INPRESIONES SA. Chrls Productividad ~ generarlos. En general a productividad se mide por el - evaluados mediants los indicadores

S.A., Chorrilos, 2018. 0 cociente formado por s resutados logrados y los de eficiencia y eficacia,

- i - , Andlisis: Estadtica descriptiva -
Eficacia Indice de Eficacia Razin . N
recursos empleados. ! I I : inferencial. S tiliza el SPSS 24y Excel

013,

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 5. Hoja de registro de Estudio de Métodos

- SISTEMA DE IMPRESIONES S.A. HOJA N°:
Sissa & HOJA DE REGISTRO DE ESTUDIO DE METODOS
AREA : ESTUDIO :
OPERACION : INICIO : |TERM|N0 :
MAQUINA : TIEMPO TRANSC.
HERRAMIENTAS : OPERARIO :
PRODUCTO : OBSERVADO POR:
COMPROBADO: FECHA :
ITEM ELEMENTOS TIPOS

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 6. Hoja de registro de Tiempos

)

SISTEMA DE IMPRESIONES S.A.

HOJA N°:
e
Sissa W% HOJA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS (DESPUES)
AREA : ESTUDIO :
OPERACION : INICIO : TERMINO :
PRODUCTO : OPERARIO :
OBSERVADO POR:
COMPROBADO: FECHA :
ITEM ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 TOBS (PROM) VAL T.NORMAL |SUPL. T.STD.

Suplementos

TOTAL T. STD.

Nec. Personal

Fatiga

Ruido

De pie

Total Suplem.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 7. Hoja de registro de Eficiencia.

-
- SISTEMA DE IMPRESIONES S.A.
- e
Sissa W HOJA DE REGISTRO DE EFICIENCIA
Proceso
Periodo
Realizado por:
N° trabajadores
Eficiencia:
ITEM TIEMEO TTISI\TA:S TIEMPO UTIL/TIEMPO
TOTAL.
PROMEDIO

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 8. Hoja de registro de Eficacia.

»
- = SISTEMA DE IMPRESIONES S.A.
Sissa W&
- HOJA DE REGISTRO DE EFICACIA
Proceso
Periodo
Realizado por
N° trabajadores
Eficacia:
UNIDADES UNIDADES
ITEM UNID. PROD./UNID.
PROG. PRODUCIDAS PROG.
PROMEDIO

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 9. Formato de registro de productividad

FORMATO DE CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD

Empresa:

Método

Pre test

Post test

Elaborado por:

Proceso

Indicador

Eficiencia

Eficacia

Productividad

Semana

Eficacia

N° Unid. Prod.

N° Unid. Progr.

Eficiencia

Tiempo Util

Tiempo Total

Productividad

Fuente: Elaboracion propia

PROMEDIO
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Anexo 10. Productos requeridos.

PRODUCTOS IMAGENES

ILUMINACION INTELIGENTE

PANTALLAS MODULARES

MODULOS DE ATENCION

MUEBLES PUBLICITARIOS

LETREROS

SERVICIOS INTEGRALES
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Anexo 12. Cronograma de Actividades

CRONOGRAMA DE PROYECTO Y PLAN DE TRABAJO

JEFATURA:  Produccion FECHA INICIO 06/02/2018 . §
PROYECTO: _ Eficiencia y Productividad FECHATERMINO  30/11/2018 SI ssa ﬁl
REALIZADO POR:  Luis De la cruz Garay OBJETIVOS:  Mejorar los tiempos de manufactura de cajas luminosas

Nombre de tarea Duracig Comienzo Fin Equipo feb " . . . - - o . . .

n eb18  mar"18 abr18 | may18d  jun"1@ julg ago 18 sep'1d ot 18 nov 18

EVALUACION ACTUAL 10dias | mar 0602118 | sab07/07/18 AP, [
Situacion actual 6dlas | mar06/02/18 = mar 13/02/18 AP, |
Reunion de equipo 2dias | mig 1400218 | jue 15/02/18 A.P. I
Elaboracion de formatos para registros 2dias | vie 16/02/18 lun 19/02/18 AP I 5
Asignacion de valoracion Sds | mar20002/18 & lun26/02/18 A.P. I &
Preparacin para inicio del pre test 14dlas | mar27/02/18 | vie 16/03/18 S.P. I
Toma de datos de produccion-antes 8ldls | Wn19/03/18 | séb07/07/18 S.P. ?
APLICACION ESTUDIO DEL TRABAJO 8ldias | lun09/07/18 sab 27/10/18 S.P.
Reorganizacion del area de produccion 3dias | luin09/07/18 |  mié 11/07/18 S.P.
Analizar actividades 3dias | jue 12/07/18 | sab 14/07/18 S.P. |
Toma de datos de produccion-después 76dias | lun 16/07/18 sab 27/10/18 S.P.
DESPUES DE LA MEJORA 25dias | lun29/10/18 vie 30/11/18 S.P.
Evaluacion de la implementacion Bdias | n29/10118 | mié 14/11/18 S.P.
Estandarizacion 6das | jue 15/11/18 jue 22/11/18 S.P.
Presentacion de informe final 6das | vie23/11/18 vie 30/11/18 G.P.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 13. Imégenes del proceso de fabricacion de cajas luminosas
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Anexo 14. Célculo de eficiencia antes y después de aplicar el estudio del trabajo

- SISTEMA DE IMPRESIONES S.A. - SISTEMA DE IMPRESIONES S.A.
Sissa W [T\ /A DE REGISTRO DE EFICIENCIA (ANTES) Sissa W [ 5 A DE REGISTRO DE EFICIENCIA (DESPUES)
Proceso Manufactura de caja luminosa Proceso Manufactura de caja luminosa
Periodo Marzo - Julio Periodo Julio - Octubre
Realizado por: |De la cruz Garay Luis Realizado por: |De la cruz Garay Luis
N° trabajadores|6 N° trabajadores|6
Eficiencia: Eficiencia:
ITEM TIEMEO TTI(E)';A:S TIEMPO UTIL/TIEMPO ITEM TIEMEO T_Ilgl\_r/l:l(_) TIEMPO UTIL/TIEMPO
TOTAL. TOTAL.
Semana 1 10,04 16 62,8% Semana 1l 13,06 16 81,6%
Semana 2 10,04 16 62,8% Semana 2 13,08 16 81,8%
Semana 3 10,12 16 63,3% Semana 3 13,12 16 82,0%
Semana 4 10,11 16 63,2% Semana 4 13,14 16 82,1%
Semana 5 10,14 16 63,4% Semana5 13,12 16 82,0%
Semana 6 10,13 16 63,3% Semana 6 13,14 16 82,1%
Semana 7 10,12 16 63,3% Semana 7 13,10 16 81,9%
Semana 8 10,16 16 63,5% Semana 8 13,18 16 82,4%
Semana 9 10,14 16 63,4% Semana 9 13,20 16 82,5%
Semana 10 10,16 16 63,5% Semana 10 13,18 16 82,4%
Semana 11 10,16 16 63,5% Semana 11 13,16 16 82,3%
Semana 12 10,17 16 63,6% Semana 12 13,16 16 82,3%
Semana 13 10,18 16 63,6% Semana 13 13,14 16 82,1%
Semana 14 10,15 16 63,4% Semana 14 13,14 16 82,1%
Semana 15 10,14 16 63,4% Semana 15 13,14 16 82,1%
Semana 16 10,15 16 63,4% Semana 16 13,12 16 82,0%
PROMEDIO 63,3% PROMEDIO 82,1%

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 15. Célculo de eficacia antes y después de aplicar el estudio del trabajo

- SISTEMA DE IMPRESIONES S.A. = SISTEMA DE IMPRESIONES S.A.
Sissa W& Sissa W
e HOJA DE REGISTRO DE EFICACIA (ANTES) e HOJA DE REGISTRO DE EFICACIA (DESPUES)
Proceso Manufactura de caja luminosa Proceso Manufactura de caja luminosa
Periodo Marzo - Julio Periodo Julio - Octubre
Realizado por |De la cruz Garay Luis Alfredo Realizado por |De la cruz Garay Luis Alfredo
N° trabajadores |6 N° trabajadores |6
Eficacia: Eficacia:
ITEM UNIDADES UNIDADES UNID. PROD./UNID. ITEM UNIDADES UNIDADES UNID. PROD./UNID.
PROG. PRODUCIDAS PROG. PROG. PRODUCIDAS PROG.
Semana 1 16 11 68,8% Semana 1 16 15 93,8%
Semana 2 16 10 62,5% Semana 2 16 14 87,5%
Semana 3 16 10 62,5% Semana 3 16 14 87,5%
Semana 4 16 11 68,8% Semana 4 16 14 87,5%
Semana 5 16 10 62,5% Semana 5 16 14 87,5%
Semana 6 16 10 62,5% Semana 6 16 14 87,5%
Semana 7 16 11 68,8% Semana 7 16 15 93,8%
Semana 8 16 10 62,5% Semana 8 16 14 87,5%
Semana 9 16 11 68,8% Semana 9 16 14 87,5%
Semana 10 16 11 68,8% Semana 10 16 14 87,5%
Semana 11 16 10 62,5% Semana 11 16 14 87,5%
Semana 12 16 11 68,8% Semana 12 16 14 87,5%
Semana 13 16 10 62,5% Semana 13 16 14 87,5%
Semana 14 16 10 62,5% Semana 14 16 14 87,5%
Semana 15 16 10 62,5% Semana 15 16 14 87,5%
Semana 16 16 11 68,8% Semana 16 16 14 87,5%
PROMEDIO 65,2% PROMEDIO 88,3%

Fuente: Elaboracidn propia.

133



Anexo 16. Célculo de Productividad pre-test.

CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD ANTES DE APLICAR EL ESTUDIO DEL TRABAJO

Empresa: Sistema de Impresiones S.A. Método Pre test | post test
Elaborado por: Luis A. De la cruz Garay Proceso Fabricacion de cajas luminosas
Indicador Descripcion Técnica Instrumento
Eficiencia Generada de acuerdo a los tiempos Observacion Ficha de registro
Eficacia Generada de acuerdo a las cantidades Observacion Ficha de registro
Productividad Con implemento de mejoras Observacion Ficha de registro
Semana Eficacia N° Unid. Prod. N° Unid. Progr. Eficiencia Tiempo Util |Tiempo Total| Productividad
Semana 1 68,8% 11 16 62,8% 10,04 16 43,1%
Semana 2 62,5% 10 16 62,8% 10,04 16 39,2%
Semana 3 62,5% 10 16 63,3% 10,12 16 39,5%
Semana 4 68,8% 11 16 63,2% 10,11 16 43,4%
Semana 5 62,5% 10 16 63,4% 10,14 16 39,6%
Semana 6 62,5% 10 16 63,3% 10,13 16 39,6%
Semana 7 68,8% 11 16 63,3% 10,12 16 43,5%
Semana 8 62,5% 10 16 63,5% 10,16 16 39,7%
Semana 9 68,8% 11 16 63,4% 10,14 16 43,6%
Semana 10 | 68,8% 11 16 63,5% 10,16 16 43,7%
Semana 11 | 62,5% 10 16 63,5% 10,16 16 39,7%
Semana 12 | 68,8% 11 16 63,6% 10,17 16 43,7%
Semana 13| 62,5% 10 16 63,6% 10,18 16 39,8%
Semana 14 | 62,5% 10 16 63,4% 10,15 16 39,6%
Semana 15| 62,5% 10 16 63,4% 10,14 16 39,6%
Semana 16 | 68,8% 11 16 63,4% 10,15 16 43,6%
PROMEDIO 41,3%

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 17. Célculo de Productividad post-test.

CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD DESPUES DE APLICAR EL ESTUDIO DEL TRABAJO

Empresa: Sistema de Impresiones S.A. Método Pre test | Post test
Elaborado por: Luis A. De la cruz Garay Proceso Fabricacion de cajas luminosas
Indicador Descripcion Técnica Instrumento
Eficiencia Generada de acuerdo a los tiempos Observacion Ficha de registro
Eficacia Generada de acuerdo a las cantidades Observacion Ficha de registro
Productividad Con implemento de mejoras Observacion Ficha de registro
Semana Eficacia N° Unid. Prod. N° Unid. Progr. Eficiencia Tiempo Util |Tiempo Total| Productividad
Semana 1 93,8% 15 16 81,6% 13,06 16 76,5%
Semana 2 87,5% 14 16 81,8% 13,08 16 71,5%
Semana 3 87,5% 14 16 82,0% 13,12 16 71,8%
Semana 4 87,5% 14 16 82,1% 13,14 16 71,9%
Semana 5 87,5% 14 16 82,0% 13,12 16 71,8%
Semana 6 87,5% 14 16 82,1% 13,14 16 71,9%
Semana 7 93,8% 15 16 81,9% 13,10 16 76,8%
Semana 8 87,5% 14 16 82,4% 13,18 16 72,1%
Semana 9 87,5% 14 16 82,5% 13,20 16 72.2%
Semana 10| 87,5% 14 16 82,4% 1318 16 72,1%
Semana 11| 875% 14 16 82,3% 13,16 16 72,0%
Semana 12| 875% 14 16 82,3% 13,16 16 72,0%
Semana 13| 875% 14 16 82,1% 13,14 16 71,9%
Semana 14| 875% 14 16 82,1% 13,14 16 71,9%
Semana 15| 875% 14 16 82,1% 13,14 16 71,9%
Semana 16| 875% 14 16 82,0% 13,12 16 71,8%
PROMEDIO 72,5%

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 18. Toma de tiempos - Antes

Si - § SISTEMA DE IMPRESIONES S.A. HOJAN®: 1
1ssa HOJA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS
AREA : PRODUCCION ESTUDIO : TIEMPOS
OPERACION : MANUFACTURA DE CAJA LUMINOSA INICIO : 19/03/2018 [TERMINO : 24/03/2018
PRODUCTO : CAJA BACKLIGHT OPERARIO : MORALES PADILLA NICK
OBSERVADO POR: DE LA CRUZ GARAY LUIS ALFREDO
COMPROBADO: FECHA :19/03/2018
ITEM ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 T. OBS (PROM) VAL | T.NORMAL | SUPL. T.STD.
1 |Colocar tope de medidas 510 [490 | 504 [ 494 | 5,05 5,04 5,01 0,72 3,61 14% 4,11
2 |Corte de tubos de fierro de 3/4" 25,25 |25,24| 25,31 | 25,27 | 25,30 | 25,33 25,28 0,74 18,71 14% 21,33
3 |Esmerilado de tubos cortados 942 [9/46 | 944 [ 943 | 949 9,53 9,46 0,68 6,43 14% 7,33
4 |Armado de base de caja (partel) 22,97 122,92 | 22,90 | 23,05 | 23,01 | 23,07 22,99 0,68 15,63 14% 17,82
5 |Soldeo de base apuntalada 522 [521] 526 [ 528 | 529 5,31 5,26 0,74 3,89 14% 4,44
6 |Esmerilado de base guia (Parte 1) 314 [317] 319 [ 321 | 318 3,16 3,18 0,68 2,16 14% 2,46
7 _|Armado de base de caja (parte2) 13,19 [13,16] 13,21 [13,21| 13,17 | 13,19 13,19 0,74 9,76 14% 11,13
8 |Resoldar uniones apuntaladas 249 | 250 | 247 | 255 | 2,52 2,56 2,52 0,70 1,76 14% 2,01
9 |Verificar alineacion de tubos 104 [113] 1,10 [ 1,15 | 1,12 1,19 1,12 0,72 0,81 14% 0,92
10 |Esmerilar uniones soldadas 114 [116] 112 [ 109 | 1,15 1,12 1,13 0,74 0,84 14% 0,95
11 |Armado y soldeo de laterales (parte 2) 16,02 [16,05]| 15,97 | 15,92 | 15,99 | 16,03 16,00 0,74 11,84 14% 13,49
12 |Esmerilado de laterales soldados 111 (114 | 1,10 [ 1,16 | 1,15 1,13 1,13 0,68 0,77 14% 0,88
13 |Verificar medidas para plancha 055 [043] 041 [ 044 | 047 0,41 0,45 0,68 0,31 14% 0,35
14 |Medir planchas para corte 3,33 [328] 337 [332] 331 3,26 3,31 0,70 2,32 14% 2,64
15 |Corte de planchas 211 [211] 210 [ 208 | 212 2,17 2,12 0,72 1,52 14% 1,74
16 |Soldeo de caja a base (parte 2) 712 [710) 719 [ 7,09 | 7,14 | 713 7,13 0,72 5,13 14% 5,85
17 _|Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) 512 |519 | 511 | 507 | 508 5,15 5,12 0,70 3,58 14% 4,09
18 [Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 2) 8,05 |807| 802 | 811 | 813 8,03 8,07 0,72 5,81 14% 6,62
19 |Soldeo de templadores de fierro liso 3/16™ 415 | 417 | 416 | 418 | 412 | 416 4,16 0,72 2,99 14% 3,41
20 |Esmerilado de partes soldadas 119 [125] 123 [ 131 ] 123 1,28 1,25 0,68 0,85 14% 0,97
21 |Corte de puntos de union de bases 2,04 [2,07] 210 [ 200 | 2,08 1,98 2,05 0,68 1,39 14% 1,59
22 _|Esmerilado de puntos cortados 229 [233] 231 [ 237 | 226 2,32 2,31 0,70 1,62 14% 1,85
23 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 537 [535]| 538 | 541 | 533 5,35 5,37 0,70 3,76 14% 4,28
24 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) 8,09 |813| 815 | 817 | 8,14 8,17 8,14 0,68 5,54 14% 6,31
25 |Esmerilado de base (Partel) 105 [1,13] 1,07 [ 1,10 | 1,06 1,08 1,08 0,68 0,74 14% 0,84
26 |Soldeo y armado de laterales (Parte 1) 16,41 16,38 16,36 | 16,43 | 16,43 | 16,37 16,40 0,72 11,81 14% 13,46
27 |Esmerilado de laterales soldados 116 (112 ] 119 [ 1,12 | 1,16 1,14 1,15 0,68 0,78 14% 0,89
28 |Verificar medidas para cortes de plancha 040 |[044| 038 | 0,41 | 042 0,42 0,41 0,62 0,26 14% 0,29
29 |Medir planchas para corte 226 [229] 225 (218 | 223 2,17 2,23 0,70 1,56 14% 1,78
30 [Corte de planchas 2,06 [197] 1,88 [ 203 | 2,06 1,99 2,00 0,70 1,40 14% 1,59
31 [Soldeo de plancha a base (Parte 1) 7,02 [7,09] 7,04 [ 7,05 | 7,09 7,03 7,05 0,72 5,08 14% 5,79
32 [Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 1) 11,46 [11,65]| 11,49 1151 | 11,49 | 11,49 11,51 0,70 8,06 14% 9,19
33 _[Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 346 [340] 344 [ 343 | 345 3,46 3,44 0,70 241 14% 2,75
34 |Esmerilado de zonas soldadas 121 [118] 125 [ 123 | 122 1,17 1,21 0,68 0,82 14% 0,94
35 |Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 2,05 [ 204 | 201 [ 2,00 | 1,92 2,01 2,01 0,62 1,24 14% 1,42
36 |Esmerilado de puntos cortados 2,07 [2,02] 2,07 [ 207 | 2,06 2,01 2,05 0,68 1,39 14% 1,59
37 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 547 | 542 | 547 | 545 | 549 5,42 5,45 0,70 3,82 14% 4,35
38 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) 6,03 | 608 | 607 | 601 | 6,09 6,02 6,05 0,68 4,11 14% 4,69
39 [Corte de planchas 719 [723] 716 [ 718 | 724 | 720 7,20 0,70 5,04 14% 5,75
40 [Trazar medidas para dobles 193 [191] 193 [ 203 | 1,98 2,03 1,97 0,68 1,34 14% 1,53
41 |Doblado de planchas 7,36 [732] 735 [ 739 | 7,33 7,35 7,35 0,68 5,00 14% 5,70
42 [Soldeo de filetes por electropunto 4,16 | 4,15 | 4,17 | 411 | 4,16 4,13 4,15 0,68 2,82 14% 3,21
43 |Esmerilado de puntos electrosoldados 097 [089] 098 [ 0,96 | 1,06 0,98 0,97 0,68 0,66 14% 0,75
44 |Montaje de cajas seccionadas a caballetes 116 [112] 1,18 [ 1,13 | 1,19 1,15 1,16 0,62 0,72 14% 0,82
45 |Lavado de secciones de caja (estructura) 12,43 [12,49| 12,41 | 12,44 | 12,42 | 12,48 12,45 0,62 7,72 14% 8,80
46 [Secado de estructura de caja 451 | 445 | 4,46 | 449 | 452 | 448 4,49 0,60 2,69 14% 3,07
47 _|Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco 12,31 |12,23] 12,33 |12,21| 12,33 | 12,36 12,30 0,70 8,61 14% 9,81
48 |Pintado de de cara posterior con base al aceite gris 920 [921] 923 [915] 9,23 | 9,13 9,19 0,70 6,43 14% 7,33
49 [Lavado de tapas perimetrales con thiner 911 {915 917 [ 913 | 911 | 917 9,14 0,62 5,67 14% 6,46
50 [Lijado de tapas perimetrales 3,53 [356| 351 [ 355] 364 | 350 3,55 0,62 2,20 14% 2,51
51 [Masillado y lijado de zonas electrosoldadas 10,29 [10,28| 10,33 [ 10,27 | 10,25 | 10,24 10,28 0,68 6,99 14% 797
52 |Pintado con base al aceite blanco 17,02 {17,09| 17,04 | 17,08 | 17,01 | 17,05 17,05 0,70 11,93 14% 13,60
53 [Pintado de cara externa con base gris 15,17 15,14 15,12 [ 15,19 | 15,17 | 15,19 15,16 0,70 10,61 14% 12,10
54 |Lijado de cara con base gris 12,94 [13,01) 13,06 [12,92| 12,96 | 13,07 12,99 0,68 8,84 14% 10,07
55 |Pintado de primera capa de pintura 16,11 [16,27| 16,25 [ 16,22 | 16,25 | 16,29 16,23 0,72 11,69 14% 13,32
56 |Espera de secado de pintura 25,00 |25,05| 25,05 | 25,01 | 25,06 | 25,09 25,04 0,60 15,03 14% 17,13
57 |Lijado de primera capa de pintura 10,06 {10,12) 10,17 [10,11| 10,19 | 10,14 10,13 0,62 6,28 14% 7,16
58 [Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. 507 [512] 517 [ 511 | 508 | 513 511 0,60 3,07 14% 3,50
59 |Pintado de acabado final 14,06 {14,07| 14,05 | 14,09 | 14,06 | 14,01 14,06 0,74 10,40 14% 11,86
60 |Secado de pintura 2547 |25/45] 2552 | 25,49 | 2551 | 25,48 25,49 0,60 15,29 14% 17,43
61 |Trazado de fondo de base de caja. 60,19 |60,12| 60,17 | 60,05 | 60,17 | 60,12 60,14 0,62 37,28 14% 42,50
62 _|Instalacion de modulos LEDS 37,21 |37,27| 37,26 | 37,24 | 37,22 | 37,28 37,25 0,70 26,07 14% 29,72
63 _|Siliconeado de mddulos LEDS 23,31 |2327] 23,22 | 23,25 | 23,31 | 23,27 23,27 0,60 13,96 14% 15,92
64 |Cableado y empalmado 31,11 |31,12 31,15 | 31,13 | 31,09 | 31,14 31,12 0,72 22,41 14% 25,55
65 | Verificacion de iluminacion. 722 | 717 | 721 [ 722 | 7,23 7,21 7,21 0,62 4,47 14% 5,10
TOTAL T. STD. 464,80
Nec. Personal 5
Fatiga 4
Ruido 3
De pie 2
 Total Suplem. 14%

Fuente: Elaboracion propia
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SISTEMA DE IMPRESIONES S.A.

HOJAN®: 2

HOJA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

AREA : PRODUCCION

ESTUDIO : TIEMPOS

OPERACION : MANUFACTURA DE CAJA LUMINOSA

INICIO : 26/03/2018

[TERMINO : 31/03/2018

PRODUCTO : CAJA BACKLIGHT

OPERARIO : 6 OPERARIOS

OBSERVADO POR: DE LA CRUZ GARAY LUIS ALFREDO

COMPROBADO: FECHA : 26/03/2018
ITEM; ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 TOBS (PROM)| VAL |T. NORMAL |SUPL. T.STD
1 [Colocar tope de medidas 532 [526| 532 | 533 | 529 5,34 5,31 0,72 3,82 14% 4,36
2 _[Corte de tubos de fierro de 3/4" 25,30 [25,34) 25,31 [ 2541 | 25,26 | 25,33 25,33 0,74 18,74 14% 21,36
3 |Esmerilado de tubos cortados 922 [916 | 924 [ 923 | 9,19 9,17 9,20 0,68 6,26 14% 7,13
4 | Armado de base de caja (partel) 23,23 23,17 23,22 | 23,19 | 23,17 | 23,16 23,19 0,68 15,77 14% 17,98
5 |Soldeo de base apuntalada 524 521 516 | 521 | 519 5,21 5,20 0,74 3,85 14% 4,39
6 |Esmerilado de base guia (Parte 1) 316 [316| 312 | 311 | 317 3,15 3,15 0,68 2,14 14% 2,44
7 _|Armado de base de caja (parte2) 13,42 |13,38| 13,41 | 13,42 | 13,39 | 13,39 13,40 0,74 9,92 14% 11,31
8 [Resoldar uniones apuntaladas 253 [ 252 | 247 | 251 | 2,56 2,49 2,51 0,70 1,76 14% 2,01
9 [Verificar alineacion de tubos 114 (113 110 [ 115 | 1,12 1,19 1,14 0,72 0,82 14% 0,93
10 |Esmerilar uniones soldadas 124 | 126 | 1.22 | 1.18 1,25 1,19 1,24 0,74 0,91 14% 1,04
11 |Armado y soldeo de laterales (parte 2) 16,04 [16,10| 16,11 [16,30| 16,11 | 16,05 16,12 0,74 11,93 14% 13,60
12 |Esmerilado de laterales soldados 1,17 [ 1,17 | 1,14 | 1,19 1,25 1,26 1,20 0,68 0,81 14% 0,93
13 |Verificar medidas para plancha 035 [033| 041 [ 037 | 0,34 0,39 0,37 0,68 0,25 14% 0,28
14 [Medir planchas para corte 331 (328 326 | 322 321 3,26 3,26 0,70 2,28 14% 2,60
15 [Corte de planchas 207 [211| 205 | 2,06 | 2,13 2,07 2,08 0,72 1,50 14% 1,71
16 |Soldeo de caja a base (parte 2) 702 (702 711 [ 705 | 7,12 7,06 7,06 0,72 5,09 14% 5,80
17 |Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) 519 [ 518 | 521 | 517 5,18 5,21 5,19 0,70 3,63 14% 4,14
18 |Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 2) 8,14 | 8,17 | 8,16 | 8,08 8,14 8,13 8,14 0,72 5,86 14% 6,68
19 [Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 415 | 4,17 | 416 | 418 | 422 4,16 4,17 0,72 3,00 14% 3,43
20 |Esmerilado de partes soldadas 117 [115] 1,23 [ 121 | 119 1,18 1,19 0,68 0,81 14% 0,92
21 |Corte de puntos de union de bases 1,88 183 | 1,87 | 1,82 1,85 1,86 1,85 0,68 1,26 14% 1,44
22 |Esmerilado de puntos cortados 223 223|229 | 227 | 2,26 2,22 2,25 0,70 1,58 14% 1,80
23 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 537 | 541 | 538 | 543 5,44 5,39 5,40 0,70 3,78 14% 4,31
24 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) 8,24 | 819 | 8,25 | 8,21 8,24 8,17 8,22 0,68 5,59 14% 6,37
25 |Esmerilado de base (Partel) 117 (113 ] 116 [ 118 | 1,13 1,18 1,16 0,68 0,79 14% 0,90
26 |[Soldeo y armado de laterales (Parte 1) 16,57 [16,54| 16,47 [ 16,52 | 16,51 | 16,54 16,53 0,72 11,90 14% 13,56
27 |Esmerilado de laterales soldados 126 (121 119 [ 122 | 1,26 1,22 1,23 0,68 0,83 14% 0,95
28 |Verificar medidas para cortes de plancha 0,35 | 0,44 | 0,38 | 0,41 0,48 0,42 0,41 0,62 0,26 14% 0,29
29 |Medir planchas para corte 223 [ 221 | 2,35 | 2,27 2,33 2,27 2,28 0,70 1,59 14% 1,82
30 [Corte de planchas 188 [183| 187 [182 | 1,85 1,86 1,85 0,70 1,30 14% 1,48
31 |Soldeo de plancha a base (Parte 1) 712 [ 7,09 | 7,04 | 7,08 | 7,09 7,07 7,08 0,72 5,10 14% 5,81
32 _|Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 1) 11,60 |11,48| 11,44 | 11,41 | 11,39 | 11,39 11,45 0,70 8,02 14% 9,14
33_|Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 326 [334] 334|333 325 3,26 3,30 0,70 2,31 14% 2,63
34 |Esmerilado de zonas soldadas 1,12 | 1,18 | 1,15 | 113 1,22 1,17 1,16 0,68 0,79 14% 0,90
35 [Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 223 (214 | 211 | 2,14 2,09 2,21 2,15 0,62 1,34 14% 1,52
36 |Esmerilado de puntos cortados 207 [212 | 2,07 | 2,07 | 2,06 2,11 2,08 0,68 1,42 14% 1,62
37 _|Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 537 |[542| 537 | 535 | 539 5,42 5,39 0,70 3,77 14% 4,30
38 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) 580 [582| 584 | 586 | 585 5,83 5,83 0,68 3,97 14% 4,52
39 |Corte de planchas 709 |(713| 7,06 | 7,08 | 7,08 7,12 7,09 0,70 4,97 14% 5,66
40 |Trazar medidas para dobles 217 (216 | 211 | 213 | 2,08 2,13 2,13 0,68 1,45 14% 1,65
41 |Doblado de planchas 746 752 735 | 739 | 733 7,35 7,40 0,68 5,03 14% 5,74
42 _|Soldeo de filetes por electropunto 416 | 4,15 | 4,17 | 421 | 4,16 4,23 4,18 0,68 2,84 14% 3,24
43 |Esmerilado de puntos electrosoldados 1,17 (109 | 118 [ 116 | 1,16 1,08 1,14 0,68 0,78 14% 0,88
44 [Montaje de cajas seccionadas a caballetes 1,21 1,12 | 1,18 | 1,23 1,23 1,19 1,19 0,62 0,74 14% 0,84
45 [Lavado de secciones de caja (estructura) 12,73 |12,79| 12,71 | 12,64 | 12,62 | 12,68 12,70 0,62 7,87 14% 8,97
46 _|Secado de estructura de caja 441 | 440 | 4,46 | 442 | 4,42 4,43 4,42 0,60 2,65 14% 3,03
47 |Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco 12,21 |12,29| 12,23 | 12,28 | 12,23 | 12,16 12,23 0,70 8,56 14% 9,76
48 |Pintado de de cara posterior con base al aceite gris 9,26 | 9,31 | 9,23 | 9,25 9,23 9,23 9,25 0,70 6,48 14% 7,38
49 [Lavado de tapas perimetrales con thiner 911 (915 917 [ 913 | 9,11 9,17 9,14 0,62 5,67 14% 6,46
50 |Lijado de tapas perimetrales 3,33 239 | 331 | 3,35 3,36 3,39 3,19 0,62 1,98 14% 2,25
51 [Masillado y lijado de zonas electrosoldadas 10,19 |10,23| 10,23 | 10,17 | 10,21 | 10,24 10,21 0,68 6,94 14% 7,92
52 |Pintado con base al aceite blanco 17,32 [17,39| 17,34 (17,38 | 17,39 | 17,35 17,36 0,70 12,15 14% 13,85
53 |Pintado de cara externa con base gris 15,17 | 15,24 | 15,22 | 15,19 | 15,17 | 15,19 15,20 0,70 10,64 14% 12,13
54 |Lijado de cara con base gris 12,83 |12,87| 12,81 |12,84| 12,82 | 12,87 12,84 0,68 8,73 14% 9,95
55 |Pintado de primera capa de pintura 16,18 |16,17| 16,15 | 16,22 | 16,15 | 16,19 16,18 0,72 11,65 14% 13,28
56 |Espera de secado de pintura 24,84 |24,83| 24,81 | 24,82 | 24,86 | 24,81 24,83 0,60 14,90 14% 16,98
57 |Lijado de primera capa de pintura 10,26 |10,32| 10,27 | 10,31 | 10,29 | 10,34 10,30 0,62 6,38 14% 7,28
58 [Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. 517 | 516 | 517 | 521 5,18 5,23 5,19 0,60 3,11 14% 3,55
59 [Pintado de acabado final 14,16 |14,17| 14,15 | 14,19 | 14,11 | 14,21 14,17 0,74 10,48 14% 11,95
60 [Secado de pintura 25,72 |25,65| 25,62 | 25,73 | 25,69 | 25,68 25,68 0,60 15,41 14% 17,57
61 |Trazado de fondo de base de caja. 59,90 59,94 | 59,97 | 59,89 | 59,95 | 59,91 59,93 0,62 37,15 14% 42,36
62 _|Instalacion de modulos LEDS 37,18 |37,22| 37,16 | 37,24 | 37,22 | 37,18 37,20 0,70 26,04 14% 29,69
63 |Siliconeado de médulos LEDS 22,90 |22,95| 22,97 | 22,93 | 22,98 | 22,91 22,94 0,60 13,76 14% 15,69
64 [Cableado y empalmado 31,24 |31,32] 31,25 | 31,23 | 31,29 | 31,24 31,26 0,72 22,51 14% 25,66
65 |Verificacion de iluminacién. 714 | 717 | 715 | 714 | 7,14 7,11 7,14 0,62 4,43 14% 5,05
TOTAL T. STD. 465,15

Nec. Personal 5
Fatiga 4
Ruido 3
De pie 2
Total Suplem. 14%

Fuente: Elaboracion propia
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SR SISTEMA DE IMPRESIONES S.A. HOJAN®: 3
Sissa W&
e HOJA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS
/AREA : PRODUCCION ESTUDIO : TIEMPOS
OPERACION : MANUFACTURA DE CAJA LUMINOSA INICIO : 2/04/2018 TERMINO : 7/04/2018
PRODUCTO : CAJA BACKLIGHT OPERARIO : 6 OPERARIOS
OBSERVADO POR: DE LA CRUZ GARAY LUIS ALFREDO
COMPROBADO: FECHA :2/04/2018
ITEM ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 TOBS (PROM) VAL (%) T.NORMAL | SUPL. T.STD.
1 |Colocar tope de medidas 521 | 523 | 526 | 525 | 524 | 522 524 0,72 377 14% 4,30
Corte de tubos de fierro de 3/4" 25,55 | 25,69 | 25,51 | 25,72 | 25,68 | 25,60 25,63 0,74 18,97 14% 21,62
3 |Esmerilado de tubos cortados 927 | 944 | 924 | 944 | 957 | 9,33 9,38 0,68 6,38 14% 721
4 Armado de base de caja (partel) 23,10 | 23,17 | 23,22 [ 23,09 | 23,17 | 23,16 23,15 0,68 15,74 14% 17,95
5 |Soldeo de base apuntalada 504 [ 521 | 516 | 521 | 519 | 511 5,15 0,74 381 14% 4,34
6 |Esmerilado de base guia (Parte 1) 356 | 316 | 377 | 311 | 333 | 365 343 0,68 2,33 14% 2,66
7 |Armado de base de caja (parte2) 1327 {1311 13,41 [1334] 1339 | 1345 1333 0,74 9,86 14% 11,25
8 Resoldar uniones apuntaladas 2,73 | 259 | 2,67 | 251 | 2,83 | 2,59 2,65 0,70 1,86 14% 2,11
9 |Verificar alineacion de tubos 104 {102 | 122 |115] 112 | 112 111 0,72 0,80 14% 0,91
10  |Esmerilar uniones soldadas 114 | 126 | 112 | 118 | 1,25 | 1,09 1,17 0,74 0,87 14% 0,99
11 |Armado y soldeo de laterales (parte 2) 16,17 [ 17,04 | 16,91 | 16,43 | 16,11 | 17,15 16,64 0,74 12,31 14% 14,04
12 |Esmerilado de laterales soldados 1,09 | 117 | 1,14 | 119 | 1,25 | 1,06 1,15 0,68 0,78 14% 0,89
13 |Verificar medidas para plancha 045 | 033 | 051 [ 047 | 034 | 039 042 0,68 0,29 14% 033
14 [Medir planchas para corte 341 | 358 | 326 | 342 | 321 | 316 3,34 0,70 2,34 14% 2,67
15 |Corte de planchas 236 | 211 | 205 | 2,06 | 243 | 2,27 221 0,72 159 14% 181
16 [Soldeo de caja a base (parte 2) 712 | 702 | 719 | 705 | 7,12 | 7,16 7,11 0,72 5,12 14% 5,84
17 |Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) 506 | 518 | 521 | 517 | 508 | 521 5,15 0,70 3,61 14% 4,11
18 [Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 2) 831 | 822 | 826 | 838 | 814 | 833 8,27 0,72 5,95 14% 6,79
19 |Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 425 | 437 | 422 | 418 | 422 | 446 4,28 0,72 3,08 14% 351
20 |Esmerilado de partes soldadas 141 | 115] 133 | 127 | 134 | 1,18 1,28 0,68 0,87 14% 0,99
21 [Corte de puntos de union de bases 200 [ 210 | 1,87 | 209 | 1,95 | 2,00 2,00 0,68 1,36 14% 155
22 |Esmerilado de puntos cortados 245 | 223 | 236 | 227 | 2,26 | 2,49 2,34 0,70 1,64 14% 1,87
23 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 545 | 580 | 575 | 545 | 550 [ 580 563 0,70 3,94 14% 4,49
24 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) 841 | 830 | 827 [ 835 825 [ 825 831 0,68 5,65 14% 6,44
25 |Esmerilado de base (Partel) 090 | 130 | 105|110 110 | 1,20 111 0,68 0,75 14% 0,86
26 |Soldeo y armado de laterales (Parte 1) 16,57 | 16,70 | 16,47 | 16,05| 16,55 | 16,54 16,48 0,72 11,87 14% 13,53
27 |Esmerilado de laterales soldados 120 | 121 ) 1,09 | 108 | 1,20 | 1,22 117 0,68 0,80 14% 0,91
28 |Verificar medidas para cortes de plancha 040 | 044 | 045 | 0,35 | 048 | 0,20 0,39 0,62 0,24 14% 0,28
29 [Medir planchas para corte 240 | 230 | 235 | 235 | 234 | 2,27 2,34 0,70 1,64 14% 187
30 |Corte de planchas 1,88 | 1,90 | 1,87 | 250 | 1,85 | 2,00 2,00 0,70 1,40 14% 1,60
31 |Soldeo de plancha a base (Parte 1) 709 | 7,09 | 709 | 7,04 | 712 | 7,20 711 0,72 512 14% 584
32 |Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 1) 11,70 | 11,55 11,70 [ 11,58 | 11,70 | 11,20 11,57 0,70 8,10 14% 9,23
33 [Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 350 | 340 | 355 | 400 | 3,90 | 350 3,64 0,70 2,55 14% 290
34 |Esmerilado de zonas soldadas 112 [ 118 | 115 | 1,13 | 122 | 188 128 0,68 0,87 14% 0,99
35 |Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 223 [ 214 | 211 | 214 | 2,09 | 393 244 0,62 151 14% 172
36 |Esmerilado de puntos cortados 207 | 212 | 207 | 207 | 2,06 | 2,87 221 0,68 1,50 14% 171
37 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 537 | 542 | 537 | 535 | 539 | 6,88 563 0,70 3,94 14% 4,49
38 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) 580 | 582 | 584 | 586 | 585 | 7,73 6,15 0,68 4,18 14% 4,77
39 [Corte de planchas 709 | 713 | 7,06 | 7,08 | 7,08 | 7,22 711 0,70 4,98 14% 567
40 [Trazar medidas para dobles 217 [ 216 | 211 | 213 | 2,08 | 399 244 0,68 1,66 14% 1,89
41 |Doblado de planchas 746 | 752 | 735 | 7,39 | 7,33 | 6,93 733 0,68 4,98 14% 568
42 |Soldeo de filetes por electropunto 416 | 415 | 417 | 421 | 4,16 | 4,83 4,28 0,68 2,91 14% 3,32
43 |Esmerilado de puntos electrosoldados 117 [ 1,09 | 118 | 1,16 | 1,16 | 090 111 0,68 0,75 14% 0,86
44 |Montaje de cajas seccionadas a caballetes 121 [ 112 | 1,18 | 123 | 123 | 1,05 117 0,62 0,73 14% 0,83
45 |Lavado de secciones de caja (estructura) 12,73 [ 12,79 | 12,71 [ 12,64 | 12,62 | 11,81 12,55 0,62 7,78 14% 8,87
46 |Secado de estructura de caja 441 | 440 | 446 | 442 | 4,42 | 567 4,63 0,60 2,78 14% 3,17
47  |Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco 1221 | 12,29 | 12,23 [ 12,28 | 12,23 | 12,92 12,36 0,70 8,65 14% 9,86
48 |Pintado de de cara posterior con base al aceite gris 926 | 931 ] 923 |925| 923 | 868 9,16 0,70 6,41 14% 7,31
49  |Lavado de tapas perimetrales con thiner 911 [915] 917 | 913 | 9,11 | 9,71 9,23 0,62 5,72 14% 6,52
50 |Lijado de tapas perimetrales 333 | 239|331 (335 33 [ 610 3,64 0,62 2,26 14% 257
51 |Masillado y ljado de zonas electrosoldadas 10,19 | 10,23 | 10,23 [ 10,17 | 10,21 | 10,95 10,33 0,68 7,02 14% 8,01
52 |Pintado con base al aceite blanco 17,32 [ 17,39 | 17,34 [ 17,38 17,39 | 16,08 17,15 0,70 12,01 14% 13,69
53 |Pintado de cara externa con base gris 15,17 | 15,24 | 15,22 | 15,19 | 15,17 | 14,73 15,12 0,70 10,58 14% 12,07
54 |Lijado de cara con base gris 12,83 [ 12,87 | 12,81 [ 12,84 ] 12,82 | 1539 13,26 0,68 9,02 14% 10,28
55 |Pintado de primera capa de pintura 16,18 | 16,17 | 16,15 | 16,22 | 16,15 | 16,33 16,20 0,72 11,66 14% 13,30
56 |Espera de secado de pintura 24,84 | 24,83 | 24,81 | 24,82 | 24,86 | 25,78 24,99 0,60 14,99 14% 17,09
57 |Lijado de primera capa de pintura 10,26 | 10,32 | 10,27 [ 10,31 | 10,29 | 9,93 10,23 0,62 6,34 14% 7,23
58 |Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. 517 | 516 | 517 | 521 | 518 | 501 515 0,60 3,09 14% 352
59 |Pintado de acabado final 14,16 | 14,17 | 14,15 [ 14,19 14,11 | 13,88 1411 0,74 10,44 14% 11,90
60 [Secado de pintura 25,72 | 25,65 | 25,62 | 25,73 | 25,69 | 25,07 25,58 0,60 15,35 14% 17,50
61 |Trazado de fondo de base de caja. 59,90 | 59,94 | 59,97 | 59,89 | 59,95 | 60,71 60,06 0,62 37,24 14% 42,45
62 |Instalacion de modulos LEDS 37,18 37,22 | 37,16 | 37,24 | 37,22 | 38,14 37,36 0,70 26,15 14% 29,81
63 |Siliconeado de modulos LEDS 22,90 | 22,95 | 22,97 [ 2293 22,98 | 24,41 2319 0,60 1391 14% 15,86
64 |Cableadoy 31,24 [31,32 | 31,25 [31,23] 31,29 | 30,81 31,19 0,72 22,46 14% 25,60
65 |Verificacion de iluminacion. 714 | 717 | 715 | 714 | 7,14 | 6,86 7,10 0,62 4,40 14% 5,02
TOTAL T. STD. 469,31
Nec. Personal 5
Fatiga 4
Ruido 3
De pie 2
| Total Suplem. 14%

Fuente: Elaboracion propia
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SISTEMA DE IMPRESIONES S.A. HOJAN": 4
Sissa W&
e e HOJA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS
AREA : PRODUCCION ESTUDIO : TIEMPOS
OPERACION : MANUFACTURA DE CAJA LUMINOSA INICIO : 9/04/2018 [TERMINO : 14/04/2018
PRODUCTO : CAJA BACKLIGHT OPERARIO : 6 OPERARIOS
OBSERVADO POR: DE LA CRUZ GARAY LUIS ALFREDO
COMPROBADO: FECHA :9/04/2018
ITEM ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 TOBS (PROM) | VAL (%) |T. NORMAL | SUPL. T.STD.
1 [Colocar tope de medidas 524 | 526 | 506 | 529 4,16 5,34 5,06 0,72 3,64 14% 4,15
2 |Corte de tubos de fierro de 3/4" 25,30 [25,34 25,31 | 25,41 | 25,26 | 25,60 25,37 0,74 18,77 14% 21,40]
3 |Esmerilado de tubos cortados 922 1916 | 924 | 923 | 9,19 9,76 9,30 0,68 6,32 14% 7,21
4 | Armado de base de caja (partel) 23,23 [23,17| 23,22 | 23,19 | 23,17 | 23,04 23,17 0,68 15,76 14% 17,96
5 [Soldeo de base apuntalada 524 |521)| 516 | 521 | 519 5,67 5,28 0,74 3,91 14% 4,45
6 |Esmerilado de base guia (Parte 1) 3,16 3,16 | 3,12 | 3,11 3,17 4,32 3,34 0,68 2,27 14% 2,59
7 _|Armado de base de caja (parte2) 13,42 [13,38| 13,41 | 13,42 | 13,39 | 12,48 13,25 0,74 9,81 14% 11,18
8 |Resoldar uniones apuntaladas 2,53 2,52 | 2,47 | 2,51 2,56 2,53 2,52 0,70 1,76 14% 2,01
9 [Verificar alineacion de tubos 114 113 1,10 [115| 112 | 0,78 1,07 0,72 0,77 14% 0,88
10 [Esmerilar uniones soldadas 124 |126| 122 | 118 | 125 1,16 1,23 0,74 0,91 14% 1,04
11 |Armado y soldeo de laterales (parte 2) 16,04 16,10 16,11 | 16,30 | 16,11 | 15,34 16,00 0,74 11,84 14% 13,50
12 |Esmerilado de laterales soldados 117 | 117 ) 1,14 [ 119 | 125 1,22 1,19 0,68 0,81 14% 0,92
13 | Verificar medidas para plancha 0,35 0,33 | 0,41 | 0,37 0,34 0,60 0,40 0,68 0,27 14% 0,31
14 |Medir planchas para corte 3,31 | 328 | 326 | 322 3,21 4,60 3,48 0,70 2,44 14% 2,78
15 [Corte de planchas 2,07 | 211 ] 2,05 | 2,06 2,13 2,48 2,15 0,72 1,55 14% 1,76
16 |Soldeo de caja a base (parte 2) 7,02 | 702| 7,11 | 705 | 7,12 7,04 7,06 0,72 5,08 14% 5,79
17 [Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) 519 | 518 | 521 | 517 | 518 | 575 5,28 0,70 3,70 14% 4,21
18 |Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 2) 8,14 8,17 | 8,16 | 8,08 8,14 8,81 8,25 0,72 5,94 14% 6,77
19 |Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 4,15 | 4,17 | 4,16 | 4,18 4,22 4,20 4,18 0,72 3,01 14% 3,43
20 |Esmerilado de partes soldadas 1,17 1115) 123 [ 121 1,19 191 1,31 0,68 0,89 14% 1,02
21 |Corte de puntos de union de bases 1,88 1,83 | 1,87 | 1,82 1,85 2,99 2,04 0,68 1,39 14% 1,58
22 |Esmerilado de puntos cortados 223 | 223 | 229 | 227 | 226 | 222 2,25 0,70 1,58 14% 1,80
23 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 537 | 541 | 538 | 543 | 544 6,27 5,55 0,70 3,89 14% 4,43
24 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) 8,24 | 819 | 825 | 821 | 8724 7,47 8,10 0,68 5,51 14% 6,28
25 |Esmerilado de base (Partel) 117 | 113) 1,16 | 118 | 113 0,65 1,07 0,68 0,73 14% 0,83]
26 |Soldeo y armado de laterales (Parte 1) 16,57 |16,54| 16,47 | 16,52 | 16,51 | 17,71 16,72 0,72 12,04 14% 13,72
27 |Esmerilado de laterales soldados 1,26 1,21 | 1,19 | 1,22 1,26 1,24 1,23 0,68 0,84 14% 0,95
28 |Verificar medidas para cortes de plancha 035 | 044 ] 038 | 041 | 048 0,70 0,46 0,62 0,29 14% 0,33]
29 [Medir planchas para corte 223 | 221 | 235 | 227 | 233 | 211 2,25 0,70 1,58 14% 1,80
30 [Corte de planchas 188 | 183 ) 187 | 182 | 185 2,99 2,04 0,70 1,43 14% 1,63
31 |Soldeo de plancha a base (Parte 1) 712 | 709 | 7,04 | 708 | 7,09 6,94 7,06 0,72 5,08 14% 5,79
32 |Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 1) 11,60 |11,48]| 11,44 |11,41| 11,39 | 10,72 11,34 0,70 7,94 14% 9,05
33 [Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 3,26 3,34 | 3,34 | 3,33 3,25 5,14 3,61 0,70 2,53 14% 2,88
34 |Esmerilado de zonas soldadas 1,12 1,18 | 1,15 | 1,13 1,22 2,06 1,31 0,68 0,89 14% 1,02
35 |Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 223 | 214 | 211 | 2,14 | 2,09 2,49 2,20 0,62 1,36 14% 1,55/
36 |Esmerilado de puntos cortados 2,07 | 212 | 2,07 | 2,07 | 2,06 2,51 2,15 0,68 1,46 14% 1,67
37 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 537 | 542 | 537 | 535 5,39 6,40 5,55 0,70 3,89 14% 4,43
38 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) 580 |582)| 584 | 586 | 585 7,01 6,03 0,68 4,10 14% 4,67
39 |Corte de planchas 7,09 | 713 | 7,06 | 7,08 | 7,08 6,92 7,06 0,70 4,94 14% 5,63
40 [Trazar medidas para dobles 2,17 1216 | 211 | 2,13 2,08 2,55 2,20 0,68 1,50 14% 1,71
41 |Doblado de planchas 746 | 752 7,35 | 739 | 7,33 7,65 7,45 0,68 5,07 14% 5,78
42 [Soldeo de filetes por electropunto 416 | 4,15 | 417 | 421 | 4,16 4,23 4,18 0,68 2,84 14% 3,24
43 |Esmerilado de puntos electrosoldados 1,17 | 109 | 1,18 | 1,16 | 1,16 0,66 1,07 0,68 0,73 14% 0,83
44 [Montaje de cajas seccionadas a caballetes 1,21 1,12 | 1,18 | 1,23 1,23 1,41 1,23 0,62 0,76 14% 0,87
45 [Lavado de secciones de caja (estructura) 12,73 |12,79| 12,71 | 12,64 | 12,62 | 10,79 12,38 0,62 7,68 14% 8,75
46 [Secado de estructura de caja 4,41 | 440 | 4,46 | 4,42 4,42 5,07 4,53 0,60 2,72 14% 3,10
47 |Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco 12,21 |12,29| 12,23 | 12,28 | 12,23 | 13,82 12,51 0,70 8,76 14% 9,98
48 [Pintado de de cara posterior con base al aceite gris 926 | 931 ) 923 [ 925 | 923 8,62 9,15 0,70 6,41 14% 7,30]
49 |Lavado de tapas peri con thiner 911 1915] 917 | 913 | 9,11 | 1139 9,51 0,62 5,90 14% 6,72]
50 |Lijado de tapas perimetrales 333 |239] 331 | 335 | 336 5,92 3,61 0,62 2,24 14% 2,55]
51 |Masillado y lijado de zonas electrosoldadas 10,19 [10,23| 10,23 | 10,17 | 10,21 | 10,53 10,26 0,68 6,98 14% 7,95
52 |Pintado con base al aceite blanco 17,32 |17,39| 17,34 | 17,38 | 17,39 | 16,50 17,22 0,70 12,05 14% 13,74
53 |Pintado de cara externa con base gris 15,17 |15,24| 15,22 | 15,19 | 15,17 | 16,05 15,34 0,70 10,74 14% 12,24
54 |Lijado de cara con base gris 12,83 [12,87| 12,81 | 12,84 | 12,82 [ 14,67 13,14 0,68 8,94 14% 10,19
55 |Pintado de primera capa de pintura 16,18 [16,17 | 16,15 | 16,22 | 16,15 | 17,11 16,33 0,72 11,76 14% 13,40
56 |Espera de secado de pintura 24,84 [24,83| 24,81 | 24,82 | 24,86 | 26,44 25,10 0,60 15,06 14% 17,17
57 |Lijado de primera capa de pintura 10,26 [10,32 10,27 | 10,31 | 10,29 | 10,23 10,28 0,62 6,37 14% 7,27
58 |Secado de tapas peril con trapo industrial. 517 516 | 517 | 5,21 5,18 5,79 5,28 0,60 3,17 14% 3,61
59 |Pintado de acabado final 14,16 [14,17| 14,15 | 14,19 | 14,11 | 14,48 14,21 0,74 10,52 14% 11,99
60 |Secado de pintura 25,72 [25,65| 25,62 | 25,73 | 25,69 [ 24,23 25,44 0,60 15,26 14% 17,40
61 [Trazado de fondo de base de caja. 59,90 [59,94 59,97 | 59,89 | 59,95 | 61,67 60,22 0,62 37,34 14% 42,56
62 |Instalacién de modulos LEDS 37,18 [37,22 37,16 | 37,24 | 37,22 | 37,54 37,26 0,70 26,08 14% 29,73
63 |Siliconeado de médulos LEDS 22,90 [22,95( 22,97 | 22,93 | 22,98 | 25,25 23,33 0,60 14,00 14% 15,96
64 |Cableado y empalmado 31,24 [31,32 31,25 | 31,23 | 31,29 | 30,93 31,21 0,72 22,47 14% 25,62
65 [Verificacion de iluminacion. 7,14 717 | 7,15 | 7,14 7,14 7,40 7,19 0,62 4,46 14% 5,08
TOTAL T. STD. 468,15
Nec. Personal 5
Fatiga 4
Ruido 3
De pie 2
 Total Suplem. 14%

Fuente: Elaboracion propia
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SISTEMA DE IMPRESIONES S.A.

HOJAN®: 5

HOJA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

AREA : PRODUCCION

ESTUDIO : TIEMPOS

(OPERACION : MANUFACTURA DE CAJA LUMINOSA

INICIO : 16/04/2018

TERMINO : 21/04/2018

PRODUCTO : CAJA BACKLIGHT

OPERARIO : 6 OPERARIOS

(OBSERVADO POR: DE LA CRUZ GARAY LUIS ALFREDO

Nec. Personal 5
Fatiga 4
Ruido 3
De pie 2
Total Suplem. 14%

Fuente: Elaboracion propia

COMPROBADO: FECHA : 16/04/2018
ITEI ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 |TOBS (PROM) VAL (%) T.NORMAL |SUPL. T.STD.

1 [Colocar tope de medidas 532 | 526 | 532 | 533 | 529 | 468 5,20 0,72 3,74 14% 4,27
2_|Corte de tubos de fierro de 3/4" 2530 [25,34] 25,31 [ 2541 | 25,26 | 28,18 25,80 0,74 19,09 14% 21,76
3 |Esmerilado de tubos cortados 922 | 916 | 924 | 923 | 919 | 10,66 9,45 0,68 6,43 14% 7,33
4 | Armado de base de caja (partel) 23,23 | 23,17 23,22 (23,19 23,17 | 24,48 2341 0,68 15,92 14% 18,15
5 |Soldeo de base apuntalada 524 |521| 516 | 521 | 519 | 531 5,22 0,74 3,86 14% 4,40
6 |Esmerilado de base guia (Parte 1) 316 | 316 | 312 | 311 | 317 | 426 3,33 0,68 2,26 14% 2,58
7 _|Armado de base de caja (parte2) 13,42 |13,38| 13,41 | 13,42 | 13,39 | 13,62 13,44 0,74 9,95 14% 11,34
8 |Resoldar uniones apuntaladas 253 | 252 | 247 | 251 | 256 | 3,07 2,61 0,70 1,83 14% 2,08
9 | Verificar alineacion de tubos 114 113 110 | 115 | 112 | 120 1,14 0,72 0,82 14% 0,94}
10 |Esmerilar uniones soldadas 124 | 126 122 | 118 | 125 | 0,98 1,20 0,74 0,89 14% 1,01
11 |Armado y soldeo de laterales (parte 2) 16,04 |16,10| 16,11 | 16,30 | 16,11 | 17,32 16,33 0,74 12,08 14% 13,78
12 |Esmerilado de laterales soldados 117 [ 117 1,14 | 1,19 | 125 | 1,10 1,17 0,68 0,80 14% 0,91
13 |Verificar medidas para plancha 035 | 033 | 041 | 037 | 034 | 150 0,55 0,68 0,37 14% 0,43
14 |Medir planchas para corte 331 |328] 326 322 321 | 370 3,33 0,70 2,33 14% 2,66
15 [Corte de planchas 2,07 | 211 | 2,05 | 206 | 213 | 2,78 2,20 0,72 1,58 14% 1,81
16 |Soldeo de caja a base (parte 2) 7,02 |702| 711 | 705| 712 | 818 7,25 0,72 5,22 14% 5,95
17 |Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) 519 | 518 | 521 | 517 | 518 | 539 5,22 0,70 3,65 14% 4,17
18 |Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 2) 8,14 |8,17 | 8,16 | 808 | 814 | 8,69 8,23 0,72 5,93 14% 6,76
19 [Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 415 | 417 | 416 | 418 | 422 | 534 4,37 0,72 3,15 14% 3,59
20 |Esmerilado de partes soldadas 117 |115] 123 | 121 | 119 | 167 127 0,68 0,86 14% 0,98
21 |Corte de puntos de union de bases 188 |[183| 187 | 182 | 185 2,75 2,00 0,68 1,36 14% 1,55
22 _|Esmerilado de puntos cortados 223 223 229 | 227 | 226 | 240 2,28 0,70 1,60 14% 1,82
23 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 537 | 541 | 538 | 543 | 544 | 585 5,48 0,70 3,84 14% 4,37
24 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) 824 |819| 825 | 821 | 824 | 831 8,24 0,68 5,60 14% 6,39
25 |Esmerilado de base (Partel) 117 [113| 116 | 118 | 1,13 | 1,07 114 0,68 0,78 14% 0,88
26 _|Soldeo y armado de laterales (Parte 1) 16,57 |16,54| 16,47 | 16,52 | 16,51 | 16,93 16,59 0,72 11,94 14% 13,62
27 |Esmerilado de laterales soldados 126 [ 121 | 119 | 122 | 126 | 1,06 1,20 0,68 0,82 14% 0,93
28 |Verificar medidas para cortes de plancha 0,35 | 044 | 038 | 041 | 048 | 0,22 0,38 0,62 0,24 14% 0,27
29 |Medir planchas para corte 223 | 221|235 |227| 233 | 2,29 2,28 0,70 1,60 14% 1,82
30 _|Corte de planchas 188 |[183| 187 | 182 | 185 | 275 2,00 0,70 1,40 14% 1,60
31 |Soldeo de plancha a base (Parte 1) 712 | 709 | 7,04 | 708 | 7,09 | 8,08 7,25 0,72 5,22 14% 5,95
32 _|Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 1) 11,60 |11,48| 11,44 |11,41| 11,39 | 12,58 11,65 0,70 8,16 14% 9,30
33 |Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 326 | 334|334 |333]| 325 | 598 3,75 0,70 2,63 14% 2,99
34 |Esmerilado de zonas soldadas 112 |118| 115 | 113 | 122 | 182 127 0,68 0,86 14% 0,98
35 _|Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 223 | 214 | 211 | 214 | 2,09 | 1,89 2,10 0,62 1,30 14% 1,48
36 _|Esmerilado de puntos cortados 207 | 212 | 2,07 | 207 | 206 | 2,81 2,20 0,68 1,50 14% 171
37 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 537 | 542 | 537 | 535| 539 | 598 5,48 0,70 3,84 14% 4,37
38 _|Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) 580 | 582 | 584 | 586 | 585 | 845 6,27 0,68 4,26 14% 4,86
39 |Corte de planchas 7,09 | 713 | 7,06 | 708 | 7,08 | 8,06 7,25 0,70 5,08 14% 5,79
40 |Trazar medidas para dobles 217 216 211 | 213 | 2,08 | 195 2,10 0,68 1,43 14% 1,63
41 |Doblado de planchas 746 | 752 | 735|739 | 733 | 849 7,59 0,68 5,16 14% 5,88
42 _|Soldeo de filetes por electropunto 416 | 415 | 417 | 421 | 4,16 | 537 4,37 0,68 2,97 14% 3,39
43 |Esmerilado de puntos electrosoldados 117 [109 | 118 | 116 | 1,16 | 1,08 1,14 0,68 0,78 14% 0,88
44 |Montaje de cajas seccionadas a caballetes 121 (112 118 | 123 | 1,23 1,23 1,20 0,62 0,74 14% 0,85/
45 |Lavado de secciones de caja (estructura) 12,73 |12,79| 12,71 | 12,64 | 12,62 | 12,23 12,62 0,62 7,82 14% 8,92
46 _|Secado de estructura de caja 4,41 | 440 | 446 | 442 | 442 | 4,89 4,50 0,60 2,70 14% 3,08
47 |Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco 12,21 |12,29| 12,23 | 12,28 | 12,23 | 13,10 12,39 0,70 8,67 14% 9,89
48 |Pintado de de cara posterior con base al aceite gris 926 | 931 | 923 | 925 | 9,23 | 898 9,21 0,70 6,45 14% 7,35
49 |Lavado de tapas perimetrales con thiner 911 | 915 917 [ 913 | 911 | 9,89 9,26 0,62 5,74 14% 6,54
50 |Lijado de tapas perimetrales 333 | 239 331 |33 ]| 3,36 6,76 3,75 0,62 2,33 14% 2,65
51 [Masillado y lijado de zonas electrosoldadas 10,19 |10,23| 10,23 | 10,17 | 10,21 | 10,53 10,26 0,68 6,98 14% 7,95
52_|Pintado con base al aceite blanco 17,32 |17,39| 17,34 | 17,38 | 17,39 | 16,32 17,19 0,70 12,03 14% 13,72
53 |Pintado de cara externa con base gris 15,17 |15,24| 15,22 | 15,19 | 15,17 | 15,51 15,25 0,70 10,68 14% 12,17
54 |Lijado de cara con base gris 12,83 12,87 12,81 | 12,84 | 12,82 | 15,33 13,25 0,68 9,01 14% 10,27
55 |Pintado de primera capa de pintura 16,18 16,17 16,15 | 16,22 | 16,15 | 16,15 16,17 0,72 11,64 14% 13,27
56 |Espera de secado de pintura 24,84 |24,83| 24,81 (24,82 | 24,86 | 26,68 25,14 0,60 15,08 14% 17,20
57 |Lijado de primera capa de pintura 10,26 10,32 10,27 |10,31| 10,29 | 9,93 10,23 0,62 6,34 14% 7,23
58 |Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. 517 | 516 | 517 | 521 | 518 | 543 5,22 0,60 3,13 14% 3,57
59 |Pintado de acabado final 14,16 |14,17| 14,15 |14,19| 14,11 | 13,82 14,10 0,74 10,43 14% 11,89
60 |Secado de pintura 25,72 | 25,65| 25,62 | 25,73 | 25,69 | 25,61 25,67 0,60 15,40 14% 17,56
61 |Trazado de fondo de base de caja. 59,90 59,94 59,97 | 59,89 | 59,95 | 60,53 60,03 0,62 37,22 14% 4243
62_|Instalacion de modulos LEDS 37,18 |37,22| 37,16 [ 37,24 | 37,22 | 39,10 37,52 0,70 26,26 14% 29,94
63 _|Siliconeado de médulos LEDS 22,90 |22,95| 22,97 [ 22,93 | 22,98 | 24,77 23,25 0,60 13,95 14% 15,90
64 |Cableado y empalmado 31,24 |31,32| 31,25 [ 31,23 31,29 | 29,85 31,03 0,72 22,34 14% 25,47
65 |Verificacion de iluminacion. 714 | 717 | 715 | 714 | 7,14 | 494 6,78 0,62 4,20 14% 4,79

TOTAL T. STD. 469,98
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SISTEMA DE IMPRESIONES S.A.

HOJAN®: 6

HOJA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

AREA : PRODUCCION ESTUDIO : TIEMPOS
OPERACION : MANUFACTURA DE CAJA LUMINOSA INICIO : 23/04/2018 [TERMINO : 28/04/2018
PRODUCTO : CAJA BACKLIGHT OPERARIO : 6 OPERARIOS
OBSERVADO POR: DE LA CRUZ GARAY LUIS ALFREDO
COMPROBADO: FECHA : 23/04/2018
ITE ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 |TOBS (PROM)| VAL (%) |T. NORMAL [SUPL. T.STD.
1 |Colocar tope de medidas 532 | 526 | 532 [ 533 | 529 4,92 5,24 0,72 3,77 14% 4,30
2_|Corte de tubos de fierro de 3/4" 25,30 [25,34| 2531 | 25,41 | 25,26 | 25,24 25,31 0,74 18,73 14% 21,35
3 |Esmerilado de tubos cortados 922 | 916 | 924 [ 923 | 919 [1222 9,71 0,68 6,60 14% 7,53
4 | Armado de base de caja (partel) 23,23 2317 23,22 | 23,19 | 23,17 | 22,50 23,08 0,68 15,69 14% 17,89
5 |Soldeo de base apuntalada 524 | 521 | 516 [ 521 | 519 5,43 5,24 0,74 3,88 14% 4,42
6 |Esmerilado de base guia (Parte 1) 316 |316 | 312 [ 311 | 317 | 474 3,41 0,68 2,32 14% 2,64
7 _|Armado de base de caja (parte2) 13,42 |13,38| 13,41 | 13,42 | 13,39 | 13,98 13,50 0,74 9,99 14% 11,39
8 |Resoldar uniones apuntaladas 253 | 252 | 2,47 | 251 | 256 2,53 2,52 0,70 1,76 14% 2,01
9 |Verificar alineacion de tubos 114 [113] 110 | 115 | 112 1,44 1,18 0,72 0,85 14% 0,97/
10 |Esmerilar uniones soldadas 1,05 [105] 120 | 1,10 | 1,25 1,35 117 0,74 0,87 14% 0,99
11 |Armado y soldeo de laterales (parte 2) 16,04 116,10 16,11 (16,30 | 16,11 | 15,34 16,00 0,74 11,84 14% 13,50
12 |Esmerilado de laterales soldados 117 (117 | 1,14 | 1,19 1,25 2,12 1,34 0,68 0,91 14% 1,04/
13 |Verificar medidas para plancha 035 | 033| 041 [037 | 034 0,96 0,46 0,68 0,31 14% 0,36
14 |Medir planchas para corte 331 | 328 326 [ 322 321 3,94 3,37 0,70 2,36 14% 2,69
15 |[Corte de planchas 2,07 | 211 | 2,05 [ 2,06 [ 2,13 2,18 2,10 0,72 1,51 14% 1,72
16 |Soldeo de caja a base (parte 2) 7,02 | 702 711 [ 7,05 | 7,12 7,58 7,15 0,72 5,15 14% 5,87
17 |Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) 519 | 518 | 521 [ 517 | 518 5,51 5,24 0,70 3,67 14% 4,18
18 |Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 2) 814 | 817 | 816 [ 8,08 | 814 9,41 8,35 0,72 6,01 14% 6,85/
19 |Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 415 | 417 | 416 | 418 | 422 4,26 4,19 0,72 3,02 14% 3,44
20 |Esmerilado de partes soldadas 1,17 [1,15] 1,23 | 1,21 1,19 2,57 1,42 0,68 0,97 14% 1,10!
21 |Corte de puntos de union de bases 1,88 |1,83 | 1,87 | 1,82 1,85 3,23 2,08 0,68 1,41 14% 1,61
22 |Esmerilado de puntos cortados 223 223 | 229 [ 227 | 2,26 2,94 2,37 0,70 1,66 14% 1,89
23 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 537 | 541 | 538 | 543 | 544 6,09 5,52 0,70 3,86 14% 4,40
24 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) 824 | 819 | 825 | 821 | 824 7,47 8,10 0,68 5,51 14% 6,28
25 |Esmerilado de base (Partel) 117 (113] 116 | 1,18 | 1,13 1,31 1,18 0,68 0,80 14% 0,91/
26 _[Soldeo y armado de laterales (Parte 1) 16,57 116,54 | 16,47 (16,52 | 16,51 | 16,09 16,45 0,72 11,84 14% 13,50
27 |Esmerilado de laterales soldados 126 [121] 1,19 | 1,22 1,26 0,88 1,17 0,68 0,80 14% 0,91
28 _|Verificar medidas para cortes de plancha 0,35 | 044 | 038 | 041 | 048 0,58 0,44 0,62 0,27 14% 0,31
29 [Medir planchas para corte 223 | 221 | 235 [ 227 | 233 2,83 2,37 0,70 1,66 14% 1,89
30 |Corte de planchas 188 | 183 | 1,87 | 182 | 185 | 323 2,08 0,70 1,46 14% 1,66
31 [Soldeo de plancha a base (Parte 1) 712 | 7,09 | 7,04 [ 708 [ 7,09 748 7,15 0,72 5,15 14% 5,87
32 _|Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 1) 11,60 |11,48| 11,44 (1141 11,39 | 11,68 11,50 0,70 8,05 14% 9,18
33 [Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 3,26 | 334 | 334 | 333 3,25 4,96 3,58 0,70 2,51 14% 2,86
34 |Esmerilado de zonas soldadas 1,12 [1,18 | 1,15 | 1,13 1,22 2,72 1,42 0,68 0,97 14% 1,10!
35 |Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 223 | 214 | 211 | 2,14 | 2,09 2,25 2,16 0,62 1,34 14% 1,53
36 _|Esmerilado de puntos cortados 2,07 | 212 | 2,07 [ 2,07 | 2,06 2,21 2,10 0,68 1,43 14% 1,63
37 _|Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 537 | 542 | 537 | 535 | 5,39 6,22 5,52 0,70 3,86 14% 4,40
38 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) 580 |582| 584 [ 586 | 585 7,67 6,14 0,68 4,18 14% 4,76
39 |Corte de planchas 7,09 | 713 | 7,06 [ 7,08 [ 7,08 7,46 7,15 0,70 5,01 14% 5,71
40 |Trazar medidas para dobles 217 | 216 | 211 | 213 | 2,08 2,31 2,16 0,68 1,47 14% 1,67
41 |Doblado de planchas 746 | 752 | 735 [ 739 | 7,33 7,05 7,35 0,68 5,00 14% 5,70]
42 |Soldeo de filetes por electropunto 4,16 415 | 4,17 | 4,21 4,16 4,29 4,19 0,68 2,85 14% 3,25
43 |Esmerilado de puntos electrosoldados 1,17 (109 | 118 | 116 | 1,16 1,32 1,18 0,68 0,80 14% 0,91/
44 |Montaje de cajas seccionadas a caballetes 121 [112] 118 | 123 | 123 1,05 1,17 0,62 0,73 14% 0,83
45 |Lavado de secciones de caja (estructura) 12,73 |12,79| 12,71 (12,64 | 12,62 | 11,33 12,47 0,62 7,73 14% 8,81
46 [Secado de estructura de caja 441 | 440 | 446 | 442 | 442 | 555 4,61 0,60 2,77 14% 3,15
47 |Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco 12,21 |12,29| 12,23 | 12,28 | 12,23 | 14,36 12,60 0,70 8,82 14% 10,05
48 |Pintado de de cara posterior con base al aceite gris 9,26 931 923 | 925 | 923 9,70 9,33 0,70 6,53 14% 7,45
49 |Lavado de tapas perimetrales con thiner 911 |[915| 9,17 | 9,13 | 9,11 9,17 9,14 0,62 5,67 14% 6,46
50 |Lijado de tapas perimetrales 333 | 239 331|335 | 3,36 5,74 3,58 0,62 2,22 14% 2,53
51 [Masillado y lijado de zonas electrosoldadas 10,19 |10,23| 10,23 | 10,17 | 10,21 | 10,59 10,27 0,68 6,98 14% 7,96
52 |Pintado con base al aceite blanco 17,32 117,39 17,34 (17,38 | 17,39 | 16,44 17,21 0,70 12,05 14% 13,73
53 |Pintado de cara externa con base gris 15,17 |15,24| 15,22 | 15,19 | 15,17 | 14,91 15,15 0,70 10,61 14% 12,09
54 |Lijado de cara con base gris 12,83 |12,87| 12,81 (12,84 | 12,82 | 14,61 13,13 0,68 8,93 14% 10,18
55 |Pintado de primera capa de pintura 16,18 |16,17| 16,15 [ 16,22 | 16,15 | 16,69 16,26 0,72 11,71 14% 13,35
56 |Espera de secado de pintura 24,84 [24,83| 24,81 | 24,82 | 24,86 | 26,38 25,09 0,60 15,05 14% 17,16
57 |Lijado de primera capa de pintura 10,26 10,32 10,27 (10,31 | 10,29 | 11,07 10,42 0,62 6,46 14% 7,36
58 |Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. 517 | 516 | 517 [ 521 | 518 5,55 5,24 0,60 3,14 14% 3,58
59 |[Pintado de acabado final 14,16 |14,17| 14,15 (14,19 14,11 | 13,76 14,09 0,74 10,43 14% 11,89
60 |[Secado de pintura 25,72 |25,65] 25,62 | 25,73 | 25,69 | 24,89 25,55 0,60 15,33 14% 17,48
61 |Trazado de fondo de base de caja. 59,90 [59,94| 59,97 159,89 | 59,95 | 61,85 60,25 0,62 37,36 14% 42,58
62 _|Instalacion de modulos LEDS 37,18 [37,22| 37,16 | 37,24 | 37,22 | 38,50 37,42 0,70 26,19 14% 29,86
63 _[Siliconeado de médulos LEDS 22,90 [22,95]| 22,97 | 22,93 | 22,98 | 25,43 23,36 0,60 14,02 14% 15,98
64 |Cableado y empalmado 31,24 [31,32] 31,25 131,23 | 31,29 | 31,05 31,23 0,72 22,49 14% 25,63
65 |Verificacion de iluminacion. 714 | 717 | 715 [ 714 | 7,14 6,38 7,02 0,62 4,35 14% 4,96/
TOTAL T. STD. 469,26
Nec. Personal 5
Fatiga 4
Ruido 3
De pie 2
 Total Suplem. 14%

Fuente: Elaboracion propia
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SISTEMA DE IMPRESIONES S.A.

HOJAN®: 7

Sissa W&

HOJA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

AREA : PRODUCCION ESTUDIO : TIEMPOS
OPERACION : MANUFACTURA DE CAJA LUMINOSA INICIO : 30/04/2018 [TERMINO : s5/05/2018
PRODUCTO : CAJA BACKLIGHT OPERARIO : 6 OPERARIOS
OBSERVADO POR: DE LA CRUZ GARAY LUIS ALFREDO
COMPROBADO: FECHA : 30/04/2018
I TEI ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 TOBS (PROM)|VAL (%)|T. NORMAL |SUPL.| T.STD.
1 [Colocar tope de medidas 532 | 526 | 532 | 533 5,29 4,74 5,21 0,72 3,75 14% 4,28
2 |Corte de tubos de fierro de 3/4" 25,30 [25,34| 25,31 [ 25,41 | 25,26 | 28,00 25,77 0,74 19,07 14% 21,74
3 |Esmerilado de tubos cortados 9,22 | 916 | 9,24 | 9,23 9,19 | 10,96 9,50 0,68 6,46 14% 7,36
4 | Armado de base de caja (partel) 23,23 [23,17| 23,22 [ 23,19 | 23,17 | 23,58 23,26 0,68 15,82 14% 18,03
5 |Soldeo de base apuntalada 524 |521| 516 | 521 5,19 5,13 5,19 0,74 3,84 14% 4,38
6 |Esmerilado de base guia (Parte 1) 316 |316 | 312 | 3,11 3,17 3,96 3,28 0,68 2,23 14% 2,54
7 _|Armado de base de caja (parte2) 13,42 |13,38| 13,41 | 1342 | 13,39 | 12,66 13,28 0,74 9,83 14% 11,20
8 |Resoldar uniones apuntaladas 253 | 252 | 247 | 251 2,56 2,29 2,48 0,70 1,74 14% 1,98
9 | Verificar alineacion de tubos 1,14 1,13 | 1,10 | 1,15 1,12 1,26 1,15 0,72 0,83 14% 0,94/
10 |Esmerilar uniones soldadas 1,24 1,26 | 1.22 | 1.18 1,25 0,68 1,15 0,74 0,85 14% 0,97
11 |Armado y soldeo de laterales (parte 2) 16,04 |16,10| 16,11 | 16,30 | 16,11 | 16,78 16,24 0,74 12,02 14% 13,70
12 |Esmerilado de laterales soldados 1,17 1,17 | 1,14 | 1,19 1,25 1,70 1,27 0,68 0,86 14% 0,98
13 |Verificar medidas para plancha 035 |033]| 041 | 0,37 0,34 0,54 0,39 0,68 0,27 14% 0,30
14 |Medir planchas para corte 331 | 328 326 | 322 3,21 3,58 3,31 0,70 2,32 14% 2,64
15 |Corte de planchas 2,07 | 211 | 2,05 | 2,06 2,13 3,56 2,33 0,72 1,68 14% 1,91
16 |Soldeo de caja a base (parte 2) 7,02 | 702 711 | 7,05 7,12 7,16 7,08 0,72 5,10 14% 5,81
17 |Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) 5,19 518 | 521 | 5,17 5,18 5,21 5,19 0,70 3,63 14% 4,14
18 |Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8" a base (Parte | 8,14 8,17 | 8,16 | 8,08 8,14 9,05 8,29 0,72 5,97 14% 6,80
19 |Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 4,15 | 417 | 4,16 | 4,18 4,22 4,38 4,21 0,72 3,03 14% 3,46
20 [Esmerilado de partes soldadas 117 (115 123 [121 | 1,19 1,79 1,29 0,68 0,88 14% 1,00
21 |Corte de puntos de union de bases 1,88 1,83 1,87 1,82 1,85 2,69 1,99 0,68 1,35 14% 1,54
22 |Esmerilado de puntos cortados 223 | 223 | 229 | 227 2,26 2,58 2,31 0,70 1,62 14% 1,84
23 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 5,37 541 | 538 | 543 5,44 7,35 5,73 0,70 4,01 14% 4,57
24 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) 8,24 8,19 | 8,25 | 8,21 8,24 8,97 8,35 0,68 5,68 14% 6,47
25 |Esmerilado de base (Partel) 1,17 1,13 | 1,16 | 1,18 1,13 1,13 1,15 0,68 0,78 14% 0,89
26 |Soldeo y armado de laterales (Parte 1) 16,57 |16,54| 16,47 | 16,52 | 16,51 | 15,61 16,37 0,72 11,79 14% 13,44
27 |Esmerilado de laterales soldados 1,26 1,21 | 1,19 | 1,22 1,26 0,76 1,15 0,68 0,78 14% 0,89
28 |Verificar medidas para cortes de plancha 0,35 0,44 | 0,38 | 0,41 0,48 0,40 0,41 0,62 0,25 14% 0,29
29 |Medir planchas para corte 2,23 2,21 | 2,35 | 2,27 2,33 2,47 2,31 0,70 1,62 14% 1,84
30 _[Corte de planchas 1,88 1,83 | 1,87 | 1,82 1,85 2,69 1,99 0,70 1,39 14% 1,59
31 |Soldeo de plancha a base (Parte 1) 7,12 | 7,09 | 7,04 | 7,08 7,09 7,06 7,08 0,72 5,10 14% 5,81
32 |[Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 1 11,60 |11,48| 11,44 (11,41 11,39 [ 11,50 11,47 0,70 8,03 14% 9,15
33 |[Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 326 | 334 | 334 | 333 3,25 4,78 3,55 0,70 2,49 14% 2,83
34 |Esmerilado de zonas soldadas 1,12 1,18 | 1,15 | 1,13 1,22 1,94 1,29 0,68 0,88 14% 1,00
35 _[Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 2,23 2,14 | 211 | 2,14 2,09 2,13 2,14 0,62 1,33 14% 1,51
36 _|Esmerilado de puntos cortados 2,07 212 | 2,07 | 2,07 2,06 3,59 2,33 0,68 1,58 14% 1,81
37 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 537 | 542 | 537 | 535 5,39 7,48 5,73 0,70 4,01 14% 4,57
38 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) 580 | 582 584 | 586 5,85 7,49 6,11 0,68 4,15 14% 4,74
39 [Corte de planchas 7,09 | 713 | 7,06 | 7,08 7,08 7,04 7,08 0,70 4,96 14% 5,65
40 |Trazar medidas para dobles 217 1216 | 2,11 | 2,13 2,08 2,19 2,14 0,68 1,46 14% 1,66
41 |Doblado de planchas 746 | 752 735 | 7,39 7,33 7,29 7,39 0,68 5,03 14% 5,73
42 |Soldeo de filetes por electropunto 4,16 4,15 | 4,17 | 4,21 4,16 4,41 4,21 0,68 2,86 14% 3,26
43 |Esmerilado de puntos electrosoldados 1,17 (109 | 1,18 | 1,16 1,16 1,14 1,15 0,68 0,78 14% 0,89
44 [Montaje de cajas seccionadas a caballetes 1,21 1,12 1,18 1,23 1,23 0,93 1,15 0,62 0,71 14% 0,81
45 [Lavado de secciones de caja (estructura) 12,73 (12,79 12,71 [ 12,64 | 12,62 | 12,11 12,60 0,62 7,81 14% 8,91
46 |Secado de estructura de caja 4,41 4,40 | 4,46 | 4,42 4,42 4,83 4,49 0,60 2,69 14% 3,07
47 |Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco 12,21 |12,29| 12,23 | 12,28 | 12,23 | 12,98 12,37 0,70 8,66 14% 9,87
48 |Pintado de de cara posterior con base al aceite gris 9,26 9,31 | 9,23 | 9,25 9,23 9,04 9,22 0,70 6,45 14% 7,36
49 [Lavado de tapas perimetrales con thiner 9,11 | 915 | 9,17 | 9,13 9,11 9,95 9,27 0,62 5,75 14% 6,55
50 |Lijado de tapas perimetrales 3,33 2,39 | 3,31 3,35 3,36 5,56 3,55 0,62 2,20 14% 2,51
51 [Masillado y lijado de zonas electrosoldadas 10,19 |10,23| 10,23 | 10,17 | 10,21 | 10,23 10,21 0,68 6,94 14% 7,91
52 _[Pintado con base al aceite blanco 17,32 |17,39| 17,34 | 17,38 | 17,39 | 17,16 17,33 0,70 12,13 14% 13,83
53 |Pintado de cara externa con base gris 15,17 |15,24| 15,22 | 15,19 | 15,17 | 14,01 15,00 0,70 10,50 14% 11,97
54 |[Lijado de cara con base gris 12,83 |12,87| 12,81 | 12,84 | 12,82 | 15,09 13,21 0,68 8,98 14% 10,24
55 |Pintado de primera capa de pintura 16,18 |16,17| 16,15 | 16,22 | 16,15 | 16,39 16,21 0,72 11,67 14% 13,31
56 |Espera de secado de pintura 24,84 (24,83 24,81 [ 24,82 | 24,86 | 26,50 25,11 0,60 15,07 14% 17,18
57 |Lijado de primera capa de pintura 10,26 |10,32| 10,27 | 10,31 | 10,29 [ 9,87 10,22 0,62 6,34 14% 7,22
58 [Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. 5,17 516 | 517 | 521 5,18 5,25 5,19 0,60 3,11 14% 3,55
59 [Pintado de acabado final 14,16 |14,17| 14,15 | 14,19 | 14,11 | 13,94 14,12 0,74 10,45 14% 11,91
60 [Secado de pintura 25,72 [25,65| 25,62 | 25,73 | 25,69 | 25,31 25,62 0,60 15,37 14% 17,52
61 |Trazado de fondo de base de caja. 59,90 [59,94| 59,97 [59,89 | 59,95 | 61,37 60,17 0,62 37,31 14% 42,53
62 _|Instalacion de modulos LEDS 37,18 [37,22| 37,16 [ 37,24 | 37,22 | 37,72 37,29 0,70 26,10 14% 29,76
63 _|[Siliconeado de médulos LEDS 22,90 [22,95| 22,97 [ 22,93 | 22,98 | 25,79 23,42 0,60 14,05 14% 16,02
64 [Cableado y empalmado 31,24 (31,32 31,25 [31,23| 31,29 | 30,81 31,19 0,72 22,46 14% 25,60
65 [ Verificacién de iluminacion. 714 | 717 | 715 | 7,14 7,14 7,22 7,16 0,62 4,44 14% 5,06
TOTAL T.STD. 468,86
Nec. Personal 5
Fatiga 4
Ruido 3
De pie 2
Total Suplem. 14%

Fuente: Elaboracion propia
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SISTEMA DE IMPRESIONES S.A.

HOJAN®: 8

HOJA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

AREA : PRODUCCION ESTUDIO : TIEMPOS
OPERACION : MANUFACTURA DE CAJA LUMINOSA INICIO :  7/04/2018 [TERMINO : 12/05/2018
PRODUCTO : CAJA BACKLIGHT OPERARIO : 6 OPERARIOS
OBSERVADO POR: DE LA CRUZ GARAY LUIS ALFREDO
COMPROBADO: FECHA : 7/04/2018
I TEI ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 TOBS (PROM) [VAL (%)[T. NORMAL[SUPL.| T.STD.
1 [Colocar tope de medidas 532 [526 | 532 | 533 5,29 4,14 511 0,72 3,68 14% 4,19
2 |Corte de tubos de fierro de 3/4" 25,30 [25,34| 25,31 | 25,41 | 25,26 | 28,30 25,82 0,74 19,11 14% 21,78
3 |Esmerilado de tubos cortados 9,22 9,16 | 9,24 | 9,23 9,19 | 10,48 9,42 0,68 6,41 14% 7,30
4 | Armado de base de caja (partel) 23,23 |23,17| 23,22 | 23,19 | 23,17 | 22,68 23,11 0,68 15,71 14% 17,91
5 |Soldeo de base apuntalada 5,24 521 | 516 | 521 5,19 5,37 5,23 0,74 3,87 14% 4,41
6 |Esmerilado de base guia (Parte 1) 3,16 316 | 3,12 | 3,11 3,17 3,84 3,26 0,68 2,22 14% 2,53
7 _|Armado de base de caja (parte2) 13,42 |13,38| 13,41 | 1342 13,39 | 12,84 13,31 0,74 9,85 14% 11,23
8 |Resoldar uniones apuntaladas 253 [ 252 | 247 | 251 2,56 3,79 2,73 0,70 1,91 14% 2,18
9 | Verificar alineacion de tubos 1,14 1,13 | 1,10 | 1,15 1,12 1,02 1,11 0,72 0,80 14% 0,91
10 |Esmerilar uniones soldadas 1,24 1,26 | 1.22 | 1.18 1,25 0,80 1,17 0,74 0,87 14% 0,99
11 |Armado y soldeo de laterales (parte 2) 16,04 |16,10| 16,11 | 16,30 | 16,11 | 16,24 16,15 0,74 11,95 14% 13,62
12 |Esmerilado de laterales soldados 1,17 1,17 | 1,14 | 119 1,25 1,10 1,17 0,68 0,80 14% 0,91
13 |Verificar medidas para plancha 035 [033]| 041 | 0,37 0,34 0,66 0,41 0,68 0,28 14% 0,32
14 |Medir planchas para corte 331 [328 | 326 | 322 3,21 4,18 3,41 0,70 2,39 14% 2,72
15 |Corte de planchas 2,07 2,11 | 2,05 | 2,06 2,13 2,60 2,17 0,72 1,56 14% 1,78
16 |Soldeo de caja a base (parte 2) 7,02 7,02 | 711 | 7,05 7,12 8,00 7,22 0,72 5,20 14% 5,93
17 |Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) 5,19 518 | 521 | 517 5,18 5,45 5,23 0,70 3,66 14% 4,17
18 |Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8" a base (Parte | 8,14 8,17 | 8,16 | 8,08 8,14 8,87 8,26 0,72 5,95 14% 6,78
19 |Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 4,15 | 417 | 4,16 | 4,18 4,22 4,68 4,26 0,72 3,07 14% 3,50
20 [Esmerilado de partes soldadas 117 (115 123 [ 121 | 1,19 1,67 1,27 0,68 0,86 14% 0,98
21 |Corte de puntos de union de bases 1,88 1,83 | 1,87 | 1,82 1,85 3,11 2,06 0,68 1,40 14% 1,60
22 |Esmerilado de puntos cortados 2,23 2,23 | 2,29 | 2,27 2,26 3,18 2,41 0,70 1,69 14% 1,92
23 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 5,37 541 | 538 | 543 5,44 7,83 5,81 0,70 4,07 14% 4,64
24 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) 8,24 8,19 | 8,25 | 8,21 8,24 8,61 8,29 0,68 5,64 14% 6,43
25 |Esmerilado de base (Partel) 1,17 1,13 | 1,16 | 1,18 1,13 0,89 1,11 0,68 0,75 14% 0,86
26 _[Soldeo y armado de laterales (Parte 1) 16,57 116,54 | 16,47 | 16,52 | 16,51 | 18,31 16,82 0,72 12,11 14% 13,81
27 |Esmerilado de laterales soldados 1,26 1,21 | 1,19 | 1,22 1,26 0,88 1,17 0,68 0,80 14% 0,91
28 |Verificar medidas para cortes de plancha 0,35 0,44 | 0,38 | 0,41 0,48 1,24 0,55 0,62 0,34 14% 0,39
29 [Medir planchas para corte 2,23 2,21 | 235 | 2,27 2,33 3,07 2,41 0,70 1,69 14% 1,92
30 _[Corte de planchas 1,88 183 | 1,87 | 182 1,85 3,11 2,06 0,70 1,44 14% 1,64
31 |Soldeo de plancha a base (Parte 1) 712 [ 7,09 | 7,04 | 7,08 7,09 7,90 7,22 0,72 5,20 14% 5,93
32 _|Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 3] 11,60 [11,48( 11,44 |11,41| 11,39 | 11,32 11,44 0,70 8,01 14% 9,13
33 |Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 326 [334 | 334 | 333 3,25 4,36 3,48 0,70 2,44 14% 2,78
34 |Esmerilado de zonas soldadas 1,12 1,18 | 1,15 | 1,13 1,22 1,82 1,27 0,68 0,86 14% 0,98
35 _[Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 2,23 214 | 2,11 | 2,14 2,09 3,51 2,37 0,62 1,47 14% 1,68
36 _|Esmerilado de puntos cortados 2,07 2,12 | 2,07 | 2,07 2,06 2,63 2,17 0,68 1,48 14% 1,68
37 _|Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 537 |542 | 537 | 535 5,39 7,96 5,81 0,70 4,07 14% 4,64
38 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) 580 [582| 584 | 586 5,85 8,45 6,27 0,68 4,26 14% 4,86
39 |Corte de planchas 7,09 7,13 | 7,06 | 7,08 7,08 7,88 7,22 0,70 5,05 14% 5,76
40 |Trazar medidas para dobles 2,17 2,16 | 2,11 | 2,13 2,08 3,57 2,37 0,68 1,61 14% 1,84
41 |Doblado de planchas 7,46 752 | 735 | 7,39 7,33 6,99 7,34 0,68 4,99 14% 5,69
42 |Soldeo de filetes por electropunto 4,16 4,15 | 4,17 | 4,21 4,16 4,71 4,26 0,68 2,90 14% 3,30
43 |Esmerilado de puntos electrosoldados 1,17 [ 109 | 1,18 | 1,16 1,16 0,90 1,11 0,68 0,75 14% 0,86
44 [Montaje de cajas seccionadas a caballetes 1,21 1,12 1,18 1,23 1,23 1,05 1,17 0,62 0,73 14% 0,83
45 [Lavado de secciones de caja (estructura) 12,73 (12,79 12,71 [ 12,64 | 12,62 | 13,49 12,83 0,62 7,95 14% 9,07
46 |Secado de estructura de caja 4,41 440 | 4,46 | 4,42 4,42 5,01 4,52 0,60 2,71 14% 3,09
47 |Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco 12,21 [12,29| 12,23 | 12,28 | 12,23 | 13,70 12,49 0,70 8,74 14% 9,97
48 |Pintado de de cara posterior con base al aceite gris 9,26 9,31 [ 9,23 | 9,25 9,23 8,81 9,18 0,70 6,43 14% 7,33
49 [Lavado de tapas perimetrales con thiner 911 [ 9,15 | 9,17 | 9,13 9,11 | 10,33 9,33 0,62 5,79 14% 6,60
50 |Lijado de tapas perimetrales 3,33 2,39 | 3,31 | 3,35 3,36 5,14 3,48 0,62 2,16 14% 2,46
51 [Masillado y lijado de zonas electrosoldadas 10,19 [10,23| 10,23 | 10,17 | 10,21 | 11,25 10,38 0,68 7,06 14% 8,05
52 [Pintado con base al aceite blanco 17,32 |17,39| 17,34 | 17,38 | 17,39 | 16,20 17,17 0,70 12,02 14% 13,70
53 |Pintado de cara externa con base gris 15,17 |15,24| 15,22 | 15,19 | 15,17 | 15,57 15,26 0,70 10,68 14% 12,18
54 |[Lijado de cara con base gris 12,83 |112,87| 12,81 | 12,84 | 12,82 | 14,55 13,12 0,68 8,92 14% 10,17
55 |Pintado de primera capa de pintura 16,18 |16,17| 16,15 | 16,22 | 16,15 | 16,27 16,19 0,72 11,66 14% 13,29
56 |Espera de secado de pintura 24,84 [24,83| 24,81 | 24,82 | 24,86 | 26,26 25,07 0,60 15,04 14% 17,15
57 |Lijado de primera capa de pintura 10,26 |10,32| 10,27 | 10,31 | 10,29 | 10,29 10,29 0,62 6,38 14% 7,27
58 [Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. 5,17 516 | 5,17 | 5,21 5,18 5,49 5,23 0,60 3,14 14% 3,58
59 [Pintado de acabado final 14,16 |14,17| 14,15 | 14,19 | 14,11 | 13,70 14,08 0,74 10,42 14% 11,88
60 [Secado de pintura 25,72 [25,65| 25,62 | 25,73 | 25,69 | 24,53 25,49 0,60 15,29 14% 17,44
61 |Trazado de fondo de base de caja. 59,90 [59,94| 59,97 | 59,89 | 59,95 | 61,49 60,19 0,62 37,32 14% 42,54
62 _|Instalacion de modulos LEDS 37,18 [37,22| 37,16 | 37,24 | 37,22 | 37,90 37,32 0,70 26,12 14% 29,78
63 _|[Siliconeado de médulos LEDS 22,90 [22,95| 22,97 | 22,93 | 22,98 | 25,25 23,33 0,60 14,00 14% 15,96
64 [Cableado y empalmado 31,24 31,32 31,25 [31,23| 31,29 | 31,23 31,26 0,72 22,51 14% 25,66
65 [ Verificacién de iluminacion. 7,14 717 | 7,15 | 7,14 7,14 7,22 7,16 0,62 4,44 14% 5,06
TOTAL T. STD. 470,42
Nec. Personal 5
Fatiga 4
Ruido 3
De pie 2
Total Suplem. 14%

Fuente: Elaboracion propia
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SISTEMA DE IMPRESIONES S.A.

HOJAN®: 9

HOJA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

AREA : PRODUCCION ESTUDIO : TIEMPOS
OPERACION : MANUFACTURA DE CAJA LUMINOSA INICIO : 14/05/2018 [TERMINO : 19/05/2018
PRODUCTO : CAJA BACKLIGHT OPERARIO : 6 OPERARIOS
OBSERVADO POR: DE LA CRUZ GARAY LUIS ALFREDO
COMPROBADO: FECHA : 14/05/2018
ITEM ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 TOBS (PROM) [ VAL (%) |T. NORMAL | SUPL. T.STD.
1 [Colocar tope de medidas 532 | 526 | 532 | 533 5,29 3,24 4,96 0,72 3,57 14% 4,07
2 _|Corte de tubos de fierro de 3/4" 25,30 [25,34| 25,31 | 25,41 | 25,26 | 28,36 25,83 0,74 19,11 14% 21,79
3 |Esmerilado de tubos cortados 9,22 | 916 | 9,24 | 9,23 9,19 9,94 9,33 0,68 6,34 14% 7,23
4 | Armado de base de caja (partel) 23,23 [23,17| 23,22 | 23,19 | 23,17 | 22,92 23,15 0,68 15,74 14% 17,95
5 [Soldeo de base apuntalada 524 | 521 | 516 | 521 519 4,89 5,15 0,74 3,81 14% 4,34
6 |Esmerilado de base guia (Parte 1) 316 | 316 | 312 | 311 3,17 3,42 3,19 0,68 2,17 14% 2,47
7 _|Armado de base de caja (parte2) 13,42 |13,38| 13,41 (13,42 | 13,39 | 13,92 13,49 0,74 9,98 14% 11,38
8 [Resoldar uniones apuntaladas 253 | 252 | 247 | 251 | 256 3,31 2,65 0,70 1,86 14% 2,11
9 | Verificar alineacion de tubos 114 [ 113 | 1,10 | 1,15 1,12 1,14 1,13 0,72 0,81 14% 0,93
10 |Esmerilar uniones soldadas 124 | 126 | 1.22 | 1.18 1,25 0,62 1,14 0,74 0,84 14% 0,96
11 |Armado y soldeo de laterales (parte 2) 16,04 |16,10| 16,11 [ 16,30 | 16,11 | 16,54 16,20 0,74 11,99 14% 13,67
12 |Esmerilado de laterales soldados 1,17 117 | 1,14 | 119 1,25 1,52 1,24 0,68 0,84 14% 0,96
13 [Verificar medidas para plancha 035 |033)| 041 [ 037 | 0,34 0,78 0,43 0,68 0,29 14% 0,33
14 |Medir planchas para corte 331 [328] 326 | 322 | 321 | 346 3,29 0,70 2,30 14% 2,63
15 [Corte de planchas 2,07 | 211 | 2,05 | 2,06 2,13 2,66 2,18 0,72 1,57 14% 1,79
16 |Soldeo de caja a base (parte 2) 7,02 | 7,02 711 | 7,05 7,12 8,54 7,31 0,72 5,26 14% 6,00
17 |Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) 5,19 518 | 521 | 5,17 5,18 4,97 5,15 0,70 3,61 14% 4,11
18 |Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8"a base (Parte | 8,14 | 8,17 | 8,16 | 8,08 8,14 8,63 8,22 0,72 5,92 14% 6,75
19 [Soldeo de templadores de fierro liso 3/16™ 415 | 417 | 416 | 418 | 4,22 4,98 4,31 0,72 3,10 14% 3,54
20 |Esmerilado de partes soldadas 1,17 [115] 123 | 121 1,19 1,85 1,30 0,68 0,88 14% 1,01
21 |Corte de puntos de union de bases 1,88 | 183 | 1,87 | 1,82 1,85 2,75 2,00 0,68 1,36 14% 1,55
22 |Esmerilado de puntos cortados 223 | 223 | 229 | 227 2,26 2,88 2,36 0,70 1,65 14% 1,88
23 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 5,37 541 | 538 | 543 5,44 6,99 5,67 0,70 3,97 14% 4,52
24 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) 8,24 | 8,19 | 8,25 | 8,21 8,24 8,43 8,26 0,68 5,62 14% 6,40
25 |Esmerilado de base (Partel) 1,17 1,13 ] 1,16 | 1,18 1,13 1,01 1,13 0,68 0,77 14% 0,88
26 _|Soldeo y armado de laterales (Parte 1) 16,57 |16,54| 16,47 [ 16,52 | 16,51 | 15,79 16,40 0,72 11,81 14% 13,46
27 |Esmerilado de laterales soldados 126 | 121 | 1,19 | 1,22 1,26 0,70 1,14 0,68 0,78 14% 0,88
28 |Verificar medidas para cortes de plancha 0,35 | 0,44 | 0,38 | 0,41 0,48 0,76 0,47 0,62 0,29 14% 0,33
29 |Medir planchas para corte 223 | 221 | 235 | 227 2,33 2,77 2,36 0,70 1,65 14% 1,88
30 _|Corte de planchas 188 | 183 | 187 | 1,82 1,85 2,75 2,00 0,70 1,40 14% 1,60
31 |Soldeo de plancha a base (Parte 1) 712 | 7,09 | 704 | 7,08 | 7,09 8,44 7,31 0,72 5,26 14% 6,00
32 _|Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 3 11,60 [11,48| 11,44 | 11,41 | 11,39 | 13,18 11,75 0,70 8,23 14% 9,38
33 |Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 326 | 334 | 334 | 333 3,25 5,74 3,71 0,70 2,60 14% 2,96
34 |Esmerilado de zonas soldadas 1,12 1,18 | 1,15 | 1,13 1,22 2,00 1,30 0,68 0,88 14% 1,01
35 _|Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 223 | 214 | 211 | 2,14 2,09 3,75 2,41 0,62 1,49 14% 1,70!
36 _|Esmerilado de puntos cortados 207 | 212 | 2,07 | 2,07 2,06 2,69 2,18 0,68 1,48 14% 1,69
37 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 537 | 542 | 537 [ 535 | 539 7,12 5,67 0,70 3,97 14% 4,52
38 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) 580 | 582 | 584 [ 586 | 585 7,25 6,07 0,68 4,13 14% 4,71
39 |Corte de planchas 7,09 | 7,13 | 7,06 | 7,08 7,08 8,42 7,31 0,70 5,12 14% 5,83
40 |Trazar medidas para dobles 217 | 216 | 211 | 2,13 2,08 3,81 2,41 0,68 1,64 14% 1,87
41 |Doblado de planchas 746 | 752 | 735 | 7,39 7,33 8,25 7,55 0,68 5,13 14% 5,85
42 _|Soldeo de filetes por electropunto 4,16 | 415 | 4,17 | 4,21 4,16 5,01 4,31 0,68 2,93 14% 3,34
43 |Esmerilado de puntos electrosoldados 1,17 [ 109 | 1,18 | 1,16 1,16 1,02 1,13 0,68 0,77 14% 0,88
44 |Montaje de cajas seccionadas a caballetes 1,21 1,12 | 1,18 | 1,23 1,23 0,87 1,14 0,62 0,71 14% 0,81
45 |Lavado de secciones de caja (estructura) 12,73 [12,79| 12,71 | 12,64 | 12,62 | 12,53 12,67 0,62 7,86 14% 8,96
46 _[Secado de estructura de caja 4,41 | 440 | 4,46 | 4,42 4,42 5,79 4,65 0,60 2,79 14% 3,18
47 |Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco 12,21 [12,29| 12,23 | 12,28 | 12,23 | 13,28 12,42 0,70 8,69 14% 9,91
48 |Pintado de de cara posterior con base al aceite gris 9,26 | 9,31 | 9,23 | 9,25 9,23 8,62 9,15 0,70 6,41 14% 7,30
49 |Lavado de tapas perimetrales con thiner 911 | 915 917 [ 913 | 911 9,59 9,21 0,62 571 14% 6,51
50 |Lijado de tapas perimetrales 3,33 2,39 | 3,31 | 3,35 3,36 6,52 3,71 0,62 2,30 14% 2,62
51 |Masillado y lijado de zonas electrosoldadas 10,19 (10,23 10,23 | 10,17 | 10,21 | 10,29 10,22 0,68 6,95 14% 7,92
52 |Pintado con base al aceite blanco 17,32 |17,39| 17,34 (17,38 | 17,39 | 16,38 17,20 0,70 12,04 14% 13,73
53 |Pintado de cara externa con base gris 15,17 |15,24| 15,22 | 15,19 | 15,17 | 15,21 15,20 0,70 10,64 14% 12,13
54 |Lijado de cara con base gris 12,83 |12,87) 12,81 (12,84 | 12,82 | 14,85 13,17 0,68 8,96 14% 10,21
55 |Pintado de primera capa de pintura 16,18 | 16,17 16,15 [ 16,22 | 16,15 | 16,57 16,24 0,72 11,69 14% 13,33
56 |Espera de secado de pintura 24,84 [24,83| 24,81 | 24,82 | 24,86 | 26,74 25,15 0,60 15,09 14% 17,20
57 |Lijado de primera capa de pintura 10,26 |10,32| 10,27 (10,31 | 10,29 | 10,41 10,31 0,62 6,39 14% 7,29
58 [Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. 5,17 516 | 517 | 5,21 5,18 5,01 5,15 0,60 3,09 14% 3,52
59 [Pintado de acabado final 14,16 |14,17) 14,15 [14,19| 14,11 | 1418 14,16 0,74 10,48 14% 11,95
60 _[Secado de pintura 25,72 [25,65| 25,62 | 25,73 | 25,69 | 25,01 25,57 0,60 15,34 14% 17,49
61 |Trazado de fondo de base de caja. 59,90 [59,94 59,97 | 59,89 | 59,95 | 60,95 60,10 0,62 37,26 14% 42,48
62 _|Instalacién de modulos LEDS 37,18 [37,22| 37,16 | 37,24 | 37,22 | 37,78 37,30 0,70 26,11 14% 29,77
63 _|Siliconeado de médulos LEDS 22,90 [22,95| 22,97 | 22,93 | 22,98 | 23,15 22,98 0,60 13,79 14% 15,72
64 |Cableado y empalmado 31,24 [31,32| 31,25 31,23 | 31,29 | 30,75 31,18 0,72 22,45 14% 25,59
65 _|Verificacion de iluminacion. 714 | 717 | 715 [ 7,14 | 7,14 7,58 7,22 0,62 4,48 14% 5,10
TOTAL T. STD. 469,86
Nec. Personal 5
Fatiga 4
Ruido 3
De pie 2
Total Suplem. 14%

Fuente: Elaboracion propia
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- STEMA DE IMPRESIONES S.A. HOJAN®: 10
Sissa W&
A HOJA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS
AREA : PRODUCCION ESTUDIO : TIEMPOS
OPERACION : MANUFACTURA DE CAJA LUMINOSA INICIO : 21/05/2018 [TERMINO : 26/05/2018
PRODUCTO : CAJA BACKLIGHT OPERARIO : 6 OPERARIOS
OBSERVADO POR: DE LA CRUZ GARAY LUIS ALFREDO
COMPROBADO: FECHA : 21/05/2018
ITE ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 |TOBS (PROM)| VAL (%) |T. NORMAL |SUPL. T.STD.
1 |Colocar tope de medidas 532 |526| 532 | 533 | 529 5,40 5,32 0,72 3,83 14% 4,37
2 _[Corte de tubos de fierro de 3/4" 25,30 [2534] 25,31 | 2541 | 25,26 | 27,52 25,69 0,74 19,01 14% 21,67
3 |Esmerilado de tubos cortados 922 916 | 924 | 923 | 919 |1234 9,73 0,68 6,62 14% 7,54
4 | Armado de base de caja (partel) 23,23 (23,17 23,22 | 23,19 | 23,17 | 23,82 23,30 0,68 15,84 14% 18,06
5 |Soldeo de base apuntalada 524 | 521 516 | 521 | 519 6,09 5,35 0,74 3,96 14% 4,51
6 |Esmerilado de base guia (Parte 1) 316 |316 | 312 | 311 | 317 5,10 3,47 0,68 2,36 14% 2,69
7 _|Armado de base de caja (parte2) 13,42 [13,38| 13,41 | 13,42 | 13,39 | 12,60 13,27 0,74 9,82 14% 11,19
8 |Resoldar uniones apuntaladas 253 | 252 | 247 | 251 | 256 3,61 2,70 0,70 1,89 14% 2,15
9 | Verificar alineacion de tubos 114 [ 113 | 1,10 | 115 | 112 1,38 1,17 0,72 0,84 14% 0,96
10 |Esmerilar uniones soldadas 1,24 | 126 | 1,20 | 1,10 1,28 0,92 1,17 0,74 0,87 14% 0,99
11 [Armado y soldeo de laterales (parte 2) 16,04 |16,10| 16,11 | 16,30 | 16,11 | 17,86 16,42 0,74 12,15 14% 13,85
12 |Esmerilado de laterales soldados 117 [ 117 | 114 [ 119 | 125 2,30 1,37 0,68 0,93 14% 1,06
13 |Verificar medidas para plancha 035 | 033 041 | 037 | 034 0,54 0,39 0,68 0,27 14% 0,30
14 |Medir planchas para corte 331 |[328 ] 326 322 321 3,64 332 0,70 2,32 14% 2,65
15 |Corte de planchas 2,07 | 211 | 2,05 | 206 | 213 2,54 2,16 0,72 1,56 14% 1,77
16 [Soldeo de caja a base (parte 2) 7,02 | 702 711 | 705 | 7,12 8,12 7,24 0,72 5,21 14% 5,94/
17 |Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) 519 | 518 | 521 | 517 | 5,18 6,17 5,35 0,70 3,75 14% 4,27
18 [Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 2) 8,14 | 8,17 | 8,16 | 8,08 | 8,14 8,27 8,16 0,72 5,88 14% 6,70
19 |Soldeo de templadores de fierro liso 3/16™ 415 | 417 | 416 | 418 | 4,22 4,98 4,31 0,72 3,10 14% 3,54
20 |Esmerilado de partes soldadas 117 |115] 123 | 121 | 119 | 149 1,24 0,68 0,84 14% 0,96
21 |Corte de puntos de union de bases 1,88 1,83 | 1,87 | 1,82 1,85 3,35 2,10 0,68 1,43 14% 1,63
22 |Esmerilado de puntos cortados 223 | 223 229 | 227 | 226 2,94 2,37 0,70 1,66 14% 1,89
23 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 537 | 541 | 538 | 543 | 544 5,91 5,49 0,70 3,84 14% 4,38
24 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) 8,24 | 8,19 | 825 | 821 | 8724 8,19 8,22 0,68 5,59 14% 6,37
25 |Esmerilado de base (Partel) 117 [ 113 | 1,16 [ 118 | 113 1,25 1,17 0,68 0,80 14% 0,91
26 |Soldeo y armado de laterales (Parte 1) 16,57 [16,54| 16,47 | 16,52 | 16,51 | 16,93 16,59 0,72 11,94 14% 13,62
27 |Esmerilado de laterales soldados 126 | 121 | 1,19 [ 122 | 126 0,88 1,17 0,68 0,80 14% 0,91/
28 |Verificar medidas para cortes de plancha 0,35 | 044 | 0,38 | 0,41 | 0,48 0,94 0,50 0,62 0,31 14% 0,35
29 [Medir planchas para corte 223 | 221 235|227 | 233 2,83 2,37 0,70 1,66 14% 1,89
30 [Corte de planchas 188 | 183 | 187 | 182 | 185 3,35 2,10 0,70 1,47 14% 1,68
31 |Soldeo de plancha a base (Parte 1) 712 | 7,09 | 7,04 | 708 | 7,09 8,02 7,24 0,72 521 14% 5,94/
32 _[Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 1) 11,60 [11,48| 11,44 [11,41| 11,39 | 12,52 11,64 0,70 8,15 14% 9,29
33 [Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 326 | 334 334 [333]| 325 4,12 3,44 0,70 2,41 14% 2,75
34 |Esmerilado de zonas soldadas 112 | 118 | 1,15 | 113 | 122 1,64 1,24 0,68 0,84 14% 0,96
35 [Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 223 | 214 | 211 | 2,14 | 2,09 2,55 2,21 0,62 1,37 14% 1,56/
36 |Esmerilado de puntos cortados 207 | 212 | 2,07 | 207 | 2,06 2,57 2,16 0,68 1,47 14% 1,67
37 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 537 | 542 | 537 | 535 | 539 6,04 5,49 0,70 3,84 14% 4,38
38 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) 580 | 582 584 | 586 | 585 7,61 6,13 0,68 4,17 14% 4,75
39 [Corte de planchas 7,09 |713| 7,06 | 708 | 7,08 8,00 7,24 0,70 5,07 14% 5,78
40 |Trazar medidas para dobles 217 | 216 | 211 | 213 | 2,08 2,61 2,21 0,68 1,50 14% 1,71
41 |Doblado de planchas 7,46 | 752 | 735 | 739 | 733 7,17 7,37 0,68 5,01 14% 5,71
42 _|Soldeo de filetes por electropunto 416 | 415 | 4,17 | 421 | 4,16 5,01 4,31 0,68 2,93 14% 3,34
43 |Esmerilado de puntos electrosoldados 117 [ 1,09 | 1,18 | 116 | 1,16 1,26 1,17 0,68 0,80 14% 0,91/
44 [Montaje de cajas seccionadas a caballetes 1,21 1,12 | 1,18 | 1,23 1,23 1,05 1,17 0,62 0,73 14% 0,83
45 |Lavado de secciones de caja (estructura) 12,73 [12,79| 12,71 | 12,64 | 12,62 | 11,75 12,54 0,62 7,77 14% 8,86
46 |Secado de estructura de caja 441 | 440 | 4,46 | 442 | 4,42 5,91 4,67 0,60 2,80 14% 3,19
47 |Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco 12,21 (12,29 12,23 [ 12,28 | 12,23 | 13,40 12,44 0,70 8,71 14% 9,93
48 |Pintado de de cara posterior con base al aceite gris 9,26 | 931 | 923|925 ]| 9723 9,11 9,23 0,70 6,46 14% 7,37
49 |[Lavado de tapas perimetrales con thiner 911 |915| 917 [ 913 | 911 | 1031 9,33 0,62 578 14% 6,59
50 |Lijado de tapas perimetrales 3,33 2,39 | 3,31 | 3,35 3,36 4,90 3,44 0,62 2,13 14% 2,43
51 [Masillado y lijado de zonas electrosoldadas 10,19 [10,23| 10,23 (10,17 | 10,21 | 10,71 10,29 0,68 7,00 14% 7,98
52 |Pintado con base al aceite blanco 17,32 117,39| 17,34 | 17,38 | 17,39 | 15,78 17,10 0,70 11,97 14% 13,65
53 |Pintado de cara externa con base gris 15,17 [15,24| 15,22 [ 15,19 | 15,17 | 14,97 15,16 0,70 10,61 14% 12,10
54 |Lijado de cara con base gris 12,83 [12,87) 12,81 | 12,84 | 12,82 | 14,49 13,11 0,68 8,91 14% 10,16
55 |Pintado de primera capa de pintura 16,18 [16,17| 16,15 | 16,22 | 16,15 | 16,39 16,21 0,72 11,67 14% 13,31
56 |Espera de secado de pintura 24,84 (24,83| 24,81 | 24,82 | 24,86 | 26,32 25,08 0,60 15,05 14% 17,15
57 |Lijado de primera capa de pintura 10,26 [10,32| 10,27 | 10,31 | 10,29 | 9,93 10,23 0,62 6,34 14% 7,23
58 [Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. 517 | 516 | 517 | 521 | 518 6,21 5,35 0,60 3,21 14% 3,66
59 [Pintado de acabado final 14,16 [14,17) 14,15 |14,19| 14,11 | 13,88 14,11 0,74 10,44 14% 11,90
60 [Secado de pintura 25,72 [25,65] 25,62 | 25,73 | 25,69 | 24,89 25,55 0,60 15,33 14% 17,48
61 |Trazado de fondo de base de caja. 59,90 [59,94| 59,97 | 59,89 | 59,95 | 62,33 60,33 0,62 37,40 14% 42,64
62 _|Instalacion de modulos LEDS 37,18 [37,22| 37,16 | 37,24 | 37,22 | 37,60 37,27 0,70 26,09 14% 29,74
63 _|Siliconeado de médulos LEDS 22,90 (22,95| 22,97 | 22,93 | 22,98 | 24,95 23,28 0,60 13,97 14% 15,92
64 |Cableado y empalmado 31,24 [31,32] 31,25 |31,23| 31,29 | 31,11 31,24 0,72 22,49 14% 25,64
65 |Verificacion de iluminacion. 714 | 717 | 715 [ 714 | 7,14 7,10 7,14 0,62 4,43 14% 5,05
TOTAL T. STD. 470,38
Nec. Personal 5
Fatiga 4
Ruido 3
De pie 2
Total Suplem. 14%

Fuente: Elaboracion propia
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- SISTEMA DE IMPRESIONES S.A. HOJAN®: 11
Sissa W
HOJA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS
AREA : PRODUCCION ESTUDIO : TIEMPOS
OPERACION : MANUFACTURA DE CAJA LUMINOSA INICIO : 28/05/2018 TERMINO : 2/06/2018
PRODUCTO : CAJA BACKLIGHT OPERARIO : 6 OPERARIOS
OBSERVADO POR: DE LA CRUZ GARAY LUIS ALFREDO
COMPROBADO: FECHA : 28/05/2018
ITEI ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 TOBS (PROM) VAL (%) T.NORMAL SUPL. T.STD.
1 |Colocar tope de medidas 532 | 526 | 532 | 533 [ 529 | 678 5,55 0,72 4,00 14% 4,56
2 _|Corte de tubos de fierro de 3/4" 2530 | 25,34 | 25,31 | 2541 | 25,26 | 25,18 25,30 0,74 18,72 14% 21,34
3 |Esmerilado de tubos cortados 922 [ 916 | 924 | 923 | 919 | 1150 9,59 0,68 6,52 14% 7,43
4 | Armado de base de caja (partel) 23,23 [ 23,17 | 23,22 | 23,19 | 23,17 | 23,46 23,24 0,68 15,80 14% 18,02
5 [Soldeo de base apuntalada 524 | 521 ) 516 | 521 | 519 | 579 5,30 0,74 3,92 14% 4,47
6 |Esmerilado de base guia (Parte 1) 316 [ 316 | 312 | 311 [ 317 | 474 341 0,68 2,32 14% 2,64
7 __|Armado de base de caja (parte2) 13,42 13,38 13,41 | 1342 | 13,39 | 13,26 13,38 0,74 9,90 14% 11,29
8 |Resoldar uniones apuntaladas 253 | 252 | 247 | 251 | 256 | 2,95 2,59 0,70 1,81 14% 2,07
9 | Verificar alineacion de tubos 114 | 113 | 1,10 | 115 ] 112 | 0,90 1,09 0,72 0,78 14% 0,89
10 |Esmerilar uniones soldadas 124 | 126 | 1.22 | 118 | 125 | 0,68 1,15 0,74 0,85 14% 0,97
11 |Armado y soldeo de laterales (parte 2) 16,04 | 16,10 16,11 | 16,30 | 16,11 | 17,32 16,33 0,74 12,08 14% 13,78
12 |Esmerilado de laterales soldados 117 | 1,17 | 1,14 | 119 | 1,25 1,10 1,17 0,68 0,80 14% 0,91
13 |Verificar medidas para plancha 035 [ 033 )| 041 | 037 | 034 | 054 0,39 0,68 0,27 14% 0,30:
14 |Medir planchas para corte 331 [328 | 326|322 321 | 352 3,30 0,70 2,31 14% 2,63
15 |Corte de planchas 207 [ 211 | 205 | 2,06 [ 213 | 338 2,30 0,72 1,66 14% 1,89
16 _|Soldeo de caja a base (parte 2) 7,02 | 702 | 711 | 705 | 712 | 836 7,28 0,72 5,24 14% 5,98
17 |Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) 519 | 518 | 521 | 517 | 5,18 5,87 5,30 0,70 3,71 14% 4,23
18 |Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8" a base (Parte | 8,14 | 8,17 | 8,16 | 8,08 | 8,14 8,63 8,22 0,72 5,92 14% 6,75
19 |Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 415 | 417 | 416 | 418 | 422 | 450 4,23 0,72 3,05 14% 3,47
20 |Esmerilado de partes soldadas 117 | 115|123 | 121 | 119 | 251 141 0,68 0,96 14% 1,09
21 [Corte de puntos de union de bases 188 | 183 | 1,87 | 182 | 185 | 347 2,12 0,68 1,44 14% 1,64
22 _|Esmerilado de puntos cortados 223 | 223 | 229 | 227 | 226 | 312 2,40 0,70 1,68 14% 1,92
23 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 537 | 541 | 538 | 543 | 544 7,53 5,76 0,70 4,03 14% 4,60
24 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) 824 819 | 825 | 821 [ 824 | 771 8,14 0,68 5,54 14% 6,31
25_|Esmerilado de base (Partel) 117 | 113 | 1,16 | 118 | 113 | 0,77 1,09 0,68 0,74 14% 0,84
26 _|Soldeo y armado de laterales (Parte 1) 16,57 | 16,54 | 16,47 | 16,52 | 16,51 | 17,29 16,65 0,72 11,99 14% 13,67
27 |Esmerilado de laterales soldados 126 | 121 | 119 | 122 | 126 | 0,76 1,15 0,68 0,78 14% 0,89
28 | Verificar medidas para cortes de plancha 035 | 044 | 038 | 041 | 0,48 0,70 0,46 0,62 0,29 14% 0,33
29 |Medir planchas para corte 223 | 221 | 235|227 | 233 | 301 2,40 0,70 1,68 14% 1,92
30 _|Corte de planchas 188 | 183 | 1,87 | 182 | 185 | 347 2,12 0,70 1,48 14% 1,69
31 [Soldeo de plancha a base (Parte 1) 712 | 7,09 | 704 | 708 | 7,09 | 826 7,28 0,72 5,24 14% 5,98
32 _[Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 3] 11,60 | 11,48 | 11,44 |11,41| 11,39 | 13,60 11,82 0,70 8,27 14% 9,43
33 [Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 326 | 334 | 334 333 | 325 | 454 3,51 0,70 2,46 14% 2,80
34 |Esmerilado de zonas soldadas 112 | 118 | 115 | 113 | 122 | 2,66 1,41 0,68 0,96 14% 1,09
35 |Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 223 | 214 | 211 | 214 | 2,09 2,49 2,20 0,62 1,36 14% 1,55
36_|Esmerilado de puntos cortados 207 [ 212 | 207 | 207 [ 206 | 341 2,30 0,68 1,56 14% 1,78
37 _|Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 537 | 542 | 537 | 535 | 539 | 7,66 5,76 0,70 4,03 14% 4,60
38 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) 580 | 582 | 584 | 586 | 585 | 695 6,02 0,68 4,09 14% 4,67
39 [Corte de planchas 7,09 | 713 | 7,06 | 708 | 7,08 | 824 7,28 0,70 5,10 14% 5,81
40 |Trazar medidas para dobles 217 | 216 | 211 | 213 | 2,08 | 2,55 2,20 0,68 1,50 14% 1,71
41 |Doblado de planchas 746 | 752 | 7,35 | 739 | 7,33 | 8,67 7,62 0,68 5,18 14% 5,91
42 |Soldeo de filetes por electropunto 4,16 | 415 | 417 | 421 | 4,16 | 453 4,23 0,68 2,88 14% 3,28
43 |Esmerilado de puntos electrosoldados 1,17 | 1,09 | 1,18 [ 116 | 116 | 0,78 1,09 0,68 0,74 14% 0,84
44 [Montaje de cajas seccionadas a caballetes 1,21 112 | 1,18 | 1,23 | 1,23 0,93 1,15 0,62 0,71 14% 0,81
45 [Lavado de secciones de caja (estructura) 12,73 | 12,79 | 12,71 | 12,64 | 12,62 | 11,15 12,44 0,62 7,71 14% 8,79
46 _|Secado de estructura de caja 4,41 | 440 | 446 | 442 | 442 5,01 4,52 0,60 2,71 14% 3,09
47 |Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco 12,21 | 12,29 | 12,23 [ 12,28 | 12,23 | 12,98 12,37 0,70 8,66 14% 9,87
48 |Pintado de de cara posterior con base al aceite gris 926 | 931 | 923 | 925 | 9,23 8,56 9,14 0,70 6,40 14% 7,29
49 [Lavado de tapas perimetrales con thiner 911 [ 915 | 917 | 913 | 911 | 9,65 9,22 0,62 572 14% 6,52
50 |Lijado de tapas perimetrales 3,33 239 | 331 33| 336 5,32 3,51 0,62 2,18 14% 2,48
51 |Masillado y lijado de zonas electrosoldadas 10,19 | 10,23 | 10,23 (10,17 | 10,21 | 10,83 10,31 0,68 7,01 14% 7,99
52 |Pintado con base al aceite blanco 17,32 (17,39 17,34 | 17,38 | 17,39 | 16,32 17,19 0,70 12,03 14% 13,72
53 |Pintado de cara externa con base gris 15,17 | 15,24 | 15,22 [ 15,19 | 15,17 | 15,45 15,24 0,70 10,67 14% 12,16
54 |Lijado de cara con base gris 12,83 [ 12,87 12,81 | 12,84 | 12,82 | 15,33 13,25 0,68 9,01 14% 10,27
55 |[Pintado de primera capa de pintura 16,18 | 16,17 | 16,15 | 16,22 | 16,15 | 16,03 16,15 0,72 11,63 14% 13,26
56 |Espera de secado de pintura 24,84 | 24,83 | 24,81 | 24,82 | 24,86 | 26,62 25,13 0,60 15,08 14% 17,19
57 |Lijado de primera capa de pintura 10,26 | 10,32 | 10,27 [10,31| 10,29 | 9,81 10,21 0,62 6,33 14% 7,22
58 |Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. 517 | 516 | 517 | 521 | 5,18 5,91 5,30 0,60 3,18 14% 3,63
59 |Pintado de acabado final 14,16 | 14,17 | 14,15 | 14,19 | 14,11 | 14,06 14,14 0,74 10,46 14% 11,93
60 _|Secado de pintura 25,72 | 25,65 | 25,62 | 25,73 | 25,69 | 25,13 25,59 0,60 15,35 14% 17,50
61 [Trazado de fondo de base de caja. 59,90 |59,94 | 59,97 | 59,89 | 59,95 | 61,49 60,19 0,62 37,32 14% 42,54
62 _|Instalacion de modulos LEDS 37,18 | 37,22 | 37,16 | 37,24 | 37,22 | 37,96 37,33 0,70 26,13 14% 29,79
63 _|Siliconeado de médulos LEDS 22,90 | 22,95 22,97 | 22,93 | 22,98 | 25,67 23,40 0,60 14,04 14% 16,01
64 |Cableado y empalmado 31,24 [31,32 ) 31,25 | 31,23 | 31,29 | 30,27 31,10 0,72 22,39 14% 25,53
65 | Verificacion de iluminacion. 714 | 717 | 715 | 714 | 714 | 7,28 7,17 0,62 4,45 14% 5,07
TOTAL T. STD. 470,61
Nec. Personal 5
Fatiga 4
Ruido 3
De pie 2
Total Suplem. 14%

Fuente: Elaboracion propia
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SISTEMA DE IMPRESIONES S.A.

HOJAN®: 12

HOJA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

AREA : PRODUCCION ESTUDIO : TIEMPOS
OPERACION : MANUFACTURA DE CAJA LUMINOSA INICIO : 4/06/2018 [TERMINO : 9/06/2018
PRODUCTO : CAJA BACKLIGHT OPERARIO : 6 OPERARIOS
OBSERVADO POR: DE LA CRUZ GARAY LUIS ALFREDO
COMPROBADO: FECHA : 4/06/2018
ITEM ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 [TOBS (PROM)| VAL (%) |T. NORMAL [SUPL. T.STD.
1 |Colocar tope de medidas 532 [526| 532 | 533 | 529 | 492 5,24 0,72 3,77 14% 4,30
2 [Corte de tubos de fierro de 3/4" 25,30 |25,34| 2531 | 2541 | 25,26 | 26,50 25,52 0,74 18,88 14% 21,53
3 |Esmerilado de tubos cortados 922 1916 | 924 | 923 [ 919 | 10,42 9,41 0,68 6,40 14% 7,29
4 | Armado de base de caja (partel) 23,23 |23,17| 23,22 | 23,19 | 23,17 | 22,32 23,05 0,68 15,67 14% 17,87
5 [Soldeo de base apuntalada 524 [521| 516 [ 521 | 519 | 531 5,22 0,74 3,86 14% 4,40
6 |Esmerilado de base guia (Parte 1) 316 |316| 312 | 311 | 317 6,18 3,65 0,68 2,48 14% 2,83
7 _|Armado de base de caja (parte2) 13,42 |13,38| 13,41 | 13,42 | 13,39 | 13,44 13,41 0,74 9,92 14% 11,31
8 [Resoldar uniones apuntaladas 253 | 252 | 247 [ 251 | 256 | 3,61 2,70 0,70 1,89 14% 2,15
9 [Verificar alineacion de tubos 114 |113] 1,10 | 115 | 1,12 | 1,08 1,12 0,72 0,81 14% 0,92
10 |Esmerilar uniones soldadas 124 | 126 1.22 | 118 | 1,25 1,12 1,22 0,74 0,90 14% 1,03
11 |Armado y soldeo de laterales (parte 2) 16,04 |16,10| 16,11 | 16,30 | 16,11 | 16,42 16,18 0,74 11,97 14% 13,65
12 |Esmerilado de laterales soldados 117 | 117 | 114 [ 119 ]| 125 | 122 1,19 0,68 0,81 14% 0,92
13 |Verificar medidas para plancha 0,35 |033| 041 | 037 | 0,34 0,84 0,44 0,68 0,30 14% 0,34
14 [Medir planchas para corte 331 | 328 | 326 322 321 | 424 3,42 0,70 2,39 14% 2,73
15 |Corte de planchas 2,07 [211] 2,056 | 206 | 2,13 | 3,80 2,37 0,72 1,71 14% 1,95
16 |Soldeo de caja a base (parte 2) 7,02 [702] 711 | 705 | 712 | 800 7,22 0,72 5,20 14% 5,93
17 |Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) 519 | 518 | 5721 | 517 | 518 5,39 5,22 0,70 3,65 14% 4,17
18 [Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8" a base (Parte| 8,14 | 8,17 | 8,16 | 808 | 8,14 | 9,17 8,31 0,72 5,98 14% 6,82
19 |Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 415 [417 | 416 | 418 | 422 | 480 4,28 0,72 3,08 14% 3,51
20 _|Esmerilado de partes soldadas 117 1115) 123 | 121 | 119 | 197 1,32 0,68 0,90 14% 1,02
21 [Corte de puntos de union de bases 188 |[183| 187 | 1,82 | 1,85 3,17 2,07 0,68 1,41 14% 1,60
22 |Esmerilado de puntos cortados 223 | 223 | 229 | 227 | 226 | 2,58 2,31 0,70 1,62 14% 1,84
23 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 537 [541 | 538 [ 543 | 544 | 6,69 5,62 0,70 3,93 14% 4,48
24 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) 824 |819| 825 | 821 | 8,24 8,61 8,29 0,68 5,64 14% 6,43
25 |Esmerilado de base (Partel) 117 113 ] 116 | 1,18 | 113 0,95 1,12 0,68 0,76 14% 0,87
26 _[Soldeo y armado de laterales (Parte 1) 16,57 [16,54| 16,47 | 16,52 | 16,51 | 16,99 16,60 0,72 11,95 14% 13,63
27 |Esmerilado de laterales soldados 126 |121) 119 | 122 | 126 | 118 1,22 0,68 0,83 14% 0,95
28 |Verificar medidas para cortes de plancha 035 | 044 | 0,38 | 041 | 0,48 0,82 0,48 0,62 0,30 14% 0,34
29 |Medir planchas para corte 223 | 221 | 235 | 227 | 233 | 247 2,31 0,70 1,62 14% 1,84
30 [Corte de planchas 188 | 183 | 187 [ 182 | 185 | 317 2,07 0,70 1,45 14% 1,65
31 [Soldeo de plancha a base (Parte 1) 712 | 7,09 | 7,04 [ 708 [ 7,09 | 7,90 7,22 0,72 5,20 14% 5,93
32 [Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 3 11,60 [11,48| 11,44 [11,41| 11,39 | 14,14 11,91 0,70 8,34 14% 9,50
33 _[Soldeo de templadores de fierro liso 3/16™ 3,26 [334] 334 | 333 | 325 | 532 3,64 0,70 2,55 14% 2,90
34 |Esmerilado de zonas soldadas 112 1118 ) 115 | 113 | 122 | 212 1,32 0,68 0,90 14% 1,02
35 [Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 223 | 214 | 2,11 | 2,14 | 2,09 1,89 2,10 0,62 1,30 14% 1,48
36 _|Esmerilado de puntos cortados 2,07 | 212 | 2,07 | 207 | 2,06 | 3383 2,37 0,68 1,61 14% 1,84
37 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 537 [542 | 537 [ 535 | 539 | 682 5,62 0,70 3,93 14% 4,48
38 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) 580 [582| 584 [ 586 | 585 | 809 6,21 0,68 4,22 14% 4,81
39 [Corte de planchas 709 | 713 | 7,06 | 7,08 | 7,08 7,88 7,22 0,70 5,05 14% 5,76/
40 [Trazar medidas para dobles 217 [216| 211 | 213 | 2,08 | 195 2,10 0,68 1,43 14% 1,63
41 |Doblado de planchas 746 [ 752 | 735 | 739 | 733 | 7,35 7,40 0,68 5,03 14% 5,74
42 [Soldeo de filetes por electropunto 416 | 415 | 4,17 | 421 | 4,16 4,83 4,28 0,68 2,91 14% 3,32
43 |Esmerilado de puntos electrosoldados 117 |109| 118 | 1,16 | 1,16 | 0,96 1,12 0,68 0,76 14% 0,87
44 |Montaje de cajas seccionadas a caballetes 121 112 | 118 | 123 | 123 | 135 1,22 0,62 0,76 14% 0,86
45 |Lavado de secciones de caja (estructura) 12,73 |12,79| 12,71 [ 12,64 | 12,62 | 12,65 12,69 0,62 7,87 14% 8,97
46 [Secado de estructura de caja 441 | 440 | 4,46 | 442 | 442 6,27 4,73 0,60 2,84 14% 3,24
47 |Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco 12,21 |12,29 12,23 [ 12,28 | 12,23 | 13,16 12,40 0,70 8,68 14% 9,90
48 |Pintado de de cara posterior con base al aceite gris 926 (931 923 [925| 923 | 9,10 9,23 0,70 6,46 14% 7,37
49 [Lavado de tapas perimetrales con thiner 911 | 915 | 917 [ 913 [ 911 | 9,42 9,18 0,62 5,69 14% 6,49
50 |Lijado de tapas perimetrales 333 |239] 331 | 335 | 336 6,10 3,64 0,62 2,26 14% 2,57
51 [Masillado y lijado de zonas electrosoldadas 10,19 [10,23] 10,23 | 10,17 | 10,21 | 10,35 10,23 0,68 6,96 14% 7,93
52 _|Pintado con base al aceite blanco 17,32 |17,39 17,34 [ 17,38 | 17,39 | 16,74 17,26 0,70 12,08 14% 13,77
53 |Pintado de cara externa con base gris 15,17 |15,24| 15,22 | 15,19 | 15,17 | 15,87 15,31 0,70 10,72 14% 12,22
54 |Lijado de cara con base gris 12,83 |12,87| 12,81 | 12,84 | 12,82 | 15,09 13,21 0,68 8,98 14% 10,24
55 |[Pintado de primera capa de pintura 16,18 [16,17| 16,15 | 16,22 | 16,15 | 17,17 16,34 0,72 11,76 14% 13,41
56 |Espera de secado de pintura 24,84 [24,83| 24,81 | 24,82 | 24,86 | 26,14 25,05 0,60 15,03 14% 17,13
57 |Lijado de primera capa de pintura 10,26 |10,32| 10,27 | 10,31 | 10,29 | 10,41 10,31 0,62 6,39 14% 7,29
58 [Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. 517 | 516 | 517 [ 521 | 518 | 543 5,22 0,60 3,13 14% 3,57
59 |[Pintado de acabado final 14,16 [14,17| 14,15 |14,19| 14,11 | 13,64 14,07 0,74 10,41 14% 11,87
60 [Secado de pintura 25,72 25,65 25,62 | 25,73 | 25,69 [ 24,65 25,51 0,60 15,31 14% 17,45
61 [Trazado de fondo de base de caja. 59,90 [59,94| 59,97 [59,89 | 59,95 [ 61,67 60,22 0,62 37,34 14% 42,56
62 _|Instalacién de modulos LEDS 37,18 |37,22 37,16 | 37,24 | 37,22 | 37,60 37,27 0,70 26,09 14% 29,74
63 |Siliconeado de mddulos LEDS 22,90 |22,95| 22,97 | 22,93 | 22,98 | 25,13 23,31 0,60 13,99 14% 15,94
64 |Cableado y empalmado 31,24 31,32 31,25 [ 31,23 | 31,29 | 31,89 31,37 0,72 22,59 14% 25,75
65 _|Verificacion de iluminacion. 714 | 717 | 715 [ 714 | 714 | 704 7,13 0,62 4,42 14% 5,04
TOTAL T. STD. 470,91
Nec. Personal 5
Fatiga 4
Ruido 3
De pie 2
Total Suplem. 14%

Fuente: Elaboracion propia
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SISTEMA DE IMPRESIONES S.A.

HOJAN®: 13

HOJA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

AREA : PRODUCCION ESTUDIO : TIEMPOS
OPERACION : MANUFACTURA DE CAJA LUMINOSA INICIO : 11/06/2018 [TERMINO : 16/06/2018
PRODUCTO : CAJA BACKLIGHT OPERARIO : 6 OPERARIOS
OBSERVADO POR: DE LA CRUZ GARAY LUIS ALFREDO
COMPROBADO: FECHA : 11/06/2018
ITEM ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 |TOBS (PROM)| VAL (%) |T. NORMAL [SUPL. T.STD.
1 |Colocar tope de medidas 532 [526| 532 [ 533 | 529 | 474 521 0,72 3,75 14% 4,28
2 |Corte de tubos de fierro de 3/4" 25,30 |2534] 25,31 | 2541 | 25,26 | 27,16 25,63 0,74 18,97 14% 21,62
3 |Esmerilado de tubos cortados 922 | 916 | 924 [ 923 | 919 | 1234 9,73 0,68 6,62 14% 7,54
4 | Armado de base de caja (partel) 23,23 | 23,17 23,22 | 23,19 | 23,17 | 24,48 2341 0,68 15,92 14% 18,15
5 [Soldeo de base apuntalada 524 [521] 516 | 521 | 519 | 651 542 0,74 4,01 14% 4,57
6 |Esmerilado de base guia (Parte 1) 316 |316 | 312 | 3,11 | 317 6,60 3,72 0,68 2,53 14% 2,88
7 |Armado de base de caja (parte2) 13,42 |13,38 13,41 [1342| 13,39 | 12,12 13,19 0,74 9,76 14% 11,13
8 |Resoldar uniones apuntaladas 253 [ 252 | 247 | 251 | 256 | 2,65 2,54 0,70 1,78 14% 2,03
9 | Verificar alineacion de tubos 114 1113 | 110 [ 115 | 112 | 132 1,16 0,72 0,84 14% 0,95
10 |Esmerilar uniones soldadas 124 | 126 | 122 | 1.18 1,01 1,20 1,18 0,74 0,87 14% 1,00
11 [Armado y soldeo de laterales (parte 2) 16,04 |16,10( 16,11 [ 16,30 | 16,11 | 16,66 16,22 0,74 12,00 14% 13,68
12 |Esmerilado de laterales soldados 117 117 ] 1,14 | 119 | 125 | 1,76 1,28 0,68 0,87 14% 0,99
13 [Verificar medidas para plancha 0,35 |033| 041 | 0,37 | 0,34 0,60 0,40 0,68 0,27 14% 0,31
14 [Medir planchas para corte 331 [328 | 326 |322| 321 | 394 3,37 0,70 2,36 14% 2,69
15 [Corte de planchas 2,07 [ 211 2,05 [ 2,06 | 213 | 2,84 2,21 0,72 1,59 14% 1,81
16 _[Soldeo de caja a base (parte 2) 7,02 [ 702 711 [ 7,056 | 712 | 7,28 7,10 0,72 511 14% 5,83
17 [Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) 519 | 518 | 521 | 517 5,18 6,59 5,42 0,70 3,79 14% 4,33
18 [Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8" a base (Parte| 8,14 | 8,17 | 816 | 808 | 814 | 7,91 8,10 0,72 5,83 14% 6,65
19 [Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 415 (417 | 416 | 418 | 422 | 510 4,33 0,72 3,12 14% 3,55
20 [Esmerilado de partes soldadas 117 115|123 | 121 | 119 | 173 1,28 0,68 0,87 14% 0,99
21 [Corte de puntos de union de bases 1,88 | 183 | 1,87 | 1,82 1,85 3,41 2,11 0,68 1,43 14% 1,64
22 |Esmerilado de puntos cortados 223 [ 223 | 229 | 227 | 226 | 2,82 2,35 0,70 1,65 14% 1,88,
23 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 537 [541| 538 | 543 | 544 | 645 5,58 0,70 3,91 14% 4,45
24 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) 8,24 | 819 | 825 | 8,21 | 8,24 8,37 8,25 0,68 5,61 14% 6,40
25 [Esmerilado de base (Partel) 117 113 ) 116 (118 | 1,13 | 1,19 1,16 0,68 0,79 14% 0,90
26 _[Soldeo y armado de laterales (Parte 1) 16,57 [16,54| 16,47 | 16,52 | 16,51 | 16,81 16,57 0,72 11,93 14% 13,60
27 _|Esmerilado de laterales soldados 126 [ 121 1,19 [ 122 | 126 | 094 1,18 0,68 0,80 14% 0,91
28 [Verificar medidas para cortes de plancha 035 | 044 | 038 | 0,41 | 0,48 0,22 0,38 0,62 0,24 14% 0,27
29 [Medir planchas para corte 223 [ 221 235|227 | 233 | 2,71 2,35 0,70 1,65 14% 1,88,
30 |Corte de planchas 188 183 | 1,87 | 182 | 185 | 341 2,11 0,70 1,48 14% 1,68
31 |Soldeo de plancha a base (Parte 1) 712 | 7,09 | 7,04 | 7,08 | 7,09 | 7,18 7,10 0,72 511 14% 5,83
32 _|Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8"a base (Parte I 11,60 |11,48) 11,44 [11,41| 11,39 | 12,52 11,64 0,70 8,15 14% 9,29
33 _|Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 3,26 [334] 334 [ 333 | 325 | 556 3,68 0,70 2,58 14% 2,94
34 |Esmerilado de zonas soldadas 112 (118 1,15 | 1,13 | 122 | 1,88 1,28 0,68 0,87 14% 0,99
35 |Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 223 | 214 | 211 | 2,14 | 2,09 5,19 2,65 0,62 1,64 14% 1,87
36 |Esmerilado de puntos cortados 2,07 | 212 | 2,07 | 2,07 | 206 | 2,87 2,21 0,68 1,50 14% 1,71
37 _|Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 537 |[542| 537 | 535 | 539 | 658 5,58 0,70 3,91 14% 4,45
38 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) 580 [582| 584 | 586 | 585 | 7,01 6,03 0,68 4,10 14% 4,67
39 |Corte de planchas 7,09 | 713 | 7,06 | 7,08 | 7,08 7,16 7,10 0,70 4,97 14% 5,67
40 |Trazar medidas para dobles 217 [216| 211 [ 213 | 2,08 | 525 2,65 0,68 1,80 14% 2,05
41 |Doblado de planchas 746 | 752 | 735 [ 739 | 733 | 7,29 7,39 0,68 5,03 14% 5,73
42 |Soldeo de filetes por electropunto 416 | 415 | 417 | 421 | 4,16 5,13 4,33 0,68 2,94 14% 3,36
43 |Esmerilado de puntos electrosoldados 117 | 109 ) 118 [ 116 | 1,16 | 1,20 1,16 0,68 0,79 14% 0,90
44 |Montaje de cajas seccionadas a caballetes 121 112 ) 118 [ 123 | 123 | 111 1,18 0,62 0,73 14% 0,83
45 |Lavado de secciones de caja (estructura) 12,73 [12,79| 12,71 | 12,64 | 12,62 | 11,27 12,46 0,62 7,73 14% 8,81
46 |Secado de estructura de caja 441 | 440 | 4,46 | 4,42 | 442 5,37 4,58 0,60 2,75 14% 3,13
47 |Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco 12,21 [12,29] 12,23 12,28 | 12,23 | 12,80 12,34 0,70 8,64 14% 9,85
48 |Pintado de de cara posterior con base al aceite gris 9,26 [931] 923 | 925 | 9,23 | 10,78 9,51 0,70 6,66 14% 7,59
49 |Lavado de tapas perimetrales con thiner 911 [ 915 9,17 | 913 | 911 | 9,23 9,15 0,62 5,67 14% 6,47
50 |Lijado de tapas perimetrales 333 | 239 331 | 335 ]| 336 6,34 3,68 0,62 2,28 14% 2,60/
51 |Masillado y lijado de zonas electrosoldadas 10,19 |10,23| 10,23 [ 10,17 | 10,21 | 10,65 10,28 0,68 6,99 14% 7,97
52 _|[Pintado con base al aceite blanco 17,32 [17,39| 17,34 | 17,38 | 17,39 | 16,20 17,17 0,70 12,02 14% 13,70
53 |Pintado de cara externa con base gris 15,17 |15,24| 15,22 | 15,19 | 15,17 | 15,03 15,17 0,70 10,62 14% 12,11
54 |Lijado de cara con base gris 12,83 |12,87| 12,81 [ 12,84 | 12,82 | 14,67 13,14 0,68 8,94 14% 10,19
55 |Pintado de primera capa de pintura 16,18 [16,17| 16,15 | 16,22 | 16,15 | 16,45 16,22 0,72 11,68 14% 13,31
56 |Espera de secado de pintura 24,84 |24,83] 24,81 | 24,82 | 24,86 | 27,16 25,22 0,60 15,13 14% 17,25
57 |Lijado de primera capa de pintura 10,26 |10,32| 10,27 | 10,31 | 10,29 | 9,99 10,24 0,62 6,35 14% 7,24
58 |Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. 517 | 516 | 517 | 521 | 518 | 6,63 5,42 0,60 3,25 14% 3,71
59 [Pintado de acabado final 14,16 14,17 14,15 [ 14,19 | 14,11 | 14,00 14,13 0,74 10,46 14% 11,92
60 [Secado de pintura 25,72 [25,65| 25,62 | 25,73 | 25,69 | 25,43 25,64 0,60 15,38 14% 17,54
61 [Trazado de fondo de base de caja. 59,90 [59,94| 59,97 | 59,89 | 59,95 | 61,43 60,18 0,62 37,31 14% 42,54
62_|Instalacién de modulos LEDS 37,18 |37,22| 37,16 | 37,24 | 37,22 | 37,78 37,30 0,70 26,11 14% 29,77
63 _|Siliconeado de médulos LEDS 22,90 |22,95| 22,97 | 22,93 | 22,98 | 25,61 23,39 0,60 14,03 14% 16,00,
64 [Cableado y empalmado 31,24 [31,32] 31,25 31,23 | 31,29 | 31,23 31,26 0,72 22,51 14% 25,66
65 _|Verificacion de iluminacion. 714 | 717 | 715 | 714 | 714 | 6,08 6,97 0,62 4,32 14% 4,93
TOTALT. STD. 471,14
Nec. Personal 5
Fatiga 4
Ruido 3
De pie 2
 Total Suplem. 14%

Fuente: Elaboracion propia
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SISTEMA DE IMPRESIONES S.A.

HOJAN®: 14

HOJA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

AREA : PRODUCCION ESTUDIO : TIEMPOS
OPERACION : MANUFACTURA DE CAJA LUMINOSA INICIO : 18/06/2018 [TERMINO : 23/06/2018
PRODUCTO : CAJA BACKLIGHT OPERARIO : 6 OPERARIOS
OBSERVADO POR: DE LA CRUZ GARAY LUIS ALFREDO
COMPROBADO: FECHA : 18/06/2018
ITEM ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 TOBS (PROM) [ VAL (%)|T. NORMAL | SUPL. T.STD.
1 |Colocar tope de medidas 532 | 526 | 532 |533] 529 | 540 5,32 0,72 3,83 14% 4,37
2 _|Corte de tubos de fierro de 3/4" 25,30 [25,34| 2531 [ 25,41 | 25,26 | 25,60 25,37 0,74 18,77 14% 21,40
3 |Esmerilado de tubos cortados 922 916 924 | 923 | 919 | 10,36 9,40 0,68 6,39 14% 7,29
4 | Armado de base de caja (partel) 23,23 |23,17| 2322 | 23,19 | 23,17 | 24,12 23,35 0,68 15,88 14% 18,10
5 [Soldeo de base apuntalada 524 |521| 516 | 521 | 519 | 621 5,37 0,74 3,97 14% 4,53
6 |Esmerilado de base guia (Parte 1) 3,16 |316| 312 | 3,11 | 3,17 3,96 3,28 0,68 2,23 14% 2,54
7 _|Armado de base de caja (parte2) 13,42 |13,38| 13,41 | 13,42 | 13,39 | 12,54 13,26 0,74 9,81 14% 11,19
8 [Resoldar uniones apuntaladas 253 | 252 | 247 | 251 | 256 | 313 2,62 0,70 1,83 14% 2,09
9 | Verificar alineacion de tubos 114 1113 | 110 | 115 | 1,12 | 1,68 1,22 0,72 0,88 14% 1,00
10 |Esmerilar uniones soldadas 124 | 126 | 122 | 1,20 | 1,20 1,09 1,20 0,74 0,89 14% 1,01
11 |Armado y soldeo de laterales (parte 2) 16,04 |16,10| 16,11 | 16,30 | 16,11 | 16,90 16,26 0,74 12,03 14% 13,72
12 |Esmerilado de laterales soldados 117 117 | 114 [ 119 | 125 | 152 1,24 0,68 0,84 14% 0,96
13 |Verificar medidas para plancha 0,35 |033| 041 | 037 | 0,34 1,26 0,51 0,68 0,35 14% 0,40
14 [Medir planchas para corte 331 | 328 326|322 321 | 4,18 3,41 0,70 2,39 14% 2,72
15 |Corte de planchas 2,07 | 211 | 205 | 2,06 | 2,13 | 3,08 2,25 0,72 1,62 14% 1,85
16 _|Soldeo de caja a base (parte 2) 702 702 711 |705] 712 | 7,10 7,07 0,72 5,09 14% 5,80
17 |Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) 519 | 518 | 521 | 517 | 5,18 6,29 5,37 0,70 3,76 14% 4,29
18 |[Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8"a base (Parte| 8,14 | 8,17 | 8,16 | 8,08 | 8,14 | 845 8,19 0,72 5,90 14% 6,72
19 [Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 415 [ 4,17 | 416 | 418 | 422 | 486 4,29 0,72 3,09 14% 3,52
20 |Esmerilado de partes soldadas 117 | 115|123 | 121 | 119 | 167 127 0,68 0,86 14% 0,98
21 [Corte de puntos de union de bases 1,88 | 183 | 1,87 | 1,82 | 1,85 3,11 2,06 0,68 1,40 14% 1,60
22 |Esmerilado de puntos cortados 223 1223 ] 229 | 227 | 226 | 234 2,27 0,70 1,59 14% 1,81
23 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 537 | 541 | 538 | 543 | 544 | 8,07 5,85 0,70 4,10 14% 4,67
24 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) 8,24 | 819 | 825 | 821 | 8724 8,25 8,23 0,68 5,60 14% 6,38
25 |Esmerilado de base (Partel) 117 |1113] 116 | 118 | 113 | 155 1,22 0,68 0,83 14% 0,95
26 _[Soldeo y armado de laterales (Parte 1) 16,57 [16,54| 16,47 | 16,52 [ 16,51 | 18,25 16,81 0,72 12,10 14% 13,80
27 |Esmerilado de laterales soldados 126 | 121 119 [ 122 | 126 | 1,06 1,20 0,68 0,82 14% 0,93
28 |Verificar medidas para cortes de plancha 035 044 | 038 | 0,41 | 0,48 0,40 0,41 0,62 0,25 14% 0,29
29 [Medir planchas para corte 223 | 221 ] 235|227 | 233 | 2,23 2,27 0,70 1,59 14% 1,81
30 [Corte de planchas 188 183 | 187 | 182 | 185 | 311 2,06 0,70 144 14% 1,64
31 [Soldeo de plancha a base (Parte 1) 712 | 7,09 | 7,04 | 7,08 | 7,09 | 7,00 7,07 0,72 5,09 14% 5,80!
32 [Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 3| 11,60 |11,48] 11,44 | 11,41 | 11,39 | 11,56 11,48 0,70 8,04 14% 9,16
33_[Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 326 [334| 334 [333] 325 | 436 3,48 0,70 2,44 14% 2,78
34 |Esmerilado de zonas soldadas 112 [118) 1,15 [ 113 | 1,22 | 1,82 1,27 0,68 0,86 14% 0,98
35 [Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 223 | 214 | 211 | 2,14 | 2,09 2,73 2,24 0,62 1,39 14% 1,58
36 |Esmerilado de puntos cortados 2,07 | 212 | 2,07 | 207 | 206 | 311 2,25 0,68 1,53 14% 1,74
37 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 537 | 542 | 537 | 535 | 539 | 820 5,85 0,70 4,10 14% 4,67
38 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) 580 | 582 | 584 | 586 | 585 | 653 5,95 0,68 4,05 14% 4,61
39 [Corte de planchas 7,09 |713| 7,06 | 7,08 | 7,08 6,98 7,07 0,70 4,95 14% 5,64/
40 [Trazar medidas para dobles 217 | 216 | 211 | 213 | 2,08 | 2,79 2,24 0,68 1,52 14% 1,74
41 [Doblado de planchas 746 | 752 | 735|739 | 733 | 7,95 7,50 0,68 5,10 14% 581
42 [Soldeo de filetes por electropunto 416 | 415 | 417 | 421 | 4,16 4,89 4,29 0,68 2,92 14% 3,33
43 |Esmerilado de puntos electrosoldados 117 |109| 1,18 | 116 | 1,16 | 156 1,22 0,68 0,83 14% 0,95
44 |Montaje de cajas seccionadas a caballetes 121 |112] 118 | 123 | 123 | 1,23 1,20 0,62 0,74 14% 0,85
45 |Lavado de secciones de caja (estructura) 12,73 [12,79| 12,71 [ 12,64 | 12,62 | 1181 12,55 0,62 7,78 14% 8,87
46 [Secado de estructura de caja 441 | 440 | 4,46 | 442 | 4,42 5,67 4,63 0,60 2,78 14% 3,17
47 |Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco 12,21 [12,29 12,23 [ 12,28 | 12,23 | 13,52 12,46 0,70 8,72 14% 9,94
48 |Pintado de de cara posterior con base al aceite gris 926 | 931 923 | 925 | 923 | 9,28 9,26 0,70 6,48 14% 7,39
49 [Lavado de tapas peri con thiner 911 |915] 917 | 913 | 9,11 | 9,29 9,16 0,62 5,68 14% 6,47
50 |[Lijado de tapas perimetrales 333 [ 239 331 | 335 336 514 348 0,62 2,16 14% 2,46
51 [Masillado y lijado de zonas electrosoldadas 10,19 [10,23] 10,23 | 10,17 10,21 | 10,35 10,23 0,68 6,96 14% 7,93
52 _|Pintado con base al aceite blanco 17,32 17,39 17,34 [ 17,38 | 17,39 | 16,50 17,22 0,70 12,05 14% 13,74
53 |Pintado de cara externa con base gris 15,17 |15,24| 15,22 | 15,19 | 15,17 | 15,27 15,21 0,70 10,65 14% 12,14
54 |Lijado de cara con base gris 12,83 12,87 12,81 | 12,84 | 12,82 | 15,03 13,20 0,68 8,98 14% 10,23
55 |Pintado de primera capa de pintura 16,18 [16,17 16,15 [ 16,22 | 16,15 | 16,27 16,19 0,72 11,66 14% 13,29,
56 |Espera de secado de pintura 24,84 |24,83| 24,81 | 24,82 | 24,86 | 26,80 25,16 0,60 15,10 14% 17,21
57 |Lijado de primera capa de pintura 10,26 [10,32| 10,27 [ 10,31 | 10,29 | 10,89 10,39 0,62 6,44 14% 7,34
58 [Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. 517 | 516 | 517 | 521 | 518 | 6,33 5,37 0,60 3,22 14% 3,67
59 |[Pintado de acabado final 14,16 [14,17] 14,15 | 14,19 | 14,11 | 13,70 14,08 0,74 10,42 14% 11,88
60 [Secado de pintura 25,72 |25,65| 25,62 | 25,73 | 25,69 | 25,25 25,61 0,60 15,37 14% 17,52
61 [Trazado de fondo de base de caja. 59,90 [59,94| 59,97 | 59,89 | 59,95 | 61,55 60,20 0,62 37,32 14% 42,55/
62 _|Instalacién de modulos LEDS 37,18 |37,22| 37,16 [ 37,24 | 37,22 | 38,86 37,48 0,70 26,24 14% 29,91
63 |Siliconeado de médulos LEDS 22,90 [22,95| 22,97 [ 22,93 | 22,98 | 24,89 23,27 0,60 13,96 14% 15,92
64 [Cableado y empalmado 31,24 31,32 31,25 31,23 | 31,29 | 30,99 31,22 0,72 22,48 14% 25,63
65 |Verificacion de iluminacion. 714 1717 | 715 | 7,14 | 7,14 | 7,16 7,15 0,62 4,43 14% 5,05
TOTAL T. STD. 470,31
Nec. Personal 5
Fatiga 4
Ruido 3
De pie 2
 Total Suplem. 14%

Fuente: Elaboracion propia
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SISTEMA DE IMPRESIONES S.A.

HOJAN®: 15

Sissa W&

HOJA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

AREA : PRODUCCION

ESTUDIO : TIEMPOS

OPERACION : MANUFACTURA DE CAJA LUMINOSA

INICIO : 25/06/2018

[TERMINO : 30/06/2018

PRODUCTO : CAJA BACKLIGHT

OPERARIO : 6 OPERARIOS

OBSERVADO POR: DE LA CRUZ GARAY LUIS ALFREDO

COMPROBADO: FECHA : 25/06/2018
ITE ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 TOBS (PROM) | VAL (%) |T. NORMAL | SUPL. T.STD.

1 |Colocar tope de medidas 532 [526| 532 | 533 | 529 5,22 5,29 0,72 3,81 14% 4,34
2 _|Corte de tubos de fierro de 3/4" 25,30 |25,34| 25,31 [ 2541 | 2526 | 25,54 25,36 0,74 18,77 14% 21,39
3 |Esmerilado de tubos cortados 9,22 (916 | 9,24 | 9,23 9,19 | 10,18 9,37 0,68 6,37 14% 7,26
4 | Armado de base de caja (partel) 23,23 |23,17| 23,22 | 23,19 | 23,17 | 23,82 23,30 0,68 15,84 14% 18,06
5 [Soldeo de base apuntalada 524 521 516 | 521 5,19 6,15 5,36 0,74 3,97 14% 4,52
6 |Esmerilado de base guia (Parte 1) 316 [316 | 312 | 311 3,17 4,62 3,39 0,68 2,31 14% 2,63
7 _|Armado de base de caja (parte2) 13,42 13,38 13,41 [13,42| 13,39 | 12,00 13,17 0,74 9,75 14% 11,11
8 |Resoldar uniones apuntaladas 2,53 [ 252 | 247 | 251 | 2,56 2,71 2,55 0,70 1,79 14% 2,03
9 | Verificar alineacion de tubos 114 | 113 | 1,10 | 1,15 1,12 1,44 1,18 0,72 0,85 14% 0,97
10 [Esmerilar uniones soldadas 124 | 126 | 1.22 | 1.18 1,25 1,10 1,21 0,74 0,90 14% 1,02
11 [Armado y soldeo de laterales (parte 2) 16,04 16,10 16,11 | 16,30 | 16,11 | 16,48 16,19 0,74 11,98 14% 13,66
12 |Esmerilado de laterales soldados 1,17 [ 1,17 | 1,14 | 1,19 1,25 1,94 1,31 0,68 0,89 14% 1,02
13 |Verificar medidas para plancha 035 (033 041 | 037 | 0,34 1,02 0,47 0,68 0,32 14% 0,36
14 |Medir planchas para corte 331 [328| 326 | 322 | 321 4,06 3,39 0,70 2,37 14% 2,71
15 |Corte de planchas 2,07 | 211 | 2,05 | 2,06 2,13 2,66 2,18 0,72 1,57 14% 1,79
16 [Soldeo de caja a base (parte 2) 7,02 | 702 711 | 7,05 7,12 7,40 7,12 0,72 5,13 14% 5,84
17 [Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) 519 [ 5,18 | 521 | 517 5,18 6,23 5,36 0,70 3,75 14% 4,28
18 [Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 2) 8,14 | 8,17 | 8,16 | 8,08 8,14 8,75 8,24 0,72 5,93 14% 6,76
19 |Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 415 [417 | 416 | 418 | 4,22 4,62 4,25 0,72 3,06 14% 3,49
20 [Esmerilado de partes soldadas 1,17 | 115| 1,23 | 1,21 | 1,19 1,91 1,31 0,68 0,89 14% 1,02
21 [Corte de puntos de union de bases 1,88 183 | 1,87 | 1,82 1,85 2,99 2,04 0,68 1,39 14% 1,58
22 |Esmerilado de puntos cortados 2,23 223 | 229 | 227 2,26 3,00 2,38 0,70 1,67 14% 1,90]
23 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 537 | 541 | 538 | 543 5,44 6,03 5,51 0,70 3,86 14% 4,40
24 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) 824 |8,19 | 825 | 821 8,24 8,97 8,35 0,68 5,68 14% 6,47
25 |Esmerilado de base (Parte1) 1,17 | 113 | 1,16 | 1,18 1,13 1,31 1,18 0,68 0,80 14% 0,91
26 [Soldeo y armado de laterales (Parte 1) 16,57 |16,54| 16,47 | 16,52 | 16,51 | 18,01 16,77 0,72 12,07 14% 13,76
27 |Esmerilado de laterales soldados 126 | 121 ] 1,19 | 1,22 1,26 1,12 1,21 0,68 0,82 14% 0,94
28 | Verificar medidas para cortes de plancha 0,35 | 044 | 038 | 0,41 0,48 0,16 0,37 0,62 0,23 14% 0,26
29 |Medir planchas para corte 2,23 [221| 235 | 2,27 2,33 2,89 2,38 0,70 1,67 14% 1,90
30 |Corte de planchas 188 | 183 | 1,87 | 1,82 1,85 2,99 2,04 0,70 1,43 14% 1,63
31 [Soldeo de plancha a base (Parte 1) 7,12 [ 7,09 | 7,04 | 7,08 | 7,09 7,30 7,12 0,72 5,13 14% 5,84
32 _[Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 1) 11,60 [11,48( 11,44 [11,41| 11,39 | 11,86 11,53 0,70 8,07 14% 9,20
33 _[Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 3,26 [334 | 334 | 333 3,25 4,84 3,56 0,70 2,49 14% 2,84
34 |Esmerilado de zonas soldadas 112 | 118 | 1,15 | 1,13 1,22 2,06 1,31 0,68 0,89 14% 1,02
35 |Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 223 | 214 | 211 | 2,14 2,09 2,55 2,21 0,62 1,37 14% 1,56
36 _|Esmerilado de puntos cortados 2,07 212 | 2,07 | 2,07 2,06 2,69 2,18 0,68 1,48 14% 1,69
37 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 537 [542| 537 | 535 | 539 6,16 5,51 0,70 3,86 14% 4,40
38 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) 580 [582| 584 | 586 | 585 7,91 6,18 0,68 4,20 14% 4,79
39 [Corte de planchas 7,09 | 713 7,06 | 7,08 7,08 7,28 7,12 0,70 4,98 14% 5,68
40 |Trazar medidas para dobles 2,17 216 | 2,11 | 213 2,08 2,61 2,21 0,68 1,50 14% 1,71
41 |Doblado de planchas 746 | 752 | 735 | 7,39 7,33 7,47 7,42 0,68 5,05 14% 5,75
42 |Soldeo de filetes por electropunto 4,16 | 4,15 | 4,17 | 4,21 4,16 4,65 4,25 0,68 2,89 14% 3,29
43 |Esmerilado de puntos electrosoldados 1,17 | 1,09 | 1,18 | 1,16 | 1,16 1,32 1,18 0,68 0,80 14% 0,91
44 [Montaje de cajas seccionadas a caballetes 1,21 1,12 | 1,18 | 1,23 1,23 1,29 1,21 0,62 0,75 14% 0,86
45 [Lavado de secciones de caja (estructura) 12,73 |12,79| 12,71 | 12,64 | 12,62 | 11,15 12,44 0,62 7,71 14% 8,79
46 |Secado de estructura de caja 4,41 | 4,40 | 446 | 442 4,42 5,55 4,61 0,60 2,77 14% 3,15!
47 |Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco 12,21 |12,29| 12,23 [ 12,28 | 12,23 | 12,62 12,31 0,70 8,62 14% 9,82
48 |Pintado de de cara posterior con base al aceite gris 9,26 | 931 | 9,23 [ 9,25 9,23 9,58 9,31 0,70 6,52 14% 7,43
49 [Lavado de tapas perimetrales con thiner 911 [915| 9,17 | 913 | 9,11 9,23 9,15 0,62 5,67 14% 6,47
50 [Lijado de tapas perimetrales 333 [239 | 331 | 335 3,36 5,62 3,56 0,62 2,21 14% 2,52
51 |Masillado y lijado de zonas electrosoldadas 10,19 |10,23| 10,23 [ 10,17 | 10,21 | 11,49 10,42 0,68 7,09 14% 8,08
52 |Pintado con base al aceite blanco 17,32 17,39 17,34 | 17,38 | 17,39 | 17,04 17,31 0,70 12,12 14% 13,81
53 [Pintado de cara externa con base gris 15,17 | 15,24 | 15,22 | 15,19 | 15,17 | 14,97 15,16 0,70 10,61 14% 12,10
54 |Lijado de cara con base gris 12,83 12,87 12,81 |12,84| 12,82 | 14,79 13,16 0,68 8,95 14% 10,20
55 [Pintado de primera capa de pintura 16,18 |16,17| 16,15 | 16,22 | 16,15 | 16,69 16,26 0,72 11,71 14% 13,35
56 |Espera de secado de pintura 24,84 |24,83| 24,81 | 24,82 | 24,86 | 26,50 25,11 0,60 15,07 14% 17,18,
57 [Lijado de primera capa de pintura 10,26 |10,32| 10,27 | 10,31 | 10,29 | 9,87 10,22 0,62 6,34 14% 7,22
58 |Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. 517 | 516 | 517 | 521 5,18 6,27 5,36 0,60 3,22 14% 3,67
59 |Pintado de acabado final 14,16 |14,17| 14,15 | 14,19 | 14,11 | 14,18 14,16 0,74 10,48 14% 11,95
60 |Secado de pintura 25,72 | 25,65 25,62 | 25,73 | 25,69 | 25,43 25,64 0,60 15,38 14% 17,54
61 |Trazado de fondo de base de caja. 59,90 [59,94| 59,97 | 59,89 | 59,95 | 62,27 60,32 0,62 37,40 14% 42,63
62 _|Instalacion de modulos LEDS 37,18 | 37,22 | 37,16 | 37,24 | 37,22 | 38,08 37,35 0,70 26,15 14% 29,81
63 |Siliconeado de médulos LEDS 22,90 |22,95| 22,97 | 22,93 | 22,98 | 23,21 22,99 0,60 13,79 14% 15,73
64 |Cableado y empalmado 31,24 |31,32| 31,25 [ 31,23 | 31,29 | 31,23 31,26 0,72 22,51 14% 25,66
65 | Verificacion de iluminacion. 714 | 717 | 715 | 714 | 714 6,38 7,02 0,62 4,35 14% 4,96

TOTAL T. STD. 469,63

Nec. Personal 5
Fatiga 4
Ruido 3
De pie 2
Total Suplem. 14%

Fuente: Elaboracion propia
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SISTEMA DE IMPRESIONES S.A.

HOJAN®: 16

HOJA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

AREA : PRODUCCION

ESTUDIO : TIEMPOS

OPERACION : MANUFACTURA DE CAJA LUMINOSA

INICIO :

2/07/2018

[TERMINO : 7/07/2018

PRODUCTO : CAJA BACKLIGHT

OPERARIO : 6 OPERARIOS

OBSERVADO POR: DE LA CRUZ GARAY LUIS ALFREDO

COMPROBADO: FECHA :7/07/2018
I TEM ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 TOBS (PROM)| VAL (%) [T. NORMAL | SUPL. T.STD.
1 |Colocar tope de medidas 520 | 526 | 522 [ 533 | 529 | 524 5,26 0,72 3,78 14% 431
2 [Corte de tubos de fierro de 3/4" 25,33 |25,34| 25,31 [ 25,41 | 25,30 | 25,33 25,34 0,74 18,75 14% 21,37
3 [Esmerilado de tubos cortados 942 [946 | 944 | 943 | 949 9,53 9,46 0,68 6,43 14% 7,33
4 | Armado de base de caja (partel) 23,30 |23,37| 23,32 [ 23,39 | 23,35 | 23,36 23,35 0,68 15,88 14% 18,10
5 [Soldeo de base apuntalada 524 |521| 526 521 | 529 | 531 5,25 0,74 3,89 14% 4,43
6 |Esmerilado de base guia (Parte 1) 3,60 [366]| 362 | 361 367 3,65 3,64 0,68 2,47 14% 2,82
7 _|Armado de base de caja (parte2) 13,20 [13,28] 13,21 | 13,26 13,25 | 13,19 13,23 0,74 9,79 14% 11,16
8 [Resoldar uniones apuntaladas 243 [ 242 | 247 | 241 | 246 | 2,49 2,45 0,70 1,71 14% 1,95
9 | Verificar alineacion de tubos 104 [113] 1,10 [ 115 112 | 119 1,12 0,72 0,81 14% 0,92
10 |Esmerilar uniones soldadas 121 | 116 | 112 | 1.18 | 115 1,19 1,18 0,74 0,87 14% 0,99
11 |Armado y soldeo de laterales (parte 2) 16,14 [16,10| 16,11 | 16,30 | 16,11 | 16,15 16,15 0,74 11,95 14% 13,63
12 |Esmerilado de laterales soldados 120 [127 | 124 | 119 | 125 | 126 1,24 0,68 0,84 14% 0,96
13 |Verificar medidas para plancha 055 | 043 | 041 | 0,37 | 0,34 0,39 0,42 0,68 0,28 14% 0,32
14 |Medir planchas para corte 328 [328) 326|332 331 [ 326 3,29 0,70 2,30 14% 2,62
15 [Corte de planchas 227 | 221 | 225|226 | 223 | 217 2,23 0,72 1,61 14% 1,83
16 _[Soldeo de caja a base (parte 2) 722 | 720 | 7,19 [ 7,25 | 722 | 7,26 7,22 0,72 5,20 14% 5,93
17 |Corte de fierro corrugado 3/8" (arriostres) 522 |529| 521 | 527 | 5,28 5,25 5,25 0,70 3,68 14% 4,19
18 [Soldeo de arriostres de fierros corrugados 3/8"a base (Parte | 8,24 | 8,34 | 8,26 | 8,28 | 824 | 823 8,27 0,72 5,95 14% 6,78
19 |Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 435 | 427 | 436 | 428 | 422 | 4,26 4,29 0,72 3,09 14% 3,52
20 |Esmerilado de partes soldadas 121 (125 123 | 131 | 129 | 128 1,26 0,68 0,86 14% 0,98
21 |Corte de puntos de union de bases 204 |[214| 210 | 211 | 2,08 2,14 2,10 0,68 1,43 14% 1,63
22 |Esmerilado de puntos cortados 230 [233] 231 | 237 | 2,26 | 2,32 2,32 0,70 1,62 14% 1,85
23 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 2) 577 | 571 | 568 | 573 | 574 | 569 5,72 0,70 4,00 14% 4,56
24 |Esmerilado de uniones soldadas (Parte 2) 814 [819] 815 | 821 | 814 8,17 8,17 0,68 5,55 14% 6,33
25 |Esmerilado de base (Partel) 117 | 1,13 | 1,16 [ 1,10 | 1,13 1,08 1,13 0,68 0,77 14% 0,87
26 _[Soldeo y armado de laterales (Parte 1) 16,70 |16,74| 16,77 | 16,72 | 16,71 | 16,74 16,73 0,72 12,05 14% 13,73
27 _|Esmerilado de laterales soldados 116 [121] 1,19 [ 122 [ 116 | 122 1,19 0,68 0,81 14% 0,93
28 |Verificar medidas para cortes de plancha 0,40 | 044 | 048 | 0,41 | 0,48 0,42 0,44 0,62 0,27 14% 0,31
29 |Medir planchas para corte 226 [229) 235 | 227 | 233 | 2,37 2,31 0,70 1,62 14% 1,84
30 [Corte de planchas 2,06 | 212 | 210 [ 2,09 | 216 | 212 2,11 0,70 1,48 14% 1,68
31 |Soldeo de plancha a base (Parte 1) 720 [ 719 ) 724 | 725 | 7,19 | 7,23 7,22 0,72 5,20 14% 5,92
32 |Soldeo de arriostes de fierros corrugados 3/8" a base (Parte 4 11,60 |11,68| 11,64 | 11,71 | 11,79 | 11,69 11,69 0,70 8,18 14% 9,32
33 _[Soldeo de templadores de fierro liso 3/16" 3,46 | 340 | 3,44 | 353 | 350 | 3,56 3,48 0,70 2,44 14% 2,78
34 |Esmerilado de zonas soldadas 121 [ 128 125 [ 133 | 122 | 1,27 1,26 0,68 0,86 14% 0,98
35 |Corte de punto de uniones de base 1 a mesa 233 (234 | 231 | 234 | 229 2,31 2,32 0,62 1,44 14% 1,64
36 |Esmerilado de puntos cortados 217 [222) 227 | 217 | 2,16 | 2,21 2,20 0,68 1,50 14% 1,71
37 |Apuntalado de parte posterior de base (Parte 1) 577 | 572 | 570 | 575 | 579 | 572 5,74 0,70 4,02 14% 4,58
38 _|Esmerilado de uniones soldadas (Parte 1) 6,10 | 618 | 617 | 611 | 6,19 | 6,12 6,15 0,68 4,18 14% 4,76
39 |Corte de planchas 719 [723] 726 | 7,18 | 7,24 7,20 7,22 0,70 5,05 14% 5,76
40 |Trazar medidas para dobles 2,27 1236 | 231 [ 233 | 228 | 233 2,31 0,68 1,57 14% 1,79
41 |Doblado de planchas 746 | 752 | 755 | 749 | 753 | 7,55 7,52 0,68 511 14% 5,83
42 |Soldeo de filetes por electropunto 436 | 425 | 427 | 421 | 4,26 4,33 4,28 0,68 2,91 14% 3,32
43 |Esmerilado de puntos electrosoldados 107 | 1,09 | 1,18 [ 1,16 | 1,06 1,08 1,11 0,68 0,75 14% 0,86
44 |Montaje de cajas seccionadas a caballetes 116 | 112 | 1,18 [ 123 | 1,23 1,15 1,18 0,62 0,73 14% 0,83
45 |Lavado de secciones de caja (estructura) 12,73 |12,69| 12,61 | 12,64 | 12,62 | 12,68 12,66 0,62 7,85 14% 8,95
46 |Secado de estructura de caja 451 | 455 | 456 | 449 | 452 4,58 4,54 0,60 2,72 14% 3,10
47 [Pintado de de cara frontal con base al aceite blanco 12,51 (12,59 12,53 | 12,58 | 12,63 | 12,56 12,57 0,70 8,80 14% 10,03
48 [Pintado de de cara posterior con base al aceite gris 920 | 921 | 923 | 915 | 923 | 9,23 9,21 0,70 6,45 14% 7,35
49 |Lavado de tapas perimetrales con thiner 921 [925] 927 | 923 | 931 [ 9,27 9,26 0,62 574 14% 6,54
50 |Lijado de tapas perimetrales 353 [249 | 351 | 355 346 3,50 3,34 0,62 2,07 14% 2,36
51 [Masillado y lijado de zonas electrosoldadas 10,19 10,28 10,23 | 10,17 | 10,25 | 10,24 10,23 0,68 6,95 14% 7,93
52 |Pintado con base al aceite blanco 17,22 [17,19] 17,14 | 17,18 17,11 | 17,15 17,17 0,70 12,02 14% 13,70
53 |Pintado de cara externa con base gris 15,17 |15,24| 15,20 | 15,19 | 15,27 | 15,19 15,21 0,70 10,65 14% 12,14
54 |Lijado de cara con base gris 13,24 [13,21] 13,16 | 13,20 | 13,26 | 13,17 13,21 0,68 8,98 14% 10,24
55 |Pintado de primera capa de pintura 16,11 [16,17| 16,15 | 16,22 | 16,15 | 16,19 16,17 0,72 11,64 14% 13,27
56 |Espera de secado de pintura 25,00 |25,05[ 25,15 [ 25,11 | 25,06 | 25,09 25,08 0,60 15,05 14% 17,15
57 |Lijado de primera capa de pintura 10,16 {10,22| 10,27 | 10,21 | 10,19 | 10,24 10,20 0,62 6,32 14% 7,21
58 |Secado de tapas perimetrales con trapo industrial. 527 [520) 527 | 521 | 528 | 523 5,24 0,60 3,14 14% 3,58
59 |Pintado de acabado final 14,26 |14,27| 14,25 | 14,19 | 14,21 | 14,31 14,24 0,74 10,54 14% 12,01
60 [Secado de pintura 25,57 |25,55| 25,52 | 25,59 | 25,51 | 25,58 25,56 0,60 15,34 14% 17,48
61 |Trazado de fondo de base de caja. 60,49 | 60,52 | 60,47 [ 60,50 [ 60,47 | 60,42 60,45 0,62 37,48 14% 42,73
62 _|Instalacién de modulos LEDS 37,21 |37,27| 37,26 [37,34 | 37,32 | 37,28 37,29 0,70 26,10 14% 29,76
63 |Siliconeado de médulos LEDS 23,41 |2337| 23,32 |23,35| 2329 | 2337 23,36 0,60 14,02 14% 15,98
64 |Cableado y empalmado 31,27 |31,32| 31,25 | 31,33 | 31,39 | 31,34 31,31 0,72 22,54 14% 25,70
65 _|Verificacion de iluminacién. 704 | 707 | 715 | 704 | 714 | 711 7,11 0,62 4,41 14% 5,03
TOTAL T. STD. 470,22
Nec. Personal 5
Fatiga 4
Ruido 3
De pie 2
Total Suplem. 14%

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 19. Toma de tiempos — Después.
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Fuente: Elaboracion propia.
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Fuente: Elaboracion propia.
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Fuente: Elaboracion propia.
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Yo, Marcial René ZUniga Mufoz, docente de la Facultad de Ingenieria y
carrera Profesional de Ingenieria Industrial de |la Universidad César Vallejo
campus Lima Este, revisor (a) de la tesis titulada:

"Aplicacion del Estudio del Trabajo para incrementar la productividad en el
proceso de cajas luminosas, de la empresa Sistema de Impresiones S.A.,
Chorrillos, 2018", del estudiante De la Cruz Garay Luis Alfredo, constato que
la investigacion tiene un indice de similitud de 25% verificable en el reporte
de originalidad del programa Turnitin.

El/la suscrito(a) analizé dicho reporte y concluyd que cada una de las
coincidencias detectadas no constituyen plagio. A mi leal saber y entender
la tesis cumple con todas las normas para el uso de citas y referencias

establecidas por la Universidad César Vallejo.

San Juan de Lurigancho, é de junio de 2019

e

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

Mg, Marcial René/ZUhiga Muhoz
DNI: g£/047 722K
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Yo Luis Alfredo De la Cruz Garay, identificado con DNI N° 44355839,
egresado(a) de la Carrera Profesional de Ingenieria Industrial de la
Universidad César Vallejo, Autorizo (X), No autorizo ( ) la divulgacién y
comunicacién publica de mi trabagjo de investigaciéon titulado
"Aplicacién del Estudio del Trabajo para incrementar la productividad en
el proceso de cajas luminosas, de la empresa Sistema de Impresiones S.A.,
Chorrillos, 2018"; 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. 23 y Art. 33

Fundamentacién en caso de no autorizacion:

Luis Alfredo De la Cruz Garay
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CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION
DE

Mg. Oscar Francisco Alvarado Rodriguez

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:

Luis Alfredo De la Cruz Garay

INFORME TITULADO:
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