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RESUMEN

Nuestro proyecto de investigacion, que tiene por titulo “Aplicacion del estudio de trabajo
para mejorar la productividad de mano de obra en el &rea de produccion de la Curtiembre
Inversiones Harod S.A.C, 2018”, esta enfocada en realizar una mejora en la productividad
de la mano de obra, teniendo como base, la herramienta principal el estudio de trabajo;
realizando una investigacion pre experimental. El estudio tuvo como poblacion los 4
procesos del sistema productivo, por lo cual se procede a utilizar las técnicas de observacion
directa, para realizar el estudio de tiempo utilizamos el método de la vuelta cero donde se
identificd que el cuello de botella se encontraba en la etapa de acabados, para dar solucion a
ello, aplicamos la herramienta (DAP) para identificar aquellas actividades improductivas,
obteniendo como resultado 40% actividades que no generan valor, por otra parte
examinamos los principales motivos que generaba la productividad baja en la mano de obra;
aplicamos la herramienta de Ishikawa, identificando las causas primarias; para la mejora
aplicamos un balance de linea lo cual dio como resultados la reduccion de las estaciones de
esta manera se logré un mayor aumento del 90 % en la eficiencia de linea; asi mismo también
aumentd un 6% la productividad de M.O, posterior a ello aplicamos una técnica
interrogatorio, donde nos sirvio para diagnosticar el problema de distribucién dentro de la
empresa y por ultimo realizamos un diagrama de recorrido para reducir las distancias lo cual

nos permitio obtener una reduccion del 38%.

Al momento que se implemento las mejoras se realizé un nuevo diagrama de actividades de
proceso, donde se redujo un 6 % de las actividades improductivas; por otra parte, realizamos
un nuevo layout, donde se redujo las distancias recorridas por el operario, realizando también
una nueva distribucion de las maquinarias.

Podemos concluir que la implementacion de este trabajo, mejord en un 5% la productividad
de M.O, esto se pudo corroborar mediante el analisis estadistico haciendo una comparacién
antes y después de la productividad de la mano de obra, mediante la prueba de Wilcoxon
para muestras no paramétricas dio como resultado un nivel de significancia menor a 0.005;
esto generd que aceptemos la hipotesis planteada que la aplicacion del estudio de trabajo

mejoro la productividad de la mano de obra.

Palabras clave: Productividad, Mano de obra, métodos, mejora.



ABSTRACT

Summary The present investigation entitled "Application of the work study to improve labor
productivity in the production area of the tannery Inversiones Harod SAC, 2018", is focused
on improving the productivity of labor for which the study was used of work; conducting a
pre-experimental investigation. The study have as population the 4 processes of the
production system, for it is proceed to use direct observation techniques, to perform the study
of time identifying the bottleneck, for which we perform a process activity diagram to
identify unproductive activities resulting in 40% of those activities, so we could examine the
main causes that generate low labor productivity by applying the Ishikawa tool identifying
the primary causes that generate low labor productivity; for the improvement we applied a
balance line which resulted in the reduction of the stations and thus was able to increase the
efficiency of the line by 90% and also the productivity of labor increased by 6%, we applied
the interrogation technique that helped us to diagnose the problem of distribution within the
company and finally we made a route diagram to reduce distances which allowed us to obtain
a reduction of 38%.

Summary The present investigation entitled "Application of the work study to improve labor
productivity in the production area of the tannery Inversiones Harod SAC, 2018", is focused
on improving the productivity of labor for which the study was used of work; conducting a
pre-experimental investigation. The study have as population the 4 processes of the
production system, for it is proceed to use direct observation techniques, to perform the study
of time identifying the bottleneck, for which we perform a process activity diagram to
identify unproductive activities resulting in 40% of those activities, so we could examine the
main causes that generate low labor productivity by applying the Ishikawa tool identifying
the primary causes that generate low labor productivity; for the improvement we applied a
balance line which resulted in the reduction of the stations and thus was able to increase the
efficiency of the line by 90% and also the productivity of labor increased by 5%, we applied
the interrogation technique that helped us to diagnose the problem of distribution within the
company and finally we made a route diagram to reduce distances which allowed us to obtain

a reduction of 38%.

Keywords: Productivity, Labor, methods, improvement.



I. INTRODUCCION

Las organizaciones a nivel mundial, buscan la innovacion en cada proceso, debido a que cada
dia hay mayor competitividad en las empresas, ya que estas mejoran la incrementacion de la
productividad de los trabajadores en sus labores del dia, reduciendo a lo mas minimo los
tiempos que influyen de manera negativa en el ritmo de produccion; esto representa el 23% del
problema que se puede generar en una empresa. Las empresas manufactureras en el rubro de
los cueros tienen un gran impacto en el tema, ambiental econémico y social, por la variedad de
recursos que se producen, su participacion en el mercado de los cueros a nivel mundial
representa un 12 %. (Gestion, 2016)

El Peru tiene una gran participacion en estas industrias, el departamento de Arequipa y La
Libertad son los que més se destacan en la produccion de este rubro, para el pais, en los Gltimos
afios la productividad del cuero tuvo un incremento del 52.6% , debido a esto, las exportaciones
del cuero también aumentd, el envio del cuero a Espafa se increment6 102.5% mientras que en
México un 103.5 % destacandose con mayor indice de envio a comparacion de otros paises,
las curtiembres en el pais, no se deben abstener al cambio, podrian crecer mas si tienen
adecuadas técnicas y la utilizacion de herramientas como el estudio de trabajo que permite
aumentar el nivel de productividad, ya que reduce en gran parte los tiempos que no generan
valor, que es ocasionado por la M.O. (Andina, 2011). El cuero peruano se destaca por ser de
alta calidad, el incremento de la productividad se dio gracias a la gran demanda de calzados,
pues es el material principal para la elaboracion de zapatos, esto podria satisfacer nueva
tendencia, como es en el caso de los consumidores norte americanos, que en el afio 2016 se dio
un crecimiento del 12.5% en las exportaciones de estos consumidores extranjeros, dejando una
rentabilidad de 7.3 millones de ddlares. (Gestion, , 2017)

En la region La libertad, el distrito del porvenir lidera en la produccion de este rubro ya que es
donde maés se produce el cuero, seguido después del distrito la esperanza. Por otra parte, el
porvenir es un distrito que al mes produce un aproximado de 20 toneladas de cuero,
representado un 17% a nivel regional en la produccién de ese rubro. (Republica, 2015)
Inversiones Harod S.A.C es una empresa ubicada en el parque industrial, del distrito la
Esperanza, dedicada a la produccion de cueros por mas de 12 afios, la presente investigacion

se realizara solamente en el area de acabados ya que segln un estudio de tiempos que

realizamos (ver tabla 9), se determino que el problema gque generaba mas tiempo en realizar



el proceso se ubicaba en el area de acabados, se implanté aquellas herramientas como el
diagrama de Pareto en relacion con el Ishikawa (ver Figura 9 en anexos), con la finalidad de
poder encontrar aquellas causas que generen baja productividad e identificar algunas
operaciones innecesarias. Se determind que existe una mala distribucién de maquinarias en
area de acabados, representando un 17% de las causas encontradas ya que el operario tiene
que recorrer grandes distancias para poder llevar el cuero de una zona a otra, como también
se determin0 que existen un desbalance en las lineas de produccion ya que esto representa
un 14% de las causas que generan este problema , se pudo observar que en varias etapas
productivas se generan un desperdicio de tiempos innecesarios, debido a que los operarios
no tienen un tiempo estandarizado en el sistema productivo ,esto quiere decir que el
trabajador no tiene bien definido el tiempo en que debe durar el proceso, en consecuencia de
esto, se genera cuellos de botellas en lo largo de la linea productiva, este problema ha
generado que la productividad se ve afectada debido a que el sistema que estan empleando
no ha tenido un correcto estudio de métodos de trabajo en sus procesos; esto pasa debido a
gue no conocen sobre el tema y la manera adecuada en cdmo debe ser aplicada en los
procesos productivos por ende genera pérdidas tanto en recursos y en sus tiempos, esto afecta
al indice de productividad como es en el caso de la M.O, asi mismo los operarios no cuentan
con mucha experiencia y no realiza bien sus actividades de trabajo representando un 14 %
de las causas encontradas mediante el diagrama de Ishikawa, asi mismo les falta supervision
en cada area, de continuar esta situacion la empresa Harod, seguirda disminuyendo sus
indicadores de productividad, ocasionando sobrecostos y pérdidas.

Por todo lo expuesto anteriormente el presente trabajo de investigacion es pertinente pues
pretende colaborar con la empresa Harod, para que eleve su productividad mediante la
aplicacion de las herramientas de Ingenieria Industrial, como lo son el Estudio del Trabajo,
la medicidn de tiempo vy las técnicas de interrogatorio con la finalidad de poder mejorar los
métodos de trabajo.

Identificando diversos puntos a considerar dentro de nuestra investigacion como los tiempos
innecesarios y las actividades improductivas, que crea, el cuello de botella en el sistema
productivo, para poder evidenciar los aspectos que generan de manera negativa el
rendimiento de los trabajadores, estableciendo tiempos estandares para poder reducir los
tiempos improductivos, con el fin de poder mejorar la forma de realizar su trabajo bajo las

siete técnicas de la ingenieria de métodos.



En los trabajos previos como es la tesis de (Martinez, 2013) denominada: “Estudio de trabajo
para mejorar la productividad de la mano de obra en la linea de produccion de la empresa
Cinsa yumbo”, en la ciudad de Cali, cuya tesis tiene como disefio de investigacion pre
experimental , aplico la herramienta de Ishikawa para obtener resultados donde podamos
encontrar las causas mas criticas que estdn ocasionado la baja productividad de mano de
obra, asi establecio el tiempo estdndar en la produccion en las operaciones que conforman
la linea productiva, para encontrar el cuello de botella y enfocarse en la mejora, como
también aplico un balance de lineas para mejorar la eficiencia de la linea productiva lo cual
dio un incremento de un 6 % para reducir los tiempos ociosos , para la mejora se basé en las
7 fases del estudio de métodos, concluyo que el resultado del tiempo estdndar de la
produccidn antes de aplicar el estudio de trabajo era de 863.23 min, se dé logro disminuir a
766.31min , la diferencia fue de 96.92 minutos dando como resultado un incremento de
productividad de mano de obra de 12.65%.

En la siguiente investigacion de (Portillo, 2012) denominada: “Estudio del trabajo aplicado
a la linea de produccién de cocinas para incrementar la productividad de mano de obra en la
empresa Fibra Acero S.A”, en la ciudad de Cuenca (Ecuador), buscé estandarizar los tiempos
de produccion bajo un estudio de tiempo, con la finalidad de reducir las demoras en la linea
productiva, identificando los problemas més criticos con un diagrama de Ishikawa, para la
mejora elimino las operaciones innecesarias que no generaban valor mediante la aplicacién
de un DAP se pudo determinar que las actividades improductivas fue de un 38% ,concluyo
que al aplicar la mejora hubo una reduccion de tiempos, ya que anteriormente el tiempo
estandar en la produccion era de 8,46 horas, y se redujo a un 7,01 horas, en lo cual se
ahorrd una cantidad de 1,45 horas en el proceso, dando un incremento de la productividad
de lamano de obra del 17,14%. Con el resultado obtenido se logré mejorar la productividad.
En la investigacion de (Lopez, 2017) denominada: “Aplicacion del estudio del trabajo para
la mejora de la productividad de la mano de obra en el &rea de maestranza de la empresa
Tomocorp S.A.C”. , en la ciudad de Lima, teniendo como disefio de investigacion pre-
experimental, implemento las técnicas del estudio de métodos a un bajo costo de inversion,
capacitando a los trabajadores para poder lograr reducir los tiempos improductivos, asi se
pudo lograr el aumento de la productividad de mano de obra en un 38% reduciendo costos
de produccion a $ 5,000.00 mensuales, con un minimo de inversion en herramientas, asi

pudo concluir que la aplicacion de este método pudo mejorar la productividad.



Asi mismo en la investigacion de (Tarazona, 2016) denominada “Aplicacion del estudio del
trabajo para incrementar la productividad de mano de obra en el proceso de Corte y Discado
para la fabricacion de ollas bombeadas de la empresa COPRAM S.R.L,”, en la ciudad de
lima, buscé determinar la incrementacion de la eficiencia y eficacia, aplicando la
herramienta de estudio de tiempos con el propdsito de poder reducir los tiempos
improductivos e incrementar la cantidad de productos, como también en la mejora realizo
una nueva distribucion de maquinarias para acortar el recorrido de los operarios ,concluyo
que con la aplicacion de este método, se logré aumentar la productividad de mano de obra
en un 36% . De este mismo modo la eficiencia aumento un 28% vy la eficacia se
incrementaron en un 6%.

En la investigacion de Sandoval (2013), denominada: “Estudio de trabajo en el area de
produccién para elevar la productividad de mano de obra de la empresa de calzados
Industrias JHOAM E.LLR.L”, en la ciudad de Trujillo, teniendo como disefio de investigacion
pre.-experimental ,buscé determinar los tiempos estandares de produccién para identificar
el cuello de botella a través de un estudio de tiempos , realizo un diagrama de actividades de
procesos (DAP) para identificar las actividades improductivas que represento un 36 %,
propuso un nuevo método de trabajo con la finalidad de aumentar la productividad de mano
de obra , ddndole como resultado un tiempo estandar que fue de 520.56 minutos por docena
y sefialando que el cuello de botella se encuentra en el area de armado, por lo tanto la
productividad de la mano de obra se incrementd un 57 %. Por Gltimo en la investigacion de
(Ulco, 2017), denominada : “Aplicacién de la ingenieria de métodos en el proceso
productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de la mano de obra de la
empresa industrias Art Print” realizada en la ciudad de Trujillo, teniendo como disefio de
investigacion pre experimental, lo cual aplico como herramienta un estudio de tiempo
buscando determinar el tiempo estandar, para su implantacion se basé en la siete fases de la
ingenieria de métodos , en su mejora realizo un nuevo layaout ya que la distancias de
recorrido eran demasiadas largas, como también elimino las operaciones innecesarias
aplicando las 5s , concluyo que el estudio de tiempos luego de la aplicacion de la ingenieria
de métodos hubo una disminucién de 29.56 min y una productividad de manos de obra de

192 cajas/hora-hombre. Teniendo una mejora del 23.7% en su productividad de M.O.



Se le considera al estudio del trabajo como una evaluacién previa de las actividades de un
sistema productivo, con la finalidad de poder utilizar de manera eficaz todos los recursos de
una organizacion, proponiendo métodos de trabajos mas dptimos, que ayuden a dar un buen
rendimiento productivo, de esta manera se aplican herramientas necesarias, para aumentar
los indices de productividad. Se aplica la estandarizacion de procesos para reducir aquellas
actividades que no generan valor en el sistema productivo, como también reducir a lo méas
minimo las demoras innecesarias que puede presentarse. Esta conformada por dos técnicas
fundamentales, la ingenieria de métodos y el estudio de tiempos, este ultimo diagnostica los
tiempos improductivos, teniendo como finalidad la estandarizacion de procesos, para que el
operario no gaste mas tiempo de lo debido al momento de realizar su labor, la ingenieria de
métodos hace que el operario sea muy eficiente, ya que realiza métodos de trabajo mas
adecuados, disminuyendo asi el contenido de trabajo de una tarea. (Vasquez, 2012)

Las herramientas mencionadas anteriormente, trabajan en conjunto para establecer
normativas de produccion, y obtener un mayor rendimiento del trabajador , para ello es
necesario realizar una medicion de trabajo que conlleven a reducir tiempos improductivos ,
y asi poder encontrar las causas que afecten una productividad baja, teniendo este concepto
claro los jefe de operaciones puedan tomar las decisiones correctas para mejorar y cumplir
los objetivos propuestos, el estudio de métodos es un estudio de las actividades que puede
realizar un trabajador para ejecutar las tareas adecuadas, donde se puede conseguir una
optimizacion de los recursos, como también la estandarizacion en el los procesos, se
interpreta también como una evaluacion de las actividades de cada proceso, para
implementar mejorar que faciliten el trabajo del operario de esta manera se llegara alcanzar
un rendimiento eficaz. (Freivalds, 2014)

La meta principal de la ingenieria de métodos es poder optimizar todos procedimientos de
trabajo, reducir al minimo la fatiga que genera un trabajo y el esfuerzo fisico, optimizar los
recursos materiales, incrementar la seguridad, innovar la infraestructura en el ambiente de
trabajo, para que sea mas sencillo y practico. Para la aplicacion de este método se debe seguir
8 sencillos pasos, la principal es seleccionar , ya que hace referencia al lugar de trabajo donde
vamos a realizar la mejora, de acuerdo a una evaluacién previa para definir sus limites ,
posterior a ello se pasa al segundo paso que es registrar, donde aplica una técnica muy
peculiar que es la observacion, se registran todas las actividades (DAP) que sobresalen en
campo de estudio, debe redactarse de forma clara y precisa, por lo tanto, el registro se debe

de realizar de manera estructurada para que pueda facilitar el analisis. El tercer paso conlleva



a examinar, aqui se debe encontrar las causas que generan el problema, ya que depende de
esto poder detectar la fallas que ocasionan un bajo rendimiento de los recurso, para dar
solucion y mejorar el método de trabajo, siguiendo la relacion de las series; idear es el cuarto
paso, como su mismo nombre lo dice se idea un nuevo método de trabajo para la
implementacion de la mejora, esto tiene que ser eficaz, practico y sobretodo econdémico, el
paso siguiente es definir el nuevo método se necesita el apoyo de todos los trabajadores
relacionados a dicha area de estudio, ya qué se le trasmite de manera clara y precisa que es
lo que se debe y quiere mejorar en su ambiente de trabajo, una vez realizado todo esto, se
implementa el nuevo método de trabajo, asi mismo se les brindara capacitaciones y/o
entrenamiento correspondiente al colaborador, para poder realizar correctamente el método
aplicado y por ultimo mantener todos los pasos mencionados anteriormente , haciendo una
mejora de ello , para evitar no volver al método de trabajo antiguo. (Freivalds, 2014)

Para llevar a cabo una buena aplicacion de la técnica de medicion de trabajo se debe
seleccionar aun personal calificado, para poder medir el ritmo de tiempo en que realiza su
trabajo, el objetivo fundamental es proporcionar estandares de tiempo que puedan disminuir
los tiempos improductivos, es una herramienta fundamental y de gran ayuda , se puede decir
que mide las actividades del trabajador, donde se establece tiempos para la realizacion de
actividades, y determinar el desempefio o rendimiento del trabajador. (HEIZER, 2014)

El estudio de tiempo hace una mejora en la reduccion de tiempos ociosos que puedan generar
un trabajador, es una técnica muy peculiar porque se analiza el tiempo requerido en realizar
una tarea, se establecen normativas o en otras palabras la estandarizacion de proceso,
reduciendo lo mas minimos errores para poder brindar una mayor productividad. Esta
herramienta originalmente fue propuesta por Frederick W. Taylor y hasta la actualidad sigue
siendo el método mas usado. La funcidén principal es medir el desempefio de un trabajador
usandolo para proponer y establecer un tiempo estandar, el objetivo principal de esta
herramienta es reducir a lo mas minimo los tiempos improductivos. (HEIZER, 2014)

Para poder medir el tiempo es necesario seleccionar un operario, hay que tomar en cuenta
que se debe seleccionar a un personal una buena habilidad es realizar su trabajo, es decir un
trabajador que tenga un buen ritmo de desempefio aceptable, se trabaja a base de las
observaciones para analizar previamente que actividades realiza cada operario. Ya que nos
facilitara al momento de registrar el tiempo. EIl equipo méas requerido para registrar los
tiempos es el cronometro, ya que indica cuanto tiempo se demora un operario, una hoja de

registro de tiempo, donde anotaremos los tiempos arrojados por el cronometro, teniendo asi



un resumen claro de todos los tiempos observados, como también es necesario un tablero de
apoyo con sujetador, lapiz, calculadora o computadora personal. Existen dos métodos
factibles para el estudio de tiempos; uno de ellos es el método de regreso a cero, son los
valores del elemento transcurrido a partir de la utilizacién de un cronometro, estos se leen
directamente, no se necesita tiempo para realizar las restas sucesivas, como en el método
continuo. Asi, la lectura se puede registrar directamente en la columna del tiempo observado.
El método continuo se enfoca en el registro de valores primordiales, es un método mas alto
que el de regreso a cero por varios motivos, ya que al momento de emplearlo el cronometro
permanece funcionando durante todo el estudio y se registrara los tiempos de forma
continua, es decir por cada periodo tomado se hace una resta inmediata al tiempo anterior,
el cronometro se paralizara cuando el estudio haya culminado. La ventaja es que brinda

mayor confiabilidad en los registros de los tiempos. (HEIZER, 2014)

Para encontrar la cantidad de veces que una actividad debe examinarse, es importante
conocer acerca de la definicion del muestreo de trabajo es un método estadistico donde se
ejecuta solamente para determinar la cantidad de los tiempos observados preliminares de una
inmensa variedad de registro de tareas elaboradas, ya que permite analizar y medir las
actividades de una operacion, para poder calcular la cantidad de veces requerida de los ciclos
observados hacemos uso de la siguiente formula

40 /n Yl — (Xx)°

Sx

n=( )?
Siendo:
n= Tamafio de la muestra que deseamos determinar
n"= Numero de observaciones del estudio preliminar
> = suma de los valores
X = Valor de las observaciones
40 = constante para un nivel de confianza del 95%

Para poder calcular el ciclo de tiempo observado promedio. Se emplea la siguiente formula:

Y. tiempos registrados para reslizar cada elemento

tiempo ciclo = -
p N° de ciclos observados

como su mismo nombre menciona el tiempo normal es el tiempo que necesita un trabajador,
con la finalidad de poder realizar una actividad, a un ritmo comun de trabajo, para establecer
una operacion de ciclo, asignandole puntaje de valoracion segun corresponda. (Palacios,
2014)



El tiempo estandar es el tiempo requerido para fijar la realizacion de cada actividad de
trabajo, con una adecuada aplicacion de técnicas de la medicion de trabajo, realizada para
un operario calificado, generalmente se le asigna tolerancias necesarias al tiempo normal,
como se puede evidenciar en la siguiente formula. (Palacios, 2014)
Ts = TN(1 + Tol)

Segun la organizacion internacional de trabajo, es importante establecer tolerancias en el
rendimiento de los trabajadores al momento de poder realizar sus labores esto ayuda a
efectuar al crecimiento del tiempo normal, que no se puede medir de forma directa a una
tarea justificando el tiempo de desempefio que necesita. Generalmente incluye elementos
irregulares, oportunidad de incentivos que se pueden generar durante el tiempo de control
de la maquina, asi mismo los retrasos inevitables, tiempo de descanso para superar la fatiga
y tiempo para las necesidades personales. Estos tiempos se le afiades al tiempo normal para
que los tiempos estandares sean mas exactos. Por lo general son tres tipos de tolerancias
asignadas: personales, fatiga y retrasos. Las tolerancias personales es el tiempo que se le
puede asignar a un operario para usos personales como, por ejemplo: charlar con sus mismos
compafieros de trabajo, de temas que absolutamente no tienen nada que ver con el trabajo,
beber e ir a los servicios higiénicos o cualquier otra razon para no trabajar, por otra parte, las
tolerancias por fatiga también se le asigna al trabajador para recuperarse del agotamiento a
causa del trabajo. Los descansos ocurren en diferentes intervalos que son de muy cortas
duraciones, pero su principal objetivo fundamental es permitir que los empleados se
recuperen de la fatiga laboral, se consideran inevitables a las tolerancias por retraso porque
estan afuera de alcance del operador. La razon de poder relacionarse y de registrar el costo
para poder justificarlo. Entre los ejemplos asignados de los retrasos inevitables se
encuentran: Esperar tareas o instrucciones, esperar manejo de equipo o material, ruptura o
mantenimiento de las maquinas. (Palacios, 2014)

La tabla Westinghouse es un método de valoracién mas completo, actualmente es el método
mayor usado por aquellos analistas que buscan realizar un estudio de tiempos, ya que es de
gran ayuda para asignar un tiempo estandar. El esfuerzo, habilidad, consistencia y
condiciones, son los factores que se necesita para evaluar a un trabajador. Se define habilidad
como la destreza que un operario pueda realizar su trabajo, no se basa en un conocimiento
técnico si no en la forma en como pueda desarrollar minuciosamente el desarrollo de su
trabajo, generando ventajas a otros operarios, tiene la destreza para adaptarse rapidamente a

un nuevo método, existen seis grados de habilidad asignables al operario los cuales son:



malo, aceptable, promedio, bueno, excelente y superior. Por otra parte, el esfuerzo es la
voluntad de demostracion para que un operario sea eficiente, la manera en que se desempefia
para sobresalir del resto de sus compafieros, existen seis grados de habilidad asignables al
operario los cuales son: malo, aceptable, promedio, bueno, excelente y superior. Por otra
parte, el esfuerzo puede ser tomado como las ganas de trabajar de manera voluntaria y
eficiente, lo cual genera una buena labor desempefiada por el operario para superar algun
obstaculo, la cual puede ser dividida por seis grados, los cuales pueden ser: excesivo, medio,
bueno, excelente y aceptable. Esto quiere decir que las condiciones basicas son las que
afectan al operario, mas no a la operacién. Los elementos que pueden afectar las condiciones
de trabajo son: temperatura, luz, ventilacion y ruido, mientras que lo que puede afectar a la
operacion son las condiciones tales como: herramientas y materiales en mal estado, debido
a esto no se consideraran cuando se aplique el factor de calificacion para dichas condiciones,
esto genera la existencia de condiciones generales como, por ejemplo: excelentes, buenas,
medias, aceptables y pobres. La manera en como evaluamos la consistencia del operario es
mas bien definida como la manera de accionar de un determinado personal de trabajo,
significa que el tiempo constante y repetitivo podria indicar una consistencia un tanto exacta,
se utilizan seis factores de calificacion de la consistencia: perfecta, excelente, media,
aceptable y pobre. (Palacios, 2014)

Se podria llamar diagrama de procesos a una secuencia grafica de toda operacion,
inspeccion, demora, recorrido y por Gltimo almacenamiento, todo esto pueden ir dandose
durante un proceso. Esto hace que la informacion que es considerada dentro de ella, influya
para dar un analisis preciso del tiempo requerido y la distancia que debe recorrer. Es la
representacion grafica de una secuencia productiva de un producto donde talla
minuciosamente los pasas que operario realizar para elaborar el proceso de esta manera se
obtiene informacion para para mejorar los métodos de trabajo y eliminar las demoras
innecesarias, como también reducir las distancias recorridas del operario para que no genere
pérdida de tiempo. Es también muy Util para relacionar los métodos utilizados y descartar
tiempos que no sean requeridos, lo cual permite tener un mejor panorama de las operaciones
y escoger cual necesita un estudio especifico, con el fin de poder encontrar y eliminar la
ineficiencia. La manera mas adecuada de elaborar un diagrama de procesos es uniendo los
puntos de las operaciones mediante unas lineas, al igual que los almacenes, inspecciones y
demoras del proceso, lo que significa el trazar una linea es el trayecto de manera natural que

sigue todo tipo de operacidn o material dentro de la planta o taller durante el proceso.



Al finalizar la elaboracion del diagrama podemos observar de qué manera el material se
transporta mediante todo el proceso dado. Esto quiere decir que el transporte acumula
muchos kilémetros que anualmente son considerados como perdidas tanto en energia o
dinero. (Garcia, 2012)

El llamado diagrama Ishikawa o mejor conocido como espina de pescado; es un gréfico
sistematico de una interpretacion facil que evalta la relacion que existe entre efecto- causa
que se pueden producir durante un proceso, esto ayuda a evidenciar las causas posibles que
estén generando problemas en cualquier &mbito productivo. La manera mas facil de elaborar
este diagrama es realizar una reunion con los representantes y asi poder lograr realizar una
lluvia de ideas, para mencionar algunas causas que generen problemas. (GUTIERREZ,
2013)

El autor refiere que el diagrama de Pareto es una herramienta de analisis que nos permite o
nos ayuda a tomar la mejor decision en funcion a la prioridad, basandose en que “El 80% de
los problemas se pueden solucionar, si se elimina el 20% de las causas que los originan”, se
refiere a que casi un 20% de los errores mas criticos son causados por un 80% de los
problemas. Esta herramienta es precisamente para tener un buen conocimiento de dicho
factor o factores que pueden dar en un problema y determinar cual fue la causa que lo origino
y elegir la mejor tanto en elementos y el efecto que puede realizar al cruzar dicha
informacién. La manera méas adecuada de elaborar un diagrama de Pareto es seleccionando
los datos de manera minuciosa, agrupandose por categorias segun criterios propios, se hace
una ponderacion a cada causa, ordenandolos de manera descendente, luego de eso se pasa a
calcular la frecuencia absoluta, acumulada y relativa, etc. (GUTIERREZ, 2013)

Por otra parte, la productividad de la mano de obra es la relacién entre las cantidades de
unidades producidas que fabrica un trabajador con cierta maquinaria, sobre las horas en que

un operario lo realiza (H-H).

o Cantidad de unidades producidas
Productividad de la M.0 =

Horas Hombres Trabajadas (H — H)
Para tener un buen control de la produccidn se hace uso de una herramienta llamada balance

de linea, ya que provee, que en la linea de produccién tenga un tiempo equilibrado en cada
proceso, para evitar aglomeraciones como el cuello de botella que se presentan
constantemente en las lineas de fabricacion. (Salazar, 2016)

El Balance de Linea es un control fundamental para lograr el desarrollo interno de una
empresa, ya que consiste en mantener un control de Produccion en el area de confeccion,

trabaja en conjunto con el estudio de tiempos ya que tambas herramientas tienen un objetivo
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en comun que es la reduccién de los tiempos improductivos. De los cuales se dividen en el
heuristico; el de peso posicional y el tradicional. (Salazar, 2016)

Existe un meétodo Ilamado método heuristico, el cual consiste en mejorar aquellas
condiciones con las que se llevan a cabo, eso quiere decir que debemos reducir las
operaciones disponibles y hacerlas dptimas. Esto determina el tiempo ciclo teniendo en
cuenta la sumatoria de los tiempos que se estandarizaron en la operacién dividiéndose con
el nimero de trabajadores. (Lépez Contreras, 2014)

Nos plateamos la siguiente pregunta como la formulacion del problema, ¢Cuél es el efecto
que tendria la aplicacion del estudio de trabajo en la productividad de la mano de obra en el
area de produccion en la curtiembre inversiones Harod S.A.C?, por otra parte, esta
investigacion se justifica tedricamente, porque hace conocimientos previos al estudio de
trabajo, de acuerdo a la realidad problematica planteada, actualmente existen una gran
variedad de teorias de estudio de trabajos. Esta investigacion se basa en las teorias propuestas
por Frederick W. Taylor que sirve de gran ayuda para realizar esta investigacion por otra
parte se estipularon fuentes de autores que han seguido su trabajo de manera minuciosa, los
conocimientos obtenidos sera de gran ayuda al realizar la medicion de tiempos en cada
proceso, sera practica pues al realizar un adecuado estudio de trabajo le permitird a la
empresa una gestion mas util, disminuyendo tiempos improductivos, reduciendo cuellos de
botellas en los procesos; lo que hace también econémicamente ya que con una buena
utilizacion de los recursos y una adecuada planificacion se reduciré los costé de fabricacion
y si se logra dar el aumento de la productividad se generan mayor utilidades para la empresa,
metodolégicamente pues hacemos uso de herramientas que dan soluciones aquellas variables
que se estan estudiando y servird de gran ayuda a futuros investigadores. El presente
proyecto se justificard de manera ambiental porque reducira los desperdicios de la empresa.
La hipoétesis que planteamos sera que “La aplicacion del estudio de trabajo, mejora la
productividad de la mano de obra en el area de produccion en la curtiembre inversiones
Harod S.A.C”, mientras que nuestro objetivo general es aplicar el estudio de trabajo para
mejorar la productividad de la mano de obra en el area de produccion en la curtiembre
inversiones Harod S.A.C, teniendo como sus objetivos especificos, Analizar el Diagndstico
de la situacion actual de la empresa, determinando la productividad a través del estudio de
tiempos; Disefiar la propuesta de la mejora; Implementacion de la propuesta para mejorar la
productividad de la mano de obra; y por Gltimo Comparar el impacto del estudio de trabajo

en la mejora de la productividad.
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Il.  METODO

2.1. Tipo y disefio de investigacion

Se puede decir que el tipo de estudio que se persigue es una Investigacion aplicada, porque
se basa en las teorias relacionadas al estudio de trabajo, brindando una solucion a la
problemaética planteada y asi poder mejorar nuestra variable dependiente. De acuerdo con la
técnica de contrastacion es una Investigacion experimental, Se refiere a que las variables
dependientes son modificadas por el investigador, con la finalidad de poder tener una mejora
en el rendimiento de la productividad de la mano de obra asi mismos es una investigacion
libre y opcional ya que es un tema elegido por decision propia del autor. El disefio de
investigacion es Pre- Experimental, ya que se pretende trabajar con un grupo (G) donde se
le aplicara un estimulo (estudio de trabajo) y asi poder analizar el efecto que tiene en la

variable dependiente, donde se aplicara un pre y post prueba.

Estimulo X

o1 - 02

Pre-prueba Post-prueba

G: Area de produccion
X: Estudio de trabajo
O1: Productividad antes del estimulo

02: Productividad después del estimulo

2.2. Operacionalizacion de variables
Estudio de trabajo (Variable Independiente); Cuantitativa
Se le considera al estudio del trabajo como una evaluacién previa de las actividades
de un sistema productivo, con la finalidad de poder utilizar de manera eficaz todos
los recursos de una organizacion, proponiendo métodos de trabajos 6ptimos, que
ayuden a dar un buen rendimiento productivo. (Vasquez, 2012)
Productividad de la M. O (Variable Dependiente); Cuantitativa:
Es la relacion entre las cantidades de unidades producidas que fabrica un trabajador
con cierta maquinaria, sobre las horas en que un operario lo realiza. (Freivalds,2014)
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Tabla 1. Operacionalizacion de variables:

obra

trabajador con cierta maquinaria, sobre las
horas en que un operario lo
realiza.(Freivalds,2014)

la mano de obra

" Hrs Hombres empleada (H — H)

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL D. OPERACIONAL INDICADORES ESCALA
Tiempo
. Ts=TN (1+Tol)
estandar
Estudio de i RAZON
tiempos Tiempo medio Tx = -
. Tiempo estandar
Tiempo normal = 2
Se le considera al estudio del trabajo como # de estaciones x cuello de botella
i ; i Eficiencia de
una evaluacion previa de las actividades de . , — Tiempo medio x valoracion
un sistema productivo, con la finalidad de | 'ndicadores linea
) ) poder utilizar de manera eficaz todos los de Tiempo muerto TM = Kc - )Ti RAZON
Estudio de trabajo L ) roduccion
recursos de una organizacion, proponiendo | P -~ Tb
] ) Produccion pP=—
métodos de trabajos mas 6ptimos, que C
ayuden a dar un buen rendimiento AP Tiempo  Actividades Improductivas - CAZON
productivo. (Vasquez,2012) Improductivo = 7 Total de actividades
n 2 _ 2 ,
Estudio de muestreo de trabajo n= (40V n Z; &) )2 RAZON
X
. . Seleccionar, registrar, examinar, idear,
Fases del estudio de métodos o NOMINAL
definir, implantar , mantener
Es la relacién entre las cantidades de
o unidades producidas que fabrica un y o
Productividad de la mano de Evaluacion del rendimiento de Cantidad de unidades producidas RAZON

Fuente: Elaboracion propia
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2.3. Poblacion, muestra y muestreo

Poblacion

Estard constituida por cada una de las actividades de los 4 procesos del sistema

productivo global, de la empresa Inversiones Harod S.A.C

Muestra

Nuestra muestra seran aquellas actividades que se encuentran dentro del sistema

productivo del area de produccién

Muestreo

Esté estructurada por el proceso productivo de un diagrama de actividades de proceso

(DAP) y la unidad de analisis esta constituida por cada una de las actividades en el area

de produccion de acuerdo al DAP.

2.4. Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

OBJETIVOS ESPECIFICOS

TECNICAS

INSTRUMENTOS

Analizar el diagndstico de la
situacion actual de la empresa,
determinando la productividad a

través del estudio de tiempos.

Estudio de tiempo

Medicion de tiempo con

cronometro “vuelta cero”

Tabla Westinghouse

Diagrama de
actividades de

procesos

Ishikawa

Diagrama de Pareto

Disefar la propuesta de mejora

Encuesta

Cuestionario (Pre Test)

Balance de linea

Layout

Implementacién de la propuesta

para mejor la productividad M.O

Diagrama de

procesos

Diagrama de recorrido

Estudio de tiempo

Medicion de tiempo con

cronometro “vuelta cero”

Tabla Westinghouse

Comparar el impacto del estudio
de trabajo en la mejora de la
productividad

Indicadores de

productividad

Eficiencia de linea

Tiempo muerto

Produccién

Andlisis estadistico

Software SPSS V25

Fuente: Elaboracion propia
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2.5. Procedimiento
Para tener un diagnostico actual de la empresa; se emple6 una medicion de tiempos para

calcular el tiempo estandar actual en el proceso, aplicando formulas correspondientes
de la medicion de tiempos (tabla n°l) ; para registrar los tiempos que arroja el
cronometro se haré el uso de la observacion directa, el método que se utilizé es “vuelta
cero ““, posteriormente se hara uso de una hoja de registro (Anexo A32 ),con la finalidad
de poder hallar el tiempo normal donde se hace uso de la tabla OIT(Anexo A33) para
asignar las valoraciones y suplementos correspondientes, de la misma manera se hace
uso de la tabla Westinghouse (Anexo A34), luego se calculd la productividad M.O
actual, a través de las férmulas correspondiente (tabla n°1) , posterior a ello se empled
un DAP (Anexo B21) para analizar las actividades improductivos como también se
aplicara un ISHIKAWA (Anexo B22) y PARETO (Anexo B23) como las principales

herramientas, que ayuden identificar las causas raices que generen baja productividad

Para disefiar la propuesta de trabajo aplicara la técnica de interrogatorio (Anexo C2)
para determinar las mejoras que se pueden realizar, también utilizaremos la herramienta
de balance de linea y reducir las estaciones de trabajo, con esto reduciremos tiempos
muertos como también aumentaremos la eficiencia en la linea productiva, asi mismo se

ideara un nuevo disefio en el Layout con la finalidad de poder reducir las distancias.

Para la implementacién del estudio de trabajo se eliminaron las operaciones innecesarias
aplicando un nuevo diagrama de actividades de procesos (DAP) (Anexo B21) , asi
mismo se empled un nuevo diagrama de recorrido con el propdsito de disminuir
distancias, de esta manera se pasa a realizar un nuevo estudio de tiempos , se utilizara
para la medicion de tiempos “vuelta cero “, posteriormente se hara uso de una hoja de
registro (Anexo A32 ), con la finalidad de poder hallar el tiempo normal donde se hace
uso de la tabla OIT(Anexo A33) para asignar las valoraciones y suplementos
correspondientes, de la misma manera se hace uso de la tabla Westinghouse (Anexo

A34), luego se calculd la nueva productividad M.O. con la mejora aplicada.

Para determinar el impacto de las mejoras implementadas en el sistema productivo se
medira los indicadores de productividad obtenidos, de acuerdo a las formulas mostradas
en el marco tedrico, ademas de ello se recurre al analisis estadistico de las

productividades teniendo como herramienta el software SPSS V25.
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2.6. Métodos de andlisis de datos

2.7.

A nivel descriptivo, los datos seran tabulados en tablas de frecuencias, graficos de
barras, de acuerdo a los resultados y su naturaleza, para analizar la tendencia central

de sus medidas.

A nivel inferencial se verificara la hipétesis con la prueba de normalidad de Shapiro
Wilk, donde se determiné que los datos tienen un comportamiento no normal y por

ende se debia realizar la prueba hipoétesis estadistica de Wilcoxon.

Aspectos éticos
Los investigadores asumen la responsabilidad de mantener de manera confidencial los

datos ofrecidos por la organizacion en la cual se esta realizando este proyecto, como
también mantener al margen la identidad de las personas que participaron en esta

investigacion.
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RESULTADOS

3.1. Diagnostico de la situacion actual de la empresa

3.1.1. Productividad a través del estudio de tiempos en el mes de octubre
Antes de calcular la productividad se realizo el estudio de tiempos por cada piel procesada, este calculo se puede visualizar en la

tabla N°3 y N° 4 en anexos, posterior a ello se realizo la conversion de tiempos de segundos a minutos como se muestra en la tabla
N°5 en anexos, asi mismo se ejecuto el nimero de muestras apropiadas ver tabla N° 6 y N° 7 en anexos. Se le asignan la valorizacion
y los suplementos correspondientes para hallar el tiempo normal y el tiempo estandar, esto se puede visualizar en la tabla N°8 en
anexos. Una vez realizado todo este procedimiento se presenta a continuacion un resumen del tiempo normal, estandar y la
productividad actual.

Tabla 9: Tiempo estandar actual del proceso y productividad actual

o Tiempos observados en minutos Promedi  Complement Suplement Ts por
ESTAg'ONE Actividad T1 T T3 T4 Ts T6 T7 T8 To T0 T4 T2 T3 T4 Ti5 N 0 0s ™ 0s Ts estacio
REMOIO 700 700 700 700 700 700 _ 700 700 700 _ 700 _ 700 700 _ 700 700 700 15 _ 7.00 0.79 553 23% 537
PELAMBRE 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 15  6.00 0.87 522 23% 559
REMOIO DESENCALDO 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 15 267 0.88 235 2% 284
DESCARNADO 333 322 285 305 292 298 280 295 208 2090 275 303 207 213 297 12 302 0.88 266 23% 2.8
DIVIDIDO 213 197 202 193 202 205 193 202 192 212 207 215 210 198 210 2 205 0.95 195 2% 228
PIQUELADO 367 367 367 367 367 367 367 367 367 367 367 367 367 367 367 15 367 0.87 319 23% 341
101 124
CURTIDO 1011 1041 1041 1041 1041 1041 1041 1041 1041 1041 1041 1041 1041 1041 1011 1011 1.00 1 23% 4
CURTIDO ESCURRIDO 103 108 098 095 105 097 093 102 103 107 098 097 107 108 103 4 101 1.05 106 21% 135 2259
REBAJADO 342 380 403 38 410 347 368 337 405 405 397 38 378 403 392 6 378 1.00 378 21% 457
CLASIFICACION 292 278 287 282 277 347 278 270 252 257 305 202 278 317 285 6 289 1.10 317 21% 423
REC%RT'D RECURTIDO Y/O TENIDO 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 15 422 1.00 422 19% 502 502
SECADO AL VACIO 375 405 387 450 387 382 408 450 38 388 372 378 407 462 397 8 405 1.08 438 18% 558
LIJADO 282 203 318 333 298 330 285 342 207 350 302 342 348 363 345 10 313 0.83 260  18% 254
ACABADO DESEMPOLVADO 342 380 375 378 403 425 382 402 413 390 377 413 402 425 412 5  3.76 0.96 361 18% 409 2395
MASTER 753 697 737 697 598 737 768 623 732 757 697 68 780 798 658 10 7.0 0.88 625  16% 638
IMPREGNADO 417 475 392 475 455 398 403 442 387 412 403 455 462 403 315 15 420 1.05 441 16% 537
CLASIFICACION Y
EMPAQUET MEDIDA 498 447 392 458 380 413 398 452 415 497 425 382 448 432 447 1 4 107 464 16% 577
eSS ETIQUETADO 093 112 103 087 117 110 108 128 108 103 112 097 092 102 113 15 106 1.07 113 16% 140 1289
ENROLLADO 295 312 305 285 325 352 275 335 318 307 323 310 313 333 375 9 311 1.07 333 16% 413
EMPAQUETADO 120 140 128 137 125 137 145 135 112 125 122 147 140 105 133 13 132 1.02 134 16% 159
749 865
total (minutos) 7825 7942 7779 7927 7740 7914 7754 7880  77.80 7965  77.80 7860 8029 8030  78.49 3 2
total (HORAS) 130 13 130 132 129 132 129 131 130 133 130 131 134 134 131
Produccidn (cuero) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
productividad (produccion /  0.76675 075835 0.77135 075691 0.77517 075819 0.77383 0.76140 077118 0.75327 077118 0.76333 0.74733 074717 0.76447
H-H) 1 2 1 7 2 3 9 0 6 5 6 7 2 7 2

Fuente: Tabla 6 y 8 Asignacion y valoracién de suplementos para hallar el tiempo normal y estandar en la empresa inversiones Harod S.A.C

17



La tabla 9 detalla el tiempo estandar para elaborar un cuero, lo cual es 86.52 min/cuero, este
tiempo es el sumatorio total del tiempo estandar en toda la elaboracion de un cuero, se
observa también que la productividad de la mano de obra actual es 0.7626 H-H, ademas se
puede visualizar que en la estacion de acabados tiene 23.95 min de fabricacion, este tiempo
quiere que genera estancamiento en el sistema productivo, en lo cual se convierte en nuestro
cuello de botella es alli donde se aplicara las herramientas del estudio de trabajo, para tener
una mejora en el rendimiento de la productividad de la M,O
3.1.2. Resumen del diagrama de analisis de procesos
Seleccionamos a nuestro cuello de botella (acabados) para realizar un estudio previo,
donde se registran a detalle el método de trabajo actual de cada una de las actividades
que se realiza en esa estacion de trabajo, el detalle completo del diagrama se puede
visualizar en la figura 5 en anexos.

Tabla N°9 resumen del diagrama de actividades de proceso

RESUMEN
PRE-
ACTIVIDAD SIMBOLO | TEST
Operaci6n @ 23
Inspeccién ] 8
Transporte B 14
Demora D 6
Almacenamiento v 1
DISTANCIA (m) 119.1
TIEMPO (MIN) 23
Total de acpwdades 40%
Improductivas (%)

Fuente: Figura 5 diagrama de actividades de procesos actual, empresa IHSAC

En la tabla 9 se puede visualizar que en el &rea de acabados hay una totalidad de actividades
improductivas del 40%, se pretende examinar cuales son las principales causas que generen
tiempos improductivos, través de un diagrama de Ishikawa, esto se puede visualizar en la
figura 6,7 y 8 en nexos.

3.2. Disefio de la mejora para aumentar la productividad.
3.2.1.Balance de lineas Actual

El tipo de balance de linea que utilizaremos es el método heuristico, se calcula el
tiempo ciclo, pero antes hay que tener en cuenta que el tiempo de produccion es una
jornada diaria de 8 horas esto se divide con la produccién diaria que es de 20 cueros
al dia. El resultado de esta division arroja un tiempo maximo que se debe presentar

en cada estacion de trabajo para ello, aplicaremos la siguiente formula.

18



Tiempo de producciéon diaria 8 horas/dia * 60 minutos/hora

c = C = 23.95min

Produccion diaria 20

A partir de la tabla 13 en anexos esta detalladamente la ejecucion del

procedimiento donde muestra el nimero de estaciones correspondientes del
proceso del cuero. A continuacion, se muestra en la tabla N° 18 el resumen
detallado del balance de lineas, haciendo una comparacion previa con la nueva

propuesta.

Tabla 19: Comparacion antes y después de la propuesta de balance de lineas

. % de
Aspecto Antes Después
incremento

estaciones 5 4 -20%

produccidn diaria 20 21 6.03%
Hora 8 8 0%
productividad cueros/ H-H 0.313 0.331 5%
Eficiencia 2% 90% 25%

Fuente: Elaboracién propia, Empresa inversiones Harod S.A.C

Se observa que en la tabla 19 la propuesta del balance de lineas tiene un buen
beneficio, ya que ahora la produccion diaria incremento un 6%, las estaciones
de redujeron en un 20%, y lo més importante es que la eficiencia en la linea
productiva mejor6 25%.

3.3.Implementacion de la propuesta para mejorar la productividad de M.O

3.3.1. Idear e implementar el nuevo método de trabajo

Antes de implementar la idea en la empresa, se coordind con el sr Daniel Horna
para la aprobacién de la implementacién, dicho documento se visualiza en el anexo
D1 laautorizacion por parte de la empresa, lo cual nos da el pase para aplicarlo, con
la finalidad de mejorar la productividad, y verificar que la variable dependiente
mejoro o no la productividad de la mano de obra; en anexos en la figura 13 se puede
visualizar las evidencias correspondientes del ordenamientos de los tendales ya que
antes no tenian una ubicacion fija, como también en la figura 14 en anexos se
visualiza un ordenamientos de los productos pre-terminados ya que estos impedian
el paso al operario, posterior a ello se realizé un nuevo diagrama de recorrido que

se visualiza en la figura 16 en anexos.
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3.3.2. Nuevo diagrama de actividades de proceso con la mejora aplicada
Con la mejora aplicada se elimind las actividades improductivas que no generan

valor, de esta manera se reemplazé por actividades mas practicas que generen valor
en el proceso productivo, es por ello que construimos un nuevo DAP en el area de
acabados, esto se puede visualizar en la figura 17 en anexos.

Tabla 21. Comparacion del pre y post-test del DAP

RESUMEN
PRE- | POST-
ACTIVIDAD SIMBOLO | TEST | TEST
Operacién () 21 21
Inspeccion ] 8 8
Transporte IE)> 14 12
Demora 8 2
Almacenamiento v 1 1
DISTANCIA (m) 119.9]58.92
TIEMPO (MIN) 23]17.86
Actividades Improductivas |40% | 34%
(%)

Fuente: Figura 17 Nuevo diagrama de actividades de procesos, Inversiones Harod SAC

Es puede visualizar que en la tabla resumen se logrd reducir el porcentaje de
actividades Improductivas, antes representaban un 40% de actividades improductivas
luego disminuy6 a un 34%, mas detalle se puede visualizar en la Figura 18,19 y 20
en anexos. Por otra parte, la tabla 25 en anexos muestra el nuevo tiempo estandar y
la nueva productividad M.O, donde hubo un incremento del 5%
3.4. Medir el impacto del estudio de trabajo en la mejora de la productividad
Al aplicar el estudio de trabajo nos permitio mejorar la productividad de la mano de
obra, el incremento fue de un 5 % donde muestra la tabla 28 en anexos con respecto al
mes anterior. Asi mismo se utilizé el programa estadistico SPPS V25 Para corroborar si
el impacto del estudio de trabajo mejoro o no la productividad de la mano de obra.
3.4.1. Prueba estadistica de hipoétesis
Realizamos la prueba de normalidad con la herramienta estadistica SPSS, utilizando
los datos obtenidos de la diferencia de la productividad de mano de obra antes de la
implementacién y después de la implementacion.

Las hipétesis son:

HO: Los datos analizados siguen una distribucion normal
H1: Los datos analizados no siguen una distribucion normal
Si la Significancia de (p):

p>0.05 se aprueba HO
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p<0.05 se aprueba H1

Tabla 29: Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
P.M.O.A ,159 15 ,200" ,940 15 ,383
P.M.0.D ,084 15 ,200" ,983 15 ,987
DIF ,201 15 ,106 ,823 15 ,007

Fuente: SPSS v25
El resultado que se muestra en la tabla 29, arroja que la prueba de significancia es de 0.007

la cual es mucho menor que 0.05, concluyendo que los datos que analizamos no siguen una
distribucion normal, por lo tanto, ya que los datos son menos que 50, para ello decidimos
utilizar Shapiro Wilk, con la prueba paramétrica denominada Wilcoxon.

3.4.1.1.Prueba de Wilcoxon

HO: La aplicacion del estudio de trabajo, no permite mejorar la productividad de la mano de
obra en el area de produccién en la curtiembre inversiones Harod S.A.C

H1: La aplicacion del estudio de trabajo, permite mejorar la productividad de la mano de
obra en el area de produccién en la curtiembre inversiones Harod S.A.C

En la tabla 28 en anexos indica que se analizaron 15 muestras, en la cual no tuvieron ningun
rango negativo, se obtuvieron 15 positivos y ningun empate. Es por ello que se procede a
ejecutar las estadisticas de prueba como vemos en la tabla 31:

Tabla 31 estadistica de prueba
ESTADISTICA DE PRUEBA| ryoD-PMOA

Z -3,408°
Sig. asintotica(bilateral) ,001

Fuente: SPSS v25
Podemos observar en la tabla 31 que la significancia asintética (bilateral) y su valor es 0,001.

como el valor de p es menor a 0.05, por lo tanto, rechazamos la hipotesis nula y concluimos
que hay evidencias suficientes para decir que el efecto aplicativo del estudio de trabajo

mejoro productivamente la mano de obra con un nivel de significacion del 0%.
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V.

DISCUSION

Al analizar la situacién actual en la empresa inversiones Harod S.A.C para identificar
la productividad actual de la mano de obra realizamos un estudio de tiempos para
determinar el tiempo estandar lo cual dio como resultado un tiempo de 83.29 min en
toda la elaboracion del proceso de la misma manera lo realizo Martinez (2017) en su
investigacion , que través de su estudio de tiempos; determino que el tiempo estandar
en la linea productiva fue de 836.36 min , posterior a ello se calcul6 la productividad
de la mano de obra lo cual nos dio como resultado 0.7626 cueros/ h-h ; mediante un
diagrama de actividades de procesos se calculdé las actividades improductivas
representando asi un 40 % al comparar con los resultados de Sandoval (2013) que
aplico como herramienta un DAP donde sus actividades improductivas represento un
36% antes de la implementacion.

Al realizar un disefio para la mejora se elabor6 un balance de lineas con la finalidad de
poder aumentar la eficiencia de la linea productiva. En nuestro resultado la eficiencia
de la linea tuvo un incremento del 25 % de la misma manera lo realizo Martinez (2013)
que, al aplicar esta herramienta, su incremento en la eficiencia en la linea productiva fue
de un 18 %. Como menciona en su libro Juan (2014) el balance de lineas tiene la
finalidad de poder incrementar la eficiencia productiva en la linea y agrupar la estacion
de trabajo con la intencién de poder reducir los tiempos ociosos

En la implementacion del estudio de trabajo cambiamos las operaciones innecesarias
que no generaban valor productivo como también modificamos el layout en el area de
acabados moviendo las maquinarias ya que el operario recorria grandes distancias lo
cual se redujo en 51%, reduciendo las actividades improductivas en un 34% realizadas
través de un diagrama de actividades de procesos (DAP). De la misma manera podemos
corroborar que en la tesis de Ulco (2017), realizo un cambio en la distribucion de
maquinarias ya que generaban grande distancias de recorrido, por otra parte , después
de la implementacion del estudio de trabajo se aprecia la reduccion de las actividades
improductivas en un 25%; la productividad de la mano de obra se increment6 a 0.80
cueros H-H , Salazar (2016) nos dice que medir la productividad de esta manera es muy
favorable y util para las empresas, porque representa un indice de medicion del recurso

mas importante para una organizacion que son los trabajadores.
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La prueba estadistica aplicada fue Wilcoxon, la cual al evaluar la variacion de la
productividad actual con respecto a la inicial proporcioné como resultado p= 0.001; por
lo cual al ser menor que 0,05 se acepta H1, dando como resultado que la implementacion
del estudio de trabajo mejora la productividad de la mano de obra en la empresa
inversiones Harod S.A.C. Esta prueba estadistica fue aplicada en la investigacion de
Ulco (2017) y TARAZONA (2015), donde rechazan la hipdtesis nula y acepta la

hipétesis alternativa, donde se valida estadisticamente la mejora.
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V.

CONCLUSIONES

La descripcion de la situacion actual de la empresa determino que la investigacion se
enfoque en el area de acabado, al momento de evaluar el area de acabado determinamos
segun el estudio de tiempos que era la estacion con el mayor tiempo observado , lo cual
nos permitié determinar el &rea donde se generan actividades que no dan valor en el
proceso, dentro de las actividades que abarcan al area de acabado tuvimos 52 actividades
entre productivas e improductivas, segun el estudio de tiempo su tiempo por estacion fue
de 23.95 minutos y una productividad de 0.76 cuero/H-H , de igual forma para identificar
los problemas que se encuentran dentro del &rea de acabando aplicamos la herramienta
de Ishikawa con la finalidad de poder encontrar las causas principales que afecten los

tiempos improductivos dentro del cuello de botella

En el disefio de la mejora de la investigacion optamos por realizar un balance de linea del
area de acabado para reducir el nimero de estaciones dentro del area y también mejorar
la eficiencia de su linea, el estado actual del nimero de estaciones es de 5 estaciones a 4
estaciones y una eficiencia de la linea del 72 % a un 90% , la distancia que se recorre
dentro del 4rea es de 119.11 metros lo cual tratamos de reducir dentro de la
implementacién mediante un layout y un disefio para a reduccién de las distancias en la

estacion de acabados.

Al Implementar la mejora realizamos una reduccion de algunas actividades improductivas
dentro de nuestro diagrama de actividades del area de acabado la cual se redujo de un 40
% a un 34%, ademas mediante un nuevo layout y un diagrama de recorrido reducimos las
distancias que recorren a 58.92 metros y mejoramos la distribucion de las maquinarias
dentro del &rea, mediante el estudio de métodos mejoramos el tiempo estandar el cual era
de 23.95minutos anteriormente lo cual aplicando la mejora nos redujo a 20.69 minutos,

de esta manera la productividad de manos de obra se incremento6 un 5%.

Al medir el impacto de la implementacion del estudio de métodos para mejorar la
productividad de mano de obra de la empresa Inversiones Harod S.A.C con el analisis
estadistico; los datos obtenidos presentan no normalidad debidos a que 0.007 es menor

que 0.05 por lo tanto se toma una prueba no paramétrica llamada Wilcoxon. La prueba
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Wilcoxon nos dio como resultado un nivel de significancia de 0.001 el cual es menor a
0.05, por lo tanto, nos permite aceptar la hipotesis H1: “La aplicacion del estudio de
trabajo, permite mejorar la productividad de la mano de obra en el area de produccién en

la curtiembre inversiones Harod S.A.C”
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VL.

RECOMENDACIONES

Nuestra recomendacion para la empresa es enfocarse en los métodos de trabajo
propuestos debido a que nos permite disminuir los tiempos improductivos y nos
enfocamos directamente al problema en si que es la capacidad de produccion
mensual y también eliminamos asi las actividades que no generan ningun valor
dentro del proceso del cuero en la empresa Inversiones Harod S.A.C.

Programar una serie de entrenamientos y capacitaciones para los puestos de trabajos
que y asi mejorar el rendimiento de los trabajadores, en cuanto al area o a la
actividad que manejan dentro del proceso. Una forma de que el trabajador se sienta
a gusto en su puesto de trabajo y dentro de la empresa es fidelizandolo con la
empresa y lo logramos dandoles la importancia que se merecen dentro de ella
creando un buen ambiente de trabajo y que sea de su total agrado la relacién entre
trabajadores y jefes inmediatos.

Mejorar la comunicacion con los trabajadores en cuanto a las metas y a los
proyectos de mejora que tiene la empresa, esto quiere decir incluirlo en el proceso
de mejora que tome la empresa e informarles como estd yendo su productividad y
que alternativas de mejoras tienen, esto podria venir acompafiado con un
reconocimiento de por medio y un incentivo significativo, esto ayudaria a que el
trabajador realice un trabajo mas motivado.

La aplicacion de la ingenieria de meétodos, inicia cuando seleccionamos una
operacion o actividad determinada. esto quiere decir que dicha actividad u
operacion es la que mas demanda tiempo en realizarse , es la por ende tiene mas
distancias recorridas con respecto a las demas actividades que estén dentro del
proceso, ademas de un impacto significativo econdmicamente ; sin embargo, al
realizar la mejora de métodos no solo se debe centrar en ese puesto, sino también
en todo el proceso productivo, ya que asi les puede permitir tener una mejora
global dentro de todas las actividades que involucren el proceso en general y los
resultados que se evidencien sean mas significativos.

Darle un mejor seguimiento a los resultados que se obtiene después de
implementacion del método por un periodo, para que los resultados que se

obtengan al final tengan mayor validez
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ANEXOS

Al Tabla 3: Calculo de los tiempos de las Actividades Por piel

ACTIVIDADES EN EL BOTAL DE REMOJO Y Tiempo 150 pieles Tiempo 1 piel
CURTIDO per ber
HORAS | MINUTOS | SEGUNDOS | HORAS | MINUTOS | SEGUNDOS
Se realiza el proceso de remojo 15.00 900.00 54000.00 0.100 6.00 360
Descargar agua del remojo 1.50 90.00 5400.00 0.010 0.60 36
Lavar pieles 1.00 60.00 3600.00 0.007 0.40 24
se realiza el pelambre 15.00 900.00 54000.00 0.100 6.00 360
se realiza el desencalado 6.00 360.00 21600.00 0.040 2.40 144
se realiza el piquelado 8.50 510.00 30600.00 0.057 3.40 204
Se realiza el curtido 24.00 1440.00 86400.00 0.160 9.60 576
Inspeccionar pH 'y temperatura 0.17 10.20 612.00 0.001 0.07 4
Descargar agua del curtido 1.00 30.00 1800.00 0.007 0.40 24
ACTIVIDADES EN EL BOTAL DE Tiempo 150 pieles Tiempo 1 piel
RECURTIDO bor bor
HORAS | MINUTOS | SEGUNDOS | HORAS | MINUTOS | SEGUNDOS
Se realiza el recurtido 10.00 600.00 36000.00 0.067 4.00 240
Descargar agua 0.33 20.00 1200.00 0.002 0.13 8

Fuente: Elaboracidn propia, Empresa Inversiones Harod S.A.C
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A2 Tabla 4: Tiempos observados en Min: Seg

Tiempos observados en MIN:SEG
T1 T2 T3 T4 TS5 T6 T7 T8 T9 T10 Ti11 T12 T13 T14 TI15
Min:  Min:  Min: Min: Min: Min: Min: Min: Min: Min: Min: Min: Min: Min: Min:
Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg

ACTIVIDAD

REMOJO 7.00 7.00 700 700 700 700 700 700 700 700 700 7.00 700 7.00 7.00
PELAMBRE 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 600 6.00 600 6.00 6.00 6.00

DESENCALADO 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240

DESCARNADO 320 3.13 251 3.03 255 259 248 257 259 254 245 302 258 208 258
DIVIDIDO 208 1.58 201 15 201 203 15 201 155 207 204 209 206 159 206
PIQUELADO 340 3.40 340 340 340 340 340 340 340 340 340 340 340 340 340

CURTIDO 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07

ESCURRIDO 1.02 1.05 059 057 103 058 056 101 102 104 059 058 104 105 102
REBAJADO 3.25 3.48 402 351 406 328 341 322 403 403 358 349 347 402 355
CLASIFICACION 255  2.47 252 249 246 310 247 242 231 234 303 25 247 31 251

TENIDO 413 413 413 413 413 413 413 413 413 413 413 413 413 413 413
SECADO AL

VACIO 345 4.03 352 430 352 349 405 430 349 353 343 347 4.04 437 358



Tiempos observados en MIN:SEG
T1 T2 T3 T4 T5 T6e T7 T8 T9 TI10 Til1 T12 T13 Ti4 Ti15

ACTIVIDAD
Min:  Min:  Min: Min: Min: Min: Min: Min: Min: Min: Min: Min: Min: Min: Min:
Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg
LIJADO 249  2.56 311 320 259 318 251 325 258 33 301 325 329 338 327
DESEMPOLVAD
o 3.25 3.48 345 347 402 415 349 401 408 354 346 408 4.01 415 407
MASTER 7.32 6.58 722 658 559 722 741 614 719 734 658 649 748 759 6.35

IMPREGNADO 410 445 355 445 433 359 4.02 425 352 407 4.02 433 437 402 3.09

CLASIFICACION

459 428 355 435 348 4.08 359 431 409 458 415 349 429 419 428
Y MEDIDA

ETIQUETADO 056 1.07 102 052 110 106 105 117 105 102 107 058 055 1.01 1.08
ENRROLLADO 257 3.07 303 251 315 331 245 321 311 304 314 306 308 32 345

EMPAQUETADO 112 124 117 122 115 122 127 121 107 115 113 128 124 103 12

Fuente: Elaboracion propia, Empresa Inversiones Harod S.A.C



A3. Toma de tiempos para determinar el tiempo estandar de cada proceso

Se procedio a realizar una toma de tiempos inicial a través de 15 observaciones en el mes de octubre, tal y como se muestra en la tabla

N° 4 en anexos, para que con ello se determine las muestras necesarias, con la finalidad de poder determinar el tiempo estandar y asi

mismo determinar la productividad actual.

Tabla 5. Conversion de la toma de tiempos de minutos: segundos a minutos

Actividad

Tiempos observados convertidos en minutos

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 T13 T14 T15

REMOJO 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00
PELAMBRE 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00
DESENCALDO 2.67 2.67 2.67 2.67 2.67 2.67 2.67 2.67 2.67 2.67 2.67 2.67 2.67 2.67 2.67
DESCARNADO 3.33 3.22 2.85 3.05 2.92 2.98 2.80 2.95 2.98 2.90 2.75 3.03 2.97 2.13 2.97
DIVIDIDO 2.13 1.97 2.02 1.93 2.02 2.05 1.93 2.02 1.92 2.12 2.07 2.15 2.10 1.98 2.10
PIQUELADO 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67
CURTIDO 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11
ESCURRIDO 1.03 1.08 0.98 0.95 1.05 0.97 0.93 1.02 1.03 1.07 0.98 0.97 1.07 1.08 1.03
REBAJADO 3.42 3.80 4.03 3.85 4.10 3.47 3.68 3.37 4.05 4.05 3.97 3.82 3.78 4.03 3.92
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Tiempos observados convertidos en minutos

Actividad
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 T13 T14 T15
CLASIFICACION 2.92 2.78 2.87 2.82 2.77 3.17 2.78 2.70 2.52 2.57 3.05 2.92 2.78 3.17 2.85
RECURTIDO Y/O
TENIDO 4,22 4,22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4,22 4,22 4.22 4,22 4.22 4,22 4,22 4.22
SECADO AL VACIO 3.75 4.05 3.87 4.50 3.87 3.82 4.08 4.50 3.82 3.88 3.72 3.78 4.07 4.62 3.97
LIJADO 2.82 2.93 3.18 3.33 2.98 3.30 2.85 3.42 2.97 3.50 3.02 3.42 3.48 3.63 3.45
DESEMPOLVADO 3.42 3.80 3.75 3.78 4.03 4.25 3.82 4.02 413 3.90 3.77 413 4.02 4.25 412
MASTER 7.53 6.97 7.37 6.97 5.98 7.37 7.68 6.23 7.32 7.57 6.97 6.82 7.80 7.98 6.58
IMPREGNADO 417 4,75 3.92 4.75 4,55 3.98 4.03 4.42 3.87 4,12 4,03 455 4,62 4,03 3.15
CLASIFICACION Y
MEDIDA 4.98 4.47 3.92 4.58 3.80 413 3.98 4.52 4.15 497 4.25 3.82 4.48 4.32 4.47
ETIQUETADO 0.93 1.12 1.03 0.87 1.17 1.10 1.08 1.28 1.08 1.03 1.12 0.97 0.92 1.02 1.13
ENRROLLADO 2.95 3.12 3.05 2.85 3.25 3.52 2.75 3.35 3.18 3.07 3.23 3.10 3.13 3.33 3.75
EMPAQUETADO 1.20 1.40 1.28 1.37 1.25 1.37 1.45 1.35 1.12 1.25 1.22 1.47 1.40 1.05 1.33

Fuente: Empresa Inversiones Harod S.A.C

Para un mayor detalle la tabla 4 en anexos muestra la medicion que estaba en min: seg, los tiempos que muestran el cuadro anterior (tabla 5) hicimos
la conversion, solo a minutos, para facilitar el calculo del tiempo estandar, y llevar acabado la estandarizacion de tiempos en cada etapa productiva,
esta conversion se realiza de la siguiente manera:

Impreanado : 4 min 10 Seq = 4+(10/60) 417 min
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A4. Tabla 6: Calculo de niUmero de muestras

o

40 }n(ZxZ)—Z(x)Z

.

Actividades Y x Y xn2 vx
REMOJO 105.00 735.00 15
PELAMBRE 90.00 540.00 15
DESENCALDO 40.00 106.67 15
DESCARNADO 43.83 129.06 12
DIVIDIDO 30.50 62.10 2
PIQUELADO 55.00 201.67 15
CURTIDO 151.70 1534.19 15
ESCURRIDO 15.25 15.54 4
REBAJADO 57.33 219.96 6
CLASIFICACION 42.65 121.75 6
RECURTIDO Y/O TENIDO 63.33 267.41 15
SECADO AL VACIO 60.28 243.47 8
LIJADO 48.28 156.43 10
DESENPOLVADO 59.18 234.23 5
MASTER 107.13 769.75 10
IMPREGNADO 62.93 266.54 15
CLASIFICACION Y MEDIDA 64.83 282.13 11
ETIQUETADO 15.85 16.91 15
ENRROLLADO 47.63 152.15 9
EMPAQUETADO 19.50 25.55 13

Fuente: Tabla 5 Conversion de tiempos a min..
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A5. Tabla 7: Numero de muestras requeridas

NUMERO DE MUESTRAS PROMEDIO
Actividad
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
REMOJO 700 7.00 700 700 7.00 700 700 7.00 7.00 700 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00
PELAMBRE 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00
DESENCALDO 2.67 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 2.67 2.67
DESCARNADO 333 322 285 305 292 298 280 295 298 290 275 3.03 3.02
DIVIDIDO 213 1.97 2.05
PIQUELADO 3.67 367 3.67 367 367 367 367 367 3.67 367 367 3.67 367 3.67 3.67 3.67
CURTIDO 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 1011 10.112 10.11
ESCURRIDO 1.03 1.08 0.98 0.95 1.01
REBAJADO 342 380 4.03 385 4.10 3.47 3.78
CLASIFICACION 292 278 2.87 282 277 317 2.89
RECURTIDO Y/O
TENIDO 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 4.22 4.22 422
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NUMERO DE MUESTRAS PROMEDIO
Actividad
i1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

SECADO AL

VACIO 375 4.05 387 450 3.87 382 4.08 4.50 4.05

LIJADO 282 293 3.18 333 298 330 285 342 297 3.50 3.13
DESEMPOLVADO 342 3.80 3.75 3.78 4.03 3.76

MASTER 753 697 7.37 697 598 7.37 7.68 623 7.32 757 7.10
IMREGNADO  4.17 475 392 475 455 398 4.03 4.42 387 4.12 403 455 462 403 3.15 4.20
CLASIFICACION

Y MEDIDA 498 447 392 458 3.80 413 398 452 415 497 4.25 4.34
ETIQUETADO 093 112 103 0.87 117 110 108 128 1.08 1.03 112 0.97 092 102 1.13 1.06
ENRROLLADO 295 312 305 285 325 352 275 335 3.18 3.11
EMPAQUETADO 120 1.40 128 137 125 137 145 135 112 125 122 147 1.40 1.32

Fuente: Tabla 6 Céalculo de muestras requeridas, empresa inversiones Harod S.A.C
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A6. Tabla 8: Asignacion de la Valoracion y suplementos para hallar el tiempo normal y estandar

Total TIEMPO
TABLA WESTINHOUSE TIEMPO SUPLEMENTOS )
TIEMPO FACTOR DE suple | SRR
ACTIVIDAD | NORMAL
PROMEDIO VALORIZACION Trabajo levantamiento | tensién
H ES | COND | CONS NP F . Posturas .
de pie de fuerzas auditiva
REMOJO 7.00 -0.10 | -0.08 | -0.03 | 0.00 0.79 5.53 5% | 4% | 2% 0% 10% 2% 23% 5.37
PELAMBRE 6.00 -0.05 | -0.08 | 0.00 | 0.00 0.87 5.22 5% | 4% | 2% 0% 10% 2% 23% 5.59
DESENCALADO 2.67 -0.10 | -0.04 | 0.02 | 0.00 0.88 2.35 5% | 4% | 2% 0% 10% 2% 23% 2.54
DESCARNADO 3.02 -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.00 0.88 2.66 5% | 4% | 2% 0% 10% 2% 23% 2.88
DIVIDIDO 2.05 -0.05 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.95 1.95 5% | 4% | 2% 0% 10% 2% 23% 2.28
PIQUELADO 3.67 -0.05 | -0.08 | 0.00 | 0.00 0.87 3.19 5% | 4% | 2% 0% 10% 2% 23% 3.41
CURTIDO 10.11 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.00 10.11 5% | 4% | 2% 0% 10% 2% 23% 12.44
ESCURRIDO 1.01 0.03 | 0.05 | -0.03 | 0.00 1.05 1.06 5% | 4% | 2% 2% 6% 2% 21% 1.35
REBAJADO 3.78 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.00 3.78 5% | 4% | 2% 2% 6% 2% 21% 457
CLASIFICACION 2.89 0.03 | 0.05 | 0.02 | 0.00 1.10 3.17 5% | 4% | 2% 2% 6% 2% 21% 4.23
TENIDO 4.22 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.00 4.22 5% | 4% | 2% 0% 6% 2% 19% 5.02
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Total TIEMPO
TABLA WESTINHOUSE TIEMPO SUPLEMENTOS ;
TIEMPO FACTOR DE suple | SRR
ACTIVIDAD , NORMAL
PROMEDIO VALORIZACION Trabajo levantamiento | tensién
H ES | COND | CONS NP F . Posturas .
de pie de fuerzas auditiva
SECADO AL

L 4.05 0.06 | 0.02 | 0.00 0.00 1.08 4.38 5% | 4% 2% 2% 3% 2% 18% 5.58

VACIO
LIJADO 3.13 -0.10 | -0.04 | -0.03 0.00 0.83 2.60 5% | 4% 2% 2% 3% 2% 18% 2.54
DESEMPOLVADO 3.76 0.03 | -0.04 | -0.03 0.00 0.96 3.61 5% | 4% 2% 2% 3% 2% 18% 4.09
MASTER 7.10 -0.05 | -0.04 | -0.03 0.00 0.88 6.25 5% | 4% 2% 0% 3% 2% 16% 6.38
IMPREGNADO 4.20 0.03 | 0.02 | 0.00 0.00 1.05 4.41 5% | 4% 2% 0% 3% 2% 16% 5.37

CLASIFICACION
4.34 0.03 | 0.02 | 0.02 0.00 1.07 4.64 5% | 4% 2% 0% 3% 2% 16% 5.77
Y MEDIDA

ETIQUETADO 1.06 0.03 | 0.02 | 0.02 0.00 1.07 1.13 5% | 4% 2% 0% 3% 2% 16% 1.40
ENRROLLADO 3.11 0.03 | 0.02 | 0.02 0.00 1.07 3.33 5% | 4% 2% 0% 3% 2% 16% 4.13
EMPAQUETADO 1.32 0.00 | 0.00 | 0.02 0.00 1.02 1.34 5% | 4% 2% 0% 3% 2% 16% 1.59

Fuente: Tabla N°7 Ndmero de muestreos requeridos, Empresa Inversiones Harod S.A.C
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A8. Tabla 10: Matriz de correlacion de causas del diagrama Ishikawa

operario

C2|C3|C4|C5|C6|C7|C8 | C9 |C10|Frecuencia

C1 Mantenimiento deficiente en maquinarias 1 1 2
C2 Bajo rendimiento de maquinaria 1 2
C3 Mala distribucion en el area de produccion
- operario de la maquina master se dirige hasta almacén de

productos quimicos para mezclar pintura
C5 Desbalance en la linea de produccion
C6 operador demora en buscar herramientas
C7 mala organizacién en el trabajo por falta de capacitacion
C8 Supervision deficiente
C9 Tendales para cuero no tiene una posicion fija
c10 Existencia de productos pre-terminado que influyen el paso del

Fuente: Figura 6 ,7, y 8 Diagrama de Ishikawa, Empresa Inversiones Harod S.A.C
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A9. Tabla N° 11: Frecuencias de causas primarias, Empresa Inversiones Harod S.A.C

Anélisis de Pareto Frecuencia % acumulado

Mala organizacion en el trabajo por falta de capacitacion 7 19%
Mala distribucion en el &rea de produccion 6 36%
Desbalance en la linea de produccion 5 50%
Operario de la maquina master se dirige hasta almacén de 519
Productos quimicos para mezclar pintura

Operador demora en buscar herramientas 4 72%
Existencia de productos pre-terminado que influyen el

Paso del operario 3 s
Mantenimiento deficiente en maquinarias 2 86%
Supervision deficiente 2 92%
Bajo rendimiento de maquinaria 2 97%
Tendales para cuero no tiene una posicion fija 1 100%

Fuente: Tabla 10 Matriz de correlacion de causas, Empresa Inversiones Harod S.A.C
Para determinar las frecuencias correspondientes se realizd un diagrama de matriz de

correlacion entre las causas, se puede visualizar en tabla 10 en anexo.
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A10.Tabla 12: Técnica del interrogatorio para la mejora

¢ Qué se hace?

¢Por que se hace?

¢Qué podria mejorarse?

¢ Qué deberia hacerse?

Se realiza el acabado del cuero

Porque es necesario darle un

pintado con la finalidad de que

Se realiza un proceso adecuado, el

método de trabajo es bueno pero

Continuar ejecutandose el

procesos

procesos de fabricacion del cuero.

lo cual el operario pierde tiempo

recorrer grandes distancias

PROPOSITO | dandole suavidad, pintado y pase a la siguiente estacion de ) .
_ o la innovacion constante no se procesos de acabados
brillo al cuero empaquetado para finalizar el
hace muy presente.
proceso
) ) ) ) ) ¢En que otro lugar podria )
¢Donde se realiza? ¢Por que se realiza alli? ¢Donde debe hacerse?
hacerse?
Se podria pensar en realizar una
nueva distribucion en el area de
o acabados se ubicaria la maquina de
Porque aqui siempre ha estado las 3
] o o ) lijado y desempolvado cerca de la ] ]
se realiza casi al final del maquinarias para continuar con los ) ) ) Se debe realizar en el mismo
LUGAR master, ya que estan demasiado lejos

ambiente

¢Cuando se realiza?

¢Por qué se hace entonces?

¢ Cuando podria hacerse?

¢ Cuando deberia realizarse?
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se realiza cuando el cuero sale

porque previo a eso , el cuero

sale del botal de recurtido ,

Tendria que seguir realizandose

después del proceso mencionado

Tendria que seguir
realizdndose después del

SUCESION ) donde le dan un tefiido al cuero , ) proceso mencionado (botal de
del botal de recurrido o (botal de recurtido) ya que es de )
entonces pasa a la siguiente ) _ recurtido) ya que es de suma
suma importancia. ) _
etapa de acabados importancia .
B ) ] ) ¢ Que otra persona podria B ] _
¢Quién lo realiza? ¢Por qué lo realiza esa persona? ) ¢ Quién deberia realizarlo?
realizarlo?
Este proceso se realiza con 8
operarios que estan distribuidos
en cada maquinaria segun Porque es el encargado de Aquella persona que tenga
corresponda también cuentan con | repartir los insumos quimicos, | conocimientos en cémo realizar
los volantes son aquellos pero el operario de la maquina | la preparacién de los productos | Deberfa realizarlo un personal
operarios que realizan la . . . . -
P q master realiza su labor del quimicos instruido que tenga habilidad y
PERSONA reparticion de los insumos

guimicos para abastecer la
maquina master, pero resulta que

no realiza bien su labor

volante ya que este operario
(volante ) no sabeala
perfeccion en como preparar los

productos quimicos

"si la persona recibe
capacitacion o un entrenamiento
adecuado, también tendria

conocimiento en esto "

experiencia en este tipo de

trabajo
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¢ Como se realiza?

¢Por qué se realiza de ese modo?

¢De qué otro modo puede

realizarse?

¢ Como deberia realizarse?

MEDIOS

Cuando el cuero sale de la
maquina master se tiene que
poner en tendal, lo cual el
operario pierde tiempo en
buscar las herramientas ya que
no tienen una posicion fija eso
hace que generen tiempos

improductivos al operario.

Porque no tienen un correcto
método de trabajo, al momento
de traer las herramientas para los
tendales el operario pierde

tiempo generando demoras.

Lo ideal seria tener las
herramientas lista y cerca de los
tendales para que el operario se le
haga mas facil poder ubicar los
cueros en tendales y asi se

evitaria las demoras innecesarias.

Implementacion fija de las
herramientas para que estén en

un solo lugar, y facilitar el trabajo

Fuente: Elaboracion propia, Inversiones Harod S.A.C
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All. Tabla 13: Estaciones de trabajo actual en la empresa Inversiones Harod S.A.C

TIEMPO
TAREA ET NEQATE:SFD[;EDIEQS T (MIN) POR
ESTACION

A REMOJO 5.37

B PELAMBRE 5.59

C DESENCALADO 2.54

D 1 DESCARNADO 2.88 22.07

E DIVIDIDO 2.28

F PIQUELADO 3.41

G CURTIDO 12.44

H ESCURRIDO 1.35

I 2 REBAJADO 4,57 2259

J CLASIFICACION 4.23

K 3 RECURTIDO 5.02 5.02

SECADO AL

L VACIO 5.58

M LIJADO 2.54

N 4 DESEMPOLVADO 4.09 2395

) MASTER 6.38

= IMPREGNADO 5.37

CLASIFICACION

Q Y MEDIDA >11

R 5 ETIQUETADO 1.40 12.89

S ENRROLLADO 4.13

T EMPAQUETADO 1.59

Fuente: Elaboracion propia, Empresa Inversiones Harod S.A.C

Al identificar las estaciones de trabajo actuales, se realizard un diagrama de

referencias de cada actividad mencionada, esto se puede visualizar en la figura 10 en

anexos. Posterior a ello se realizé los tiempos no asignados, lo cual se muestra en la

tabla 14 en anexos.
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Al2. Tabla 14: Tiempos no Asignados actuales, Empresa Inversiones Harod S.A.C

Estaciones de trabajo Tiempos no asignados
1 1.88
2 1.36
3 18.93
4 0.00
5 11.06

Fuente: Tabla 13 Estaciones de trabajos actuales, Empresa IHSAC

Los resultados obtenidos de la tabla 14, muestran los tiempos no asignados de cada estacion
de trabajo, podemos determinar que algunas estaciones se encuentran trabajando
constantemente mientras que en otras estaciones ocasionan tiempos ociosos, lo cual nos da
como resultado una perdida productiva. Para calcular el tiempo no asignado se realizo de la

siguiente manera:

Empaquetado : Tiempo no asignado = Tiempo ciclo — Ts (estacion)
23.95-12.89 = 11.06

3.2.2. Balance de linea propuesta:
Para el balance de linea propuesto, primero debemos de calcular el nimero de

estaciones adecuadas, para equilibrar cada area de trabajo, hacemos uso de la
regla principal, donde se asignan aquellas tareas, a las estaciones que se
encuentren con menor tiempo posible. Para las estaciones necesarias se realizo

la siguiente formula.

Tiempo Total
C

Numero de estaciones:

86.52 min

Nuamero de estaciones: ————
23.95 min

Numero de estaciones: 4 estaciones

El resultado obtenido fue de 4 estaciones, si logramos reducir a 4 se reduciran
los tiempos muertos como también se aumentara la eficiencia de la linea. La

siguiente tabla muestra las procedencias de las tareas.
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A.13. Tabla 15: Tabla de precedencia de las tareas, Empresa Inversiones Harod S.A.C
TAREA TIEMPO DE REALIZACION  PROCEDENCIAS

A 5.37
5.59
2.54
2.88
2.28
3.41
12.44
1.35
4.57
4.23
5.02
5.58
2.54
4.09
6.38
5.37
5.77
1.40
4.13
T 1.59

Fuente: Empresa Inversiones Harod S.A.C

I O m m O O W

I O m m O O W »

w O v oz rmr X «
w VO T oz rr X «

Se procedid a realizar la procedencia de las tareas y asi mismo se le asigno los tiempos
correspondientes que se realiz6 en medicion de tiempos. Se observa en la tabla 16 en anexos

que se realizara la agrupacion de estaciones con el balance de linea propuesto.
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A.14 Tabla 16: Agrupacion de estaciones con el balance de linea propuesto

LISTADE . tiempo sin Tiempo no
ET T(min) t(acumulado) . .
CANTIDADES asignar asignado
A 5.37 5.37 23.95 18.58
B 5.59 10.96 23.95 12.99
C 2.54 13.50 23.95 10.45
El D 2.88 16.38 23.95 757
2.28 18.65 23.95 5.30
F 3.41 22.07 23.95 1.88
G 12.44 12.44 23.95 11,51
Eo H 1.35 13.79 23.95 10.16
| 457 18.36 23.95 5.59
J 4.23 22.59 23.95 1.36
K 5.02 5.02 23.95 18.93
L 5.58 10.60 23.95 13.35
E3 M 2.30 12.90 23.95 11.05
N 3.53 16.43 23.95 7.52
0 6.20 22.63 23.95 1.32
P 5.37 5.37 23.95 18.58
Q 5.77 11.13 23.95 12.82
E4 R 1.40 12.53 23.95 11.42
S 4.13 16.67 23.95 7.28
T 1.59 18.26 23.95 5.69

Fuente: Tabla 15, Tabla de precedencia de tareas, Empresa Inversiones Harod S.AC

Se logro reducir a 4 estaciones, los tiempos muertos redujeron, y se logré equilibrar los

tiempos por estacién de acuerdo al tiempo ciclo, el nuevo diagrama de procedencia se podra

visualizar en la figura 11 en anexos, después de ello se realiza los tiempos no asignados

como se muestra en la tabla 17 en anexos.

Al15. Tabla 17: Tiempos no asignados, Empresa Inversiones Harod S.A.C

Estaciones de trabajo

tiempos no asignado

1
2
3
4

1.88
1.36
1.32
5.69

Fuente: Tabla 16 Agrupacion de estaciones con el balance de linea propuesto
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Los resultados obtenidos de la tabla 17, muestran los tiempos ociosos, donde 1.32 min se
repite constantemente en todas las estaciones es por ello que se procede a eliminarlo,
entonces nuestro nuevo tiempo ciclo con el balance de linea propuesto es:

Nuevo tiempo de ciclo: 23.95 min — 1.32 min = 22.63

A.16 Tabla 18: Nuevos tiempos no asignados

Estaciones de trabajo tiempos no asignado
1 0.57
2 0.05
3 0.00
4 4.38
tiempo ciclo antes 23.95
tiempo ciclo despueés 22.63
% de reduccion -5.5%

Fuente: Tabla 17 Tiempos no asignados, Empresas Inversiones Harod S.A.C

En la tabla 18 se procedio a eliminar a cada estacion de trabajo 1.32 min con la finalidad
de disminuir los tiempos ociosos, asi se pudo lograr una reduccion del 5.5% el tiempo de
ciclo. Las ventajas que se lograron dar fueron las siguientes:

Mejor eficiencia en la linea:

Siendo C el tiempo de ciclo, K el nimero real de estaciones de trabajo, y T

la suma de tiempos de todas las tareas.

Eficiencia de la linea actual

Ef = Ts
T kxC

* 100%

86.52

Bf=572395

* 100%
Ef =72
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Eficiencia de linea con la propuesta:

Ts
Ef =

0
k>|<C>|<100/o

86.52

Bf=7+23.95

* 100%

Ef = 90%
» Mayor produccion:

Tiempo de productivo al dia

Produccién diaria con balance de linea = - -
Tiempo de ciclo

e 8h/dia x 60 min/hora
Produccion diaria = =21 cueros
22.63 seg/doc
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A18. Tabla 20: Distancia de recorrido en metros antes y después

Actual Propuesto
Maquina Recorrido Fijo/ Movible Frecuencia Distancia de Total DlstanC|_a de Total
) ) . recorrido . )
recorrido (m) Distancia (m) Distancia
Secadoal  1reercuerode fijo 1 6.25 6.25 6.25 6.25
vacio recurtido
lijado movible 1 17.24 17.24 7.25 7.25
mesa 1 movible 2 1.73 3.46 0.58 1.16
Lijado llevar a movible 1 7.5 7.5 5.89 5.89
desempolvado
coger cuero mesa 2 movible 1 3.73 3.73 2.27 2.27
Desempolvado llevar a maquina fijo 1 99 44 99 44 11.24 11.24
master
ir almacen fijo 2 10.21 20.42 0 0
productos quimicos
coger cuero de movible 1 5.34 5.34 2.33 2.33
mesa3
Master llevar cuero a movible 1 4.25 4.25 1.23 1.23
tendales
mesa de cabina de movible 1 9.54 9.54 7.18 7.18
pintura 4
llevar cuero a movible 1 5.69 5.69 3.47 3.47
tendales
traer cuero de
tendales de cabina movible 1 12.07 12.07 9.22 9.22
Impregnado de Di
e pintura
almaceén fijo 1 1.43 1.43 1.43 1.43
Total distancia en metros 119.11 58.92

Fuente: Figura 15 Movimiento de maquinaria en el nuevo layout de acabados, Empresa Inversiones Harod S.A.C



Total de Distancia reducida = 119.11 — 58.92

Total de Distancia reducida = 60.19 metros

Con el nuevo layout obtenido mediante un diagrama de recorrido se pudo reducir 60.19 m,
para ello deseamos saber cudl es el tiempo reducido en minutos, la velocidad promedio de

los operarios en la empresa es de 0.76 m/s, la conversion de metros a minutos se realiza de
la siguiente manera.

: : 60.19
Total Tiempo reducido = 5 —

S
1 min
60 seg

Total Tiempo reducido = 79.20 seg x

Total Tiempo reducido = 1.32 min

% de reduccion = -0.51 %

La reduccion de distancias en minutos fue de 1.32 min, si hablamos en términos de

porcentajes hubo una reduccion del 51 %.
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A8. Tabla22: Nuevos Tiempos observados en Min: Seg

Tiempos observados en MIN:SEG
ACTIVIDAD T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 T13 T14 T15
in:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg

REMOJO 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00
PELAMBRE 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00
DESENCALADO 240 2.40 2.40 2.40 2.40 2.40 2.40 2.40 2.40 2.40 2.40 2.40 2.40 2.40 2.40
DESCARNADO 3.20 3.13 2.51 3.03 2.55 2.59 2.48 2.57 2.59 2.54 2.45 3.02 2.58 2.08 2.58
DIVIDIDO 2.08 1.58 2.01 1.56 2.01 2.03 1.56 2.01 1.55 2.07 2.04 2.09 2.06 1.59 2.06
PIQUELADO 3.40 3.40 3.40 3.40 3.40 3.40 3.40 3.40 3.40 3.40 3.40 3.40 3.40 3.40 3.40
CURTIDO 10.07  10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07 10.07
ESCURRIDO 1.02 1.05 0.59 0.57 1.03 0.58 0.56 1.01 1.02 1.04 0.59 0.58 1.04 1.05 1.02
REBAJADO 3.25 3.48 4.02 3.51 4.06 3.28 341 3.22 4.03 4.03 3.58 3.49 3.47 4.02 3.55
CLASIFICACION 255 247 2.52 2.49 2.46 3.10 247 2.42 231 2.34 3.03 2.55 2.47 3.1 2.51
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Tiempos observados en MIN:SEG
ACTIVIDAD T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 T13 T14 T15
in:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg Min:Seg

TENIDO 413 4.13 413 413 4.13 413 4.13 4.13 4.13 4.13 4.13 413 4.13 4.13 4.13
SECADO AL

- 3.32 4.13 3.48 421 341 3.24 3.46 3.48 4.03 3.33 3.07 3.37 3.15 3.13 3.29

VACIO
LIJADO 2.22 231 3.04 3.13 2.49 3.12 2.33 3.11 2.58 2.35 3.01 2.45 3.07 2.49 2.47
DESEMPOLVADO 3.13 3.36 4.08 3.43 3.37 4.07 3.56 4.01 3.46 3.52 4.07 3.55 4.01 3.48 4.02
MASTER 431 3.57 421 4.28 3.59 4.22 4.33 417 4.24 4.33 3.58 4.15 3.54 4.18 4.22
IMPREGNADO 4.10 4.45 3.55 4.45 4.33 3.59 4.02 4.25 3.52 4.07 4.02 4.33 4.37 4.02 3.09

CLASIFICACION

4.59 4.28 3.55 4.35 3.48 4.08 3.59 431 4.09 4.58 4.15 3.49 4.29 4.19 4.28

Y MEDIDA
ETIQUETADO 0.56 1.07 1.02 0.52 1.10 1.06 1.05 1.17 1.05 1.02 1.07 0.58 0.55 1.01 1.08
ENRROLLADO 2.57 3.07 3.03 2.51 3.15 3.31 2.45 3.21 3.11 3.04 3.14 3.06 3.08 3.2 3.45
EMPAQUETADO 1.12 1.24 1.17 1.22 1.15 1.22 1.27 1.21 1.07 1.15 1.13 1.28 1.24 1.03 1.2

Fuente: Elaboracion propia, Empresa Inversiones Harod S.A.C
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3.3.2. Determinar el nuevo TSy productividad después de la implementacion.

3.2.2.1.

Toma de tiempos para determinar el tiempo estandar del proceso (post-test)

Una vez aplicada la mejora en los métodos de trabajo, se realiz6 una nueva medicion de tiempos en el mes de noviembre, se calculo

también un nuevo tiempo estandar por cada proceso productivo del cuero para determinar si se logré reducir o no los tiempos

improductivos que no generen valor, y ver si se logré mejorar la productividad, asignamos una toma de tiempo de 15 observaciones.

Tabla 23: Conversion de la toma de tiempos en minutos

Tiempos observados convertidos en minutos

Actividad

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 T13 Ti4 T15
REMOJO 700 700 700 700 700 700 700 700 700 700 7.00 7.00 700 7.00 7.00
PELAMBRE 6.00 6.00 6.00 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 6.00 6.00
DESENCALDO 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 2.67
DESCARNADO 333 322 285 305 292 298 280 295 298 29 275 303 297 213 2.97
DIVIDIDO 213 197 202 193 202 205 193 202 192 212 207 215 210 1.98 2.10
PIQUELADO 3.67 367 367 367 367 367 367 367 367 367 367 367 367 3.67 3.67
CURTIDO 10.11 10.11 10.12 10.11 10.12 1011 10112 1011 1011 1011 1011 1021 1011 1011 10.11
ESCURRIDO 103 108 098 09 105 097 093 102 103 107 098 097 1.07 1.08 1.03
REBAJADO 342 380 403 385 410 347 368 337 405 405 397 382 378 4.03 3.92
CLASIFICACION 292 278 287 282 277 317 278 270 252 257 305 292 278 317 2.85

RECURTIDO Y/O
TENIDO 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 4.22
SECADO AL VACIO 353 422 380 435 368 340 377 380 405 355 312 362 325 322 3.48
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Tiempos observados convertidos en minutos

Actividad

TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 Ti1 T12 TI13 Ti4 T15
LIJADO 237 252 307 322 282 320 255 318 297 258 3.02 275 312 282 2.78
DESEMPOLVADO 322 360 413 372 362 412 393 402 377 387 412 392 402 3.80 4.03
MASTER 452 395 435 447 398 437 455 428 440 455 397 425 390 4.30 4.37
IMPREGNADO 417 475 392 475 455 398 403 442 387 412 403 455 462 4.03 3.15

CLASIFICACION
Y MEDIDA 498 447 392 458 380 413 398 452 415 497 425 382 448 432 4.47
ETIQUETADO 093 112 103 087 117 110 1.08 128 1.08 103 112 097 092 102 1.13
ENRROLLADO 295 312 305 285 325 352 275 335 318 307 323 310 313 333 3.75
EMPAQUETADO 120 140 128 137 125 137 145 135 112 125 122 147 140 1.05 1.33

Fuente: Tabla N° 22 Nuevos tiempos observados en MIN: SEG, Inversiones Harod S.A.C
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A22. Tabla 24: Célculo de NUmero de muestras

n(Ex?)-Y (x)2
Actividades Yx n= ( M»z
ZXAZ rx

REMOJO 105.00 735.00 15
PELAMBRE 90.00 540.00 15
DESENCALDO 40.00 106.67 15
DESCARNADO 43.83 129.06 12
DIVIDIDO 30.50 62.10 2
PIQUELADO 55.00 201.67 15
CURTIDO 151.70 1534.19 15
ESCURRIDO 15.25 15.54 4
REBAJADO 57.33 219.96 6
CLASIFICACION 42.65 121.75 6
RECURTIDO Y/O TENIDO 63.33 267.41 15
SECADO AL VACIO 54.83 202.22 14
LIJADO 42.95 124.03 14
DESENPOLVADO 57.87 224.10 6
MASTER 64.20 275.49 4
IMPREGNADO 62.93 266.54 15
CLASIFICACION Y

MEDIDA 64.83 282.13 11
ETIQUETADO 15.85 16.91 15
ENRROLLADO 47.63 152.15 9
EMPAQUETADO 19.50 25.55 13

Fuente: Tabla 23 Nueva conversion de tiempos en minutos
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A23. Tabla 25: NUmero de Muestras

NUMEROS DE MUESTRAS
Actividad PROMEDIO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

REMOJO 700 700 700 700 700 700 700 7.00 7.00 700 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00
PELAMBRE 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00
DESENCALDO  2.67 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 267 2.67
DESCARNADO 333 322 285 3.05 292 298 280 295 298 290 275 3.03 3.02
DIVIDIDO 213 1.97 2.05
PIQUELADO 3.67 3.67 3.67 367 367 367 367 367 367 367 367 367 367 3.67 3.67 3.67

CURTIDO 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11 10.11

ESCURRIDO 1.03 1.08 0.98 0.95 1.01
REBAJADO 342 380 403 385 4.10 347 3.78
CLASIFICACION 292 278 287 282 277 3.17 2.89
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NUMEROS DE MUESTRAS

Actividad PROMEDIO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
RECURTIDO Y/O
TENIDO 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 422 4.22
SECADO AL
VACIO 353 422 380 435 368 340 377 380 4.05 355 312 362 325 322 3.67
LIJADO 237 252 3.07 322 282 320 255 318 297 258 302 275 312 282 2.87
DESEMPOLVADO 3.22 360 4.13 372 3.62 4.12 3.73
MASTER 452 395 435 4.47 4.32
IMREGNADO  4.17 475 392 475 455 398 403 442 387 412 4.03 455 462 403 3.15 4.20
CLASIFICACION
Y MEDIDA 498 447 392 458 3.80 4.13 398 452 415 497 4.25 4.34
ETIQUETADO 093 112 1.03 0.87 117 1.10 1.08 128 108 1.03 112 097 0.92 1.02 1.13 1.06
ENRROLLADO 295 312 3.05 285 325 352 275 335 3.18 3.11
EMPAQUETADO 120 140 128 137 125 137 145 135 112 125 122 147 1.40 1.32

Fuente: Tabla 24 Célculo de nimero de muestras
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A24. Tabla 26: Asignacion de la Valoracion y suplementos para hallar el tiempo normal y estandar.

CALCULO DEL PROCESO ESTANDAR DEL CUERO

TABLA WESTINHOUSE SUPLEMENTOS
TIEMPO FACTOR DE TIEMPO ; - ) Total TIEMPO
ACTIVIDAD , Trabajo levantamiento | tension p
PROMEDIO H ES COND | CONS | VALORIZACION | NORMAL | NP | F ) Posturas . suple. ESTANDAR
de pie de fuerzas auditiva

REMOJO 7.00 -0.10 | -0.08 | -0.03 0.00 0.79 5.53 5% | 4% 2% 0% 10% 2% 23% 5.37
PELAMBRE 6.00 -0.05 | -0.08 | 0.00 0.00 0.87 522 5% | 4% 2% 0% 10% 2% 23% 5.59
DESENCALADO 2.67 -0.10 | -0.04 0.02 0.00 0.88 2.35 5% | 4% 2% 0% 10% 2% 23% 2.54
DESCARNADO 3.02 -0.05 | -0.04 | -0.03 0.00 0.88 2.66 5% | 4% 2% 0% 10% 2% 23% 2.88
DIVIDIDO 2.05 -0.05 | 0.00 0.00 0.00 0.95 1.95 5% | 4% 2% 0% 10% 2% 23% 2.28
PIQUELADO 3.67 -0.05 | -0.08 | 0.00 0.00 0.87 3.19 5% | 4% 2% 0% 10% 2% 23% 3.41
CURTIDO 10.11 0.00 | 0.00 0.00 0.00 1.00 10.11 5% | 4% 2% 0% 10% 2% 23% 12.44
ESCURRIDO 1.01 0.03 | 0.05 -0.03 0.00 1.05 1.06 5% | 4% 2% 2% 6% 2% 21% 1.35
REBAJADO 3.78 0.00 | 0.00 0.00 0.00 1.00 3.78 5% | 4% 2% 2% 6% 2% 21% 4,57
CLASIFICACION 2.89 0.03 | 0.05 0.02 0.00 1.10 3.17 5% | 4% 2% 2% 6% 2% 21% 4.23
TENIDO 4.22 0.00 | 0.00 0.00 0.00 1.00 4.22 5% | 4% 2% 0% 6% 2% 19% 5.02
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CALCULO DEL PROCESO ESTANDAR DEL CUERO

TABLA WESTINHOUSE SUPLEMENTOS
TIEMPO FACTOR DE TIEMPO ; - ) Total TIEMPO
ACTIVIDAD , Trabajo levantamiento | tension p
PROMEDIO H ES COND | CONS | VALORIZACION | NORMAL | NP | F . Posturas . suple. ESTANDAR
de pie de fuerzas auditiva
SECADO AL
. 3.67 0.06 | 0.02 0.00 0.00 1.08 3.96 5% | 4% 2% 2% 3% 2% 18% 5.05
VACIO
LIJADO 2.87 -0.10 | -0.04 | -0.03 0.00 0.83 2.38 5% | 4% 2% 2% 3% 2% 18% 2.33
DESEMPOLVADO 3.73 0.03 | -0.04 | -0.03 0.00 0.96 3.58 5% | 4% 2% 2% 3% 2% 18% 4.06
MASTER 4.32 -0.05 | -0.04 | -0.03 0.00 0.88 3.80 5% | 4% 2% 0% 3% 2% 16% 3.88
IMPREGNADO 4.20 0.03 | 0.02 0.00 0.00 1.05 4.41 5% | 4% 2% 0% 3% 2% 16% 5.37
CLASIFICACION
4.34 0.03 | 0.02 0.02 0.00 1.07 4.64 5% | 4% 2% 0% 3% 2% 16% 5.77
Y MEDIDA
ETIQUETADO 1.06 0.03 | 0.02 0.02 0.00 1.07 1.13 5% | 4% 2% 0% 3% 2% 16% 1.40
ENRROLLADO 3.11 0.03 | 0.02 0.02 0.00 1.07 3.33 5% | 4% 2% 0% 3% 2% 16% 4.13
EMPAQUETADO 1.32 0.00 | 0.00 0.02 0.00 1.02 1.34 5% | 4% 2% 0% 3% 2% 16% 1.59

Fuente: Elaboracion Propia, Empresa Inversiones Harod S.A.C
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3.2.2.2.  Calculo de la nueva Productividad de la mano de obra a través del estudio de tiempos
A25. Tabla 27: Célculo de la nueva Productividad
Tiempos observados en minutos N Ts
Actividad Promed Complemen L.~ Suplemen .. por
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 T13 T14 T15 10 tos tos estaci
ESTACIONES én
REMOJO 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 15 7.00 0.79 553  23% 5.37
PELAMBRE 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 15  6.00 0.87 522 23% 5.59
DESENCALDO 267 267 267 267 2.67 267 267 267 267 2.67 267 267 267 267 267 15 267 0.88 235 23% 2.54
REMOJO DESCARNADO 333 3.22 2.85 3.05 2.92 2.98 2.80 2.95 2.98 2.90 2.75 3.03 297 213 2.97 12 3.02 0.88 266 23% 283 2207
DIVIDIDO 213 1.97 2.02 1.93 2.02 2.05 1.93 2.02 1.92 2.12 2.07 215 2.10 1.98 2.10 2 2.05 0.95 195 23% 2.28
PIQUELADO 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 3.67 15 367 0.87 319 23% 341
CURTIDO 1011 1011 1041 1041 1041 1041 1041 1041 1041 1041 1041 1041 1011 1041 1011 > 1041 1.00 101'1 3% 131'4
CURTIOD ESCURRIDO 1.03 1.08 0.98 0.95 1.05 0.97 0.93 1.02 1.03 1.07 0.98 0.97 1.07 1.08 1.03 4 1.01 1.05 1.06 21% 135 5559
REBAJADO 3.42 3.80 4.03 3.85 4.10 3.47 3.68 3.37 4.05 4.05 3.97 3.82 3.78 4.03 3.92 6 3.78 1.00 3.78 21% 4.57
CLASIFICACION 2.92 2.78 2.87 2.82 2.77 3.17 2.78 2.70 2.52 2.57 3.05 2.92 2.78 3.17 2.85 6 2.89 1.10 3.17 21% 4.23
RECURTIDO REC?Eg:gg Yio 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 422 15 422 1.00 4.22 19% 5.02 5.02
SECADO AL VACIO 3.53 422 3.80 4.35 3.68 3.40 3.77 3.80 4.05 3.55 3.12 3.62 3.25 3.22 3.48 14 3.67 1.08 3.96 18% 5.05
LIJADO 237 2.52 3.07 3.22 2.82 3.20 2.55 3.18 297 2.58 3.02 2.75 3.12 2.82 278 14 2.87 0.83 2.38 18% 2.33
ACABADO DESEMPOLVADO 3.22 3.60 413 3.72 3.62 4.12 3.93 4.02 3.77 3.87 412 3.92 4.02 3.80 4.03 6 3.73 0.96 3.58 18% 4.06  20.69
MASTER 4.52 3.95 435 4.47 3.98 4.37 4.55 4.28 4.40 4.55 3.97 4.25 3.90 4.30 4.37 4 432 0.88 3.80 16% 3.88
IMPREGNADO 4.17 4.75 3.92 4.75 4.55 3.98 4.03 4.42 3.87 4.12 4.03 4.55 4.62 4.03 3.15 15 4.20 1.05 4.41 16% 5.37
CLASI\IAFEKEZ)ﬁJC/:‘ON Y 498 447 392 458  3.80 413 398 452 415 497 425 3.8 448 432 447 L 434 107 464 16% 577
EMPAQUETA ETIQUETADO 093 112 103 08 117 110 108 128 108 103 112 097 092 102 113 15 106 107 113 16% 140 4549
po ENRROLLADO 2.95 3.12 3.05 2.85 3.25 3.52 2.75 3.35 3.18 3.07 3.23 3.10 3.13 3.33 3.75 9 311 1.07 333 16% 4.13
EMPAQUETADO 1.20 1.40 1.28 1.37 1.25 1.37 1.45 1.35 1.12 1.25 1.22 1.47 1.40 1.05 1.33 13 1.32 1.02 134 16% 1.59
74.9 86.5
total (minutos) 7825 79.12 7779 7927 7740 79.14 77.54 7880 77.80 79.65 77.80 78.60 80.29  80.30  78.49 3 2
total (HORAS) 1.30 1.32 1.30 1.32 1.29 1.32 1.29 1.31 1.30 1.33 1.30 1.31 1.34 1.34 1.31
Produccién (cuero) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
productividad 0.806 0.793 0.800 0.7849 0.8039 0.7948 0.8118 0.7903 0.8026 0.7962 0.8048 0.8001 0.7978 0.8113 0.7996
(produccién / H-H) 79 33 8 2

Fuente: Elaboracion propia, Inversiones Harod S.A.C
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Se puede observar que en la tabla 28, sefiala que el tiempo necesario para la elaboracion de

un solo cuero, es de 83.26 minutos, esto viene hacer el sumatorio total, del tiempo estandar

de cada proceso productivo, ademas se puede visualizar que hubo una reduccion de tiempos

en el cuello de botella, logrando que la productividad de la M.O sea de 0.80 cuero H/H, por

lo tanto, se puede decir que hubo un incremento de ello.
A26.Tabla 28: Datos a ingresar para el programa estadistico SPSS v25

Productividad de Mano de la Obra de la curtiembre Inversiones

item

Dial
Dia2
Dia3
Dia 4
Dia5
Dia 6
Dia7
Dia 8
Dia9
Dia 10
Dia 11
Dia 12
Dia 13
Dia 14
Dia 15

Harod S.A.C - Afio 2018

Productividad Mano de obra

Octubre
0.77
0.76
0.77
0.76
0.78
0.76
0.77
0.76
0.77
0.75
0.77
0.76
0.75
0.75
0.76

Fuente: Elaboracion propia

Supuestos
p>0.05 se acepta HO
p<0.05 se acepta H1

Noviembre
0.81
0.79
0.80
0.78
0.80
0.79
0.81
0.79
0.80
0.80
0.80
0.80
0.80
0.81
0.80

A.27 Tabla 30: Rangos con signos de Wilcoxon

Diferencia
0.04
0.03
0.03
0.03
0.03
0.04
0.04
0.03
0.03
0.04
0.03
0.04
0.05
0.06
0.04

N Rango promedio | Suma de rangos
Rangos negativos 02 ,00 ,00
Rangos positivos 15P 8,00 120,00
P.M.O.D - P.M.O.A Empates oc
Total 15

Fuente: SPSS v25
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a.P.M.O.D<P.M.O.A
b.P.M.0.D >P.M.O.A
c.PM.O.D=P.M.0.A

En la tabla 30 se analizaron 15 muestras, en la cual no tuvieron ningun rango
negativo, 15 positivos y ningun empate

1.2.Costo-beneficio de la implementacion

En esta etapa del proyecto se analizard sobre la inversion que se realizo para la

implementacion del estudio del trabajo, esto se realizd de la siguiente manera.

A.28 Tabla 32: Presupuesto del Beneficio para la empresa
Beneficio para la empresa
L ) precio
Descripcion Cantidad ] Total
unidad

ago por mover
Pagop S/20.00  S/60.00

maquinarias
carretilla 1 S/48.50  S/48.50
Barriles 3 S/35.00  S/105.00
Plasticos 1 S/22.00  S/22.00
divisiones para
10 S/2.00 S/20.00

tendales

TOTAL S/255.50

Fuente: Elaboracion propia

A.29 Tabla 33: Presupuesto de servicios
SERVICIOS
TRASPORTE S/120.00
INTERNET (2
MESES) S/71.80
TOTAL $/191.80

Fuente: Elaboracion propia
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A.30 Tabla 34: Presupuesto de Recursos

RECURSOS

Descripcion Cantidad preciounid  Total
Papeleria 1 millar S/ 18.60 S/ 18.60
Impresiones 250 S/ 0.10 S/ 25.00
lapiceros 4 S/ 1.20 S/ 4.80
Memoria USB 1 S/ 32.00 S/ 32.00
Tableros 2 S/ 3.00 S/ 6.00

Total S/ 86.40

Fuente: Elaboracion propia

A.31 Tabla 35: Costo Beneficio de la implementacion
Costo Beneficio

Cantidad producida antes 480
cantidad producida despueés 504
Venta de cuero por m2 33.8
Gasto S/ 533.70
Utilidad 811.2
Costo / Beneficio S/ 1.52

Fuente: Elaboracion Propia
En la tabla N°35 se resume el resultado del proyecto, que fue beneficioso para la empresa,

porque se recuperara la inversion que se realizo para la implementacién de la aplicacion del

estudio, por ende, el proyecto tuvo un incremento de mejora y es rentable para la empresa.
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A32. Tabla de registro de tiempos

Hoja de registro de tiempos
Area:
operacion: Estudio de tiempo num: Operario:
Hoja N°: de
Instalacion/Magquinaria: Observado por:
Fecha:
Herramienta:
Descripcion de la tarea en el trabajo D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 D9 D10 D11 D12 D13 D14 D15 RC Tn Ts

Nota: Rc= Registro de cronometo, Tn=Tiempo normal, Ts= Tiempo estandar

FUENTE: (Vasquez, 2012)
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A33. Tabla OIT

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal - F. Concentracién intensa
Ligeramente incomoda 0 1 . . s
= 2 Trabajos de cierta precision 0 0
incémoda (inclinado) 2 3 S : 2
y Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incémoda (echado, 7 7 Trabaios d Sda
estirado) rabajos de gran precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular . Mmuy fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) Q. Rulo
Peso levantado [kg] Continuo 0 0
25 0 1 Intermitente y fuerte 2 32
5 1 2 Intermitente y muy fuerte 5 5
10 3 4 Estridente y fuerte
25 " 20 H. Tensién mental
max Proceso bastante complejo 11
355 2 - Proceso complejo o atencion 4 4
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 0 Muy complejo 8 8
potencia calculada 1. Monotonia
Bastante por debajo 2 2 Trabajo algo monétono 0 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo bastante mon6tono -
E. Condiciones atmosféricas . <
2 b:
Indice de enfriamiento Kata Trabsjo iy onGloto il
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2: 1
Trabajo muy aburrido § 2

A34. Tabla Westinghouse

HABILIDAD | ESFUERZO

+0.15 | A1 | Extrema +0.13 | Al | Excesivo
+0.13 | A2 | Extrema | +0.12 | A2 | Excesivo |
+0.11 | B1 | Excelente | +0.10 | B1 | Excelente i
+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 |-0.04 | E1 | Aceptable
-0.10 | E2 | Aceptable | -0.08 | E2 | Aceptable
-0.16 | F1 | Deficiente | -0.12 | F1 | Deficiente
-0.22 | F2 | Deficiente | -0.17 | F2 | Deficiente

CONDICIONES CONSISTENCIA

ey =7

Deficientes || -0.04

+0.06 | A | Ideales +0.04 | A | Perfecta
+0.04 | B | Excelente +0.03 | B | 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 F | Deficiente




3.1.Diagndstico de la situacion actual de la empresa

B1. Generalidades de la empresa
Inversiones Harod S.A.C es una mediana empresa, que se dedica al rubro de los cueros,

Cuyo namero de RUC es 20440492101 y estd ubicada en Mz. C3 Lote. 01 Pq. Industrial
Atras De Dinocemento Pacasmayo, Trujillo 13007. La empresa es reconocida por producir

productos buenos y comodos. El organigrama se visualiza en la figura 1 en anexos:

GERENCIA

GENERAL

Sistema de Gestion Integrada
(SIG)

. g e zpa Recursos PP
Produccion Finanzas Mantenimiento Logistica Comercializacion
Humanos
Ribera

Figura 1. Organigrama de la empresa Inversiones Harod S.A.C

Acabado

Fuente: Elaboracidon propia, Empresa Inversiones Harod S.A.C

Su misién es mejorar sus métodos de trabajo para fabricar productos de calidad, enfocandose
en la seguridad de sus trabajadores, y sobretodo brindar buena confianza a sus clientes.
La visiOn que se propusieron es que ser una empresa competitiva y expandir su marca a

nivel internacional, como también construir nuevas sedes con alta tecnologia para

incrementar su capacidad productiva.
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B2. Layout actual de la empresa

[r}

==

g

g
1

g

:
i

PALETS

BECADT
AL
WACID

ZONA —
=

RODUCCION

g TENCAL MAGLINARIA .«_n
e [ A, N
1 | | | ] —

ALMACEM
PINTURAS

000 — O0C

Figura 2: Layout actual, empresa Inversiones Harod S.A.C
Fuente: Elaboracién Propia, empresa Inversiones Harod S.A.C




B3. Diagrama de operaciones de procesos

RECURTIDO CURTIDO

3.25" 5
1.27' g
8.22' 15

Realizar recurtido

Secado al vacio

Desencalado

Piquelado

0.08'

Inspeccion temperatura

Lijado 4.18'

Desempolvado

Verificar absorcién del polvo 4.57'

Realizar curtido

Rebajado

. " 2.12'
Trabajar en la maquina

2
1.35' ° Escurrido
3

Cortar desperfectos

PELAMBRE Y REMOJO

Ubicar piel en el

3.6
botal para realizar
el pelambre
Agregar agua y
0.32 quimicos depilantes
Inspeccion pesos de
0.3 1 ! p p
pieles
Realizar descarnado
4.58'
2.62' 4 Realizar dividido

Figura 3: Diagrama de operaciones de proceso Inversiones Harod S.A.C

Almacenamiento de
cuero

Master
v
2.11' sz Cortar desperfectos
0.23' 4 Inspeccidn de
humedad
0.23' 10 Llevar a recurtido
RESUMEN Y
5.71' 3
K/ Cortar desperfectos
Q 18 58.08
1.40° a Etiquetado
5 5.98'
O 3 12.12 413’ Q Enrollado
1.59' a Empaquetado

Fuente: Elaboracidn Propia, Inversiones Harod S.A.C
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B4. Descripcion del Proceso del cuero

Esta empresa realiza 2 tipos de fabricacion de cuero, el cuero graso y el cuero plena flor,
mayormente se hace uso de este material para la elaboracién de calzados.

Figura 4: Tipos de Cuero
Fuente: Elaboracion propia, Empresa inversiones

- Remojo: las pieles son vaciadas en un botal llena de agua por 17horas con algunos
insumos quimicos para recuperar la hidratacion, ya que al momento de almacenar
las pieles se les echa sal para poder conservarse. En esta etapa tiene como funcion
principal La finalidad de este proceso es que la piel regrese a su estado natural de

hinchado.

- Pelambre: Este proceso tiene como proposito la remocion de piel y de la epidermis,
dicho proceso favorece una hinchazén de la piel, para conseguir la eliminacion por
completa de los pelos que se adhieren a la piel. Las variables que se controlan en
este proceso son el olor, el Ph, temperatura, color de cuero, control de depilado,

control de hinchazén, tiempo, efectos organolépticos.

- Descarnado: en este proceso la piel pasa por operacion mecanica, donde separa la
grasa acumulada en la piel, esta maquinaria contiene cuchillas muy afiladas de
forma aspirar, donde realiza la separacion de restos de muasculos y grasa, dejando

una piel muy limpia vy lisa.

- Desencalado: Se lleva los cueros nuevamente al botal, donde se elimina por

completo el contenido de cal de las pieles que dejo el bafio del pelambre.
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Dividido: Es aqui donde la piel se divide en 2 partes, dejando residuos organicos al
momento de pasar por una inspeccion de calidad.

Piquelado: Se realiza una preparacion quimica de la piel en un botal para dar el pase
al proceso de curtido, los componentes quimicos son, acido formico y sulfarico
principalmente, esto permite la penetracién en el interior de la piel sin dafar las

capas externar del colageno.

Curtido: aqui podemos apreciar la transformacion de cualquier piel a cuero, ya que
se le afiade componentes quimicos como sales de cromo entre otros tipos sintéticos.
El detalle principal de este proceso impide la putrefaccion del cuero mejorando su

apariencia fisica.

Escurrido: la funcion principal es escurrir el cuero cuando sale de los botales del
recurtido. Eliminando por completo los residuos y los componentes quimicos que

dejo la etapa anterior.

Rebajado: El principal proposito es conseguir cueros de uniforme espesor, tanto en
cuero especifico como en un lote de cueros. En esta operacion se ajusta el espesor
del cuero, y darle un aspecto uniforme, un cuero mas liso y menos aspero.
Recurtido y/o tefiido: En esta etapa se realiza una mezcla de productos quimicos en
un botal, para dar unos toques finales y asi liberar por completo las imperfecciones
en el cuero, que dejo en el proceso del rebajado, como también se le afiade el tefiido
para brindar color al cuero, dependiendo las especificaciones del cliente.

Secado al vacio: la calidad del cuero depende mucho de esta etapa, ya que es aqui
donde se le da un secado por completo al cuero, para eliminar por completo la
humedad, ya que esto puede pudrir al cuero lo cual se podria generar mermas y eso
significa perdida para la empresa.

Lijado: Consiste dar un acabado al cuerdo para que sea mas liso y suave, eliminado
las superficies asperas que se encuentran alrededor del cuero de esta manera el cuero
tendra un emparejamiento homogéneo y un mejor aspecto, de esta manera

tendremos un producto de mayor calidad.
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Desempolvado: aqui la funcion es remover el polvo de la lija en toda la superficie
del cuero, al no realizar esta operacion, las particulas de polvo se adhieren al cuero
donde dificulta las operaciones de acabado en la maquina master.

Master: en esta etapa el cuero pasa por una cabina de pintado con brazos roboticos
para dar mas firmeza al color, que se perdié al momento de lijar. En esta maquina

el pintado varia de acuerdo al tipo de cuero

Etiquetado: Esta operacion se realiza el etiquetado de las pieles donde se coloca

Datos personales de la empresa dentro de un sticker y el logo de la empresa

Enrollado y empaquetado: Esta operacion realiza el enrollado de los cueros,
posterior a ello, se le anudan con una cinta alrededor y le colocan bolsas celofan en
cada extremo para evitar que se ensucie, luego se realiza un apilamiento en las

mesas para poder llevar al almacén de productos terminados.
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B5. Registro mediante un diagrama de actividades de procesos del cuello de botella:
Para aplicar el estudio previo se selecciono el area de acabados ya que es nuestro cuello de botella, en donde registraremos

mediante un diagrama todas las actividades que se encuentren en el proceso productivo de acabados, para analizar aquellas
actividades improductivas, tanto como las demoras, recorrido y movimientos que el operario realiza para llevar acabo sus

funciones, de esta manera poder realizar las mejoras en los métodos de trabajo.

RESUMEMN
FRE- |POST-
‘ IMSI"NES Registro 1- Ingenieria de metodos ACTIVIDAD SIMEOLO TEST | TEST
II.!]I[II} S-ﬂ-[: COPERACICN . 23
METODOD DAP INSPECCION B 8
RECIEIMIEMTO DE
PUESTODE TRAEBAJO BREA OE ACABADCDS EMFPIEZA CLUEROS TRANSFORTE * 14
SECADO, LIJaDa,
DESEMPOLYADDO MASTER. ALMACEMAMIEMNTO DE
ACTIVIDADES MPREGAMADD TEEMINA | CUERQ PRE-TERMINADC DEMORA . =]
FECHA DE
ELAEORA
DFERARID VARIOS CICr ALMACENAMIEMTO v 1
FECHA DE DISTANCIA [m) 119.1
ELAEORADO POR Junior Garcia Quewvedao TERMIMO TIEMPO (MM 23
SiMECLO I — WALOR
ACTIVIDADES OPERACION | INSPECCION | TRAMSPORTE | DEMORA& | ALMACEN T'[E"f“:]":' EMMETROS| o
Traer cuerc de recurtido 1
0.z22 6.25
Apilar los cueros en un caballete 1
0.25
Subir v ubicar cueros en la maguinaria 1
0.33
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Extender cuero manualmente en las plataformas de la
madquinaria

Verificar el calor adecuado para realizar el proceso

Esperar mientras que la maquina trabaja

Verificar si se logro el secado del cuero

Sacar cuero de maquina

Ubicar el cuero en cadena para secar a temperatura
ambiente

Retirar cuero de cadenas

Aplilar cuero en mesa

Llevar a maquina del lijado

Coger cuero de la mesa

Calibrar la maquina lijadora

Ubicar cuero en maquina

Verificar el desgaste de plancha del lijado

Inspercionar si falta lijar algunas zonas

0.35

0.25

0.45

0.20

1.13

0.13

0.15

0.12

0.55

18.89

0.2

1.73

0.15

1.12

0.6

0.2
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Medir el grosor requerido para finalizar

Ubicar cuero en una mesa

Traer cuero de lijado

Ubicar cuero en la maquina

Esperar que se realise la accion

verificar si se logro sacar el polvo totalmente

Dejar cuero en una mesa

Llevar cuero a maquina master

Poner cuero en mesa

Ir almacen por productos quimicos ( pintura )

Preparar los productos quimicos para el pintado

llevar productos quimicos amaquina

Suministrar maquina con los materiales

Coger cuero de mesa

Encender maquina

0.18
0.14 1.73
0.28 7.25
0.32
1.05
0.47
0.19 3.73
1.13 28.31
0.12
0.32 11.21
0.45
0.33 11.21
0.33
0.13 5.34
0.03
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Ubicar cuero en maquina Master

Esperar que el cuero pase por maquina

Veriificacion del pintado del cuero

Recepcionar cuero del otro lado

esperar que traigan colgadores para cuero

llevar el cuero para colgar

Inpeccion del pintado del cuero

llevar a mesa de cabina de pintado manual

pesar los tintes de pintura y mezclar con insumos
quimicos

Esperar que se prepare el Mezclado de la pintura

realizar retoque manual de pintura

esperar que traigan los colgadores para tendales

llevar para colgar cuero

Esperar que seque pintura

0.49

0.24

0.3

1.12

0.19

4.25

0.43

0.14

9.54

0.45

0.39

0.25

0.32

0.11

5.69

0.12
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Traer cuero de tendales cabina de pintado 1
0.47 1207
apilar cueros en una me=a 1
0.3
coger cuero ¥ ubicar en maguinaria 1
0.42
=& redlice la accion 1
113
verificar si 2e realizo correctamente el impregnado 1
123
ubicar cuerc pre terminado en una mesa 1
0,35 143
TOTAL 23 | ] | 14 | 6 [ 1 2282 | Mo | 31 | A
52 0.0%

Figura 5: Diagrama de actividades de procesos
Fuente: Elaboracion propia; Inversiones Harod S.A.C

Podemos observar que en la figura 6 detalla cada una de las actividades que se llevan acabado en el proceso productivo del area de
acabados, empieza con la recepcion de los cueros traidos del botal de recurtido y finaliza cuando el siguiente trabajador ubica el cuero
pre determinado en mesa. Las actividades encontradas en este proceso dan un total de 52 actividades, el operario recorre
aproximadamente 119.11 mts, se puede apreciar que hay 23 actividades improductivas es decir representa el 40 % de todas las

actividades, claro esta que debemos mejorar el método de trabajo que realizan los operarios.

ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS _ 23 _ 40
TOTAL DE ACTIVIDADES T 52 0

Actividades Imporoductivas =
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B6. Examinar la problematica en recorrido de largas distancias
Una vez registrado todas las actividades del proceso productivo de acabados,
donde encontramos una variedad de actividades improductivas, se procede a
examinar las principales causas que conllevan a este pesimo método de trabajo, es
por ello que a través de un diagrama de Ishikawa analizaremos a detalle que
problemas se estan presentando con la finalidad de mejorar respectivamente sus

métodos de trabajo.

Operario de dirige hasta el
almacén de productos
quimicos

Métodos detrabajo

Tendales no tiene una
posicion fija

Recorrido de largas
Distancias

mala organizacion en el trabajo

Falta de capacitacion — Supervision deficiente

. Mala distribucion del
—_— Mala distribucion del.
Bajo rendimiento Mantenimiento  area de produccion 7
deficiente

|—|MEdio Ambiente

Figura 6: Diagrama de Ishikawa para analizar las causas de recorrido de largas distancias

Existencia de producto Pre-termiando que
impide el paso fluido de operaciones

Fuente: Diagrama de actividades de procesos, Empresa Inversiones Harod S.A.C

De las posibles causas que se detallan en la Figura 6, se escogieron las mas relevantes para
dar solucion y reducir los recorridos de largas distancias, es por ello que hacemos el
seguimiento correspondiente con la ayuda de otra herramienta para evaluar la ponderacion

de cada causa.
B7. Examinar la problematica en operaciones innecesarias

Faltg de capacitacion
—
Desbalance en las lineas de produccion

Métodos de trabajo

Operador de la maquina master
realiza Preparacion de productos
uimicos en almacen Mala organizacion en el trabajo

—  aUSencia de supervicion posicion fija

operaciones
Innecesarias

Mala distribucion del area de produccion
Bajo rendimiepto

P Falta de mantenimiento Existencia de producto Pre-termiando que
— "
impide el paso fluido de operaciones

Maquinaria Medio Ambiente

Figuras 1: Diagrama de Ishikawa para analizar las causas de recorrido de operaciones innecesarias
Fuente: Diagrama de actividades de procesos, Empresa Inversiones Harod S.A.C.

De las posibles causas que se detallan en la figura 7, se escogieron las mas relevantes para dar
solucion y eliminar las operaciones innecesarias, es por ello que hacemos el seguimiento

correspondiente con la ayuda de otra herramienta para evaluar la ponderacién de cada causa.
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B8. Examinar la problematica en demoras innecesarias

Mano de obra Métodos de trabajo Materiales

Falta de capacitacion

Operario pierde tiempo Mal 7206 | trabaj Tendales no tiene una
p p P ala organizacion en el trabaj posicion fija

al buscar herramientas Supervision deficiente

Demoras Innecesarias

Bajo rendimiento
I Mala distribucion del area de

— L,
produccion

Falta de mantenimiento

Magquinaria Medio Ambiente

Figuras 2: Diagrama de Ishikawa para analizar las causas de las demoras innecesarias.
Fuente: Diagrama de actividades de procesos, Empresa Inversiones Harod S.A.C.

B9. Diagrama de Pareto de las causas primarias

DIAGRAMA DE PARETO

== Frecuencia ®==% acumulado e=®==80-20

Figura 9: Diagrama de Pareto de las causas primarias, Inversiones Harod S.A.C

Fuente: Tabla 11 frecuencias de las causas primarias, Inversiones Harod S.A.C

Se aplico en la Figura 9 el diagrama de Pareto, para detallar las causas mas significativas, ya
que estos son los causantes, que estan afectando de manera negativa dentro del proceso
productivo en el &rea de acabados, es por ellos que se ideara nuevos métodos para eliminarlas
de raiz. en el proceso productivo de acabados. Las causas escogidas son mala organizacion
en el trabajo por falta de capacitacién; mala distribucion en el proceso de acabados,

desbalance de lineas en la produccidn; operario de la maquina master se dirige hacia el
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almacén para mezclar pinturas, operador demora en buscar herramientas y por ultimo
existencia de productos pre determinados que impiden el paso.

Hicimos uso de la técnica de interrogatorio esto se puede visualizar en la tabla 12 en anexos,
es una buena herramienta para poder analizar las causas posibles que estan generando
problemas en el DAP del area de acabados y tener una idea de como se puede mejorar o
cambiar los métodos de trabajo. A continuacion, se detalla el diagnostico encontrado:

Del DAP: Con respecto al propdsito de la operacion, se considera como adecuado ya que el
proceso de acabados es parte del flujo de proceso para llevar a cabo la produccion de cuero
y €S necesario continuar con su ejecucion para la produccion de éste. Se realiza en dicho
lugar para continuar con los procesos de fabricacion de cueros, lo ideal seria una
redistribucion en el area de acabados moviendo la maquina de lijado y desempolvado cerca
de la maquina master, con el propdsito de reducir las distancias de recorrido que origina el
operario. La sucesion del proceso es adecuada porque de esa manera se cumple con el flujo
continuo para la obtencidn del cuero; con respecto a la persona que realiza la operacion, no
se considera la indicada ya que adn le falta conocimiento en la preparacion de los productos
quimicos para abastecer a la maquina master, se le deberia dar capacitaciones o
entrenamiento por un personal que sepa a la perfeccion esta tarea. Por ultimo, dentro de los
medios utilizados se detectan operaciones que generan demoras tales como " la busqueda de
herramientas para los tendales.

B10. Diagrama de procedencias del método actual

1244 135 457 577 140 413

Figuras 10: Diagrama de precedencias del método actual, Empresa Inversiones Harod S.A.C
Fuente: Tabla 13 Estaciones de trabajo actual

B11.Diagrama de procedencias propuesto

5.37 5.59 2.54 2.88 2.28 3411 12.44 1.35 4.57 6.38 5.37 577 1.40 4.13

0000

A B C D E B

Figuras 11: Diagrama de precedencias propuesto, Empresa Inversiones Harod S.A.C
Fuente: Tabla 14 Reduccion y agrupacion de estaciones.
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B12. Definir el disefio del Diagrama de recorrido actual del cuello de botella para la mejora:

D;pw o
©)

TANCQUE
AGUA

LA PETAR

SECADO

REBAJADD

AREA DE ACABADD

WACLINARLA,

Figuras 12: Diagrama de recorrido del area del cuello de botella

Fuente: Elaboracién propia, empresa Inversiones Harod S.A.C
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El nuevo layout implantado es de tipo tradicional, Para definir bien el disefio y mejorar el
método de trabajo, en la figura 12 se observa como la maquina lijadora y desempolvadura
es tan demasiado lejos de la maquina master, es ahi donde el operario recorre grandes
distancias para traer el cuero y continuar el proceso, lo ideal seria mover las maquinarias con
la finalidad de que no estén demasiados lejos asi el operario puede reducir la distancia que
recorre.

3.3. Implementacion de la propuesta para mejorar la productividad de Mano de obra

B13. Ubicacion de herramientas para tendales

Figuras 13: Ubicacién de herramientas para tendales
Fuente: Empresa Inversiones Harod S.AC

B14. Productos pre-terminados que impiden el paso

La ubicacion de las herramientas para los tendales se encuentra ubicada dispersamente en
los almacenes, el operario tiene que esperar a que les traigan las divisiones de cada tendal lo
cual generaba pérdida de tiempo, se implementd como propuesta de mejora colocar un barril

cerca de los tendales, para evitar que se generen tiempos improductivos.
¥ & |/

Figuras 14: Producto pre-terminado que impide el paso
Fuente: Inversiones Harod S.A.C
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B15. Preparacion de insumos quimicos
Antes los cueros estaban mal ordenados lo cual impedia el paso al momento de transitar al
operario, es por ello que se decidié hacer un ordenamiento y asi se pudo lograr un cambio

radical para la empresa.

Figurasl5: Preparacion de productos quimicos
Fuente: Empresa Inversiones Harod S.A.C

Al momento de preparar los productos quimicos (pintura), con el proposito de abastecer la
maquina master, el operario de la misma maquina se dirige al almacén de los productos
quimicos, donde genera pérdida de tiempo y recorre grandes distancias. Cada almacén
cuenta con un encargado para repartir los insumos, la falta de capacitacién ocasiona de que
el trabajador no prepare adecuadamente los insumos para el abastecimiento de la maquina
master, es ahi donde el operario de la maquina master deja su labor para ir a preparar el
mismo los insumos, dejando de lado al encargado del almacén ya que este trabajador no tiene
mucha experiencia en realizar este tipo de trabajo. Para ello se realiz6 las capacitaciones para
los almaceneros, explicandoles de manera adecuada, la cantidad exacta de como preparar los
insumos quimicos. Las evidencias correspondientes se pueden visualizar en la figura 16 en

anexo.
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B16. Diagrama de recorrido después de la implementacion

ZONA
DE
PRODUCCION

DESEMPOL AL

REBAJADD

Figuras 16: Movimiento de maquinaria en el nuevo layout
Fuente: Elaboracion propia, Empresa Inversiones Harod S.A.C

Interpretacion: Al ser un movimiento de maquinarias como se observa en el Anexos 16, la siguiente mejora en el area de acabado reducir las
distancias recorridas por los operarios al momento de realizar el proceso de lijado y desempolvado del cuero, ya que esta maquinas se encuentran
ubicadas en una zona alejada, por ello mediante el proyecto hemos propuesta una redistribucion de las maquinarias para asi reducir las distancias
recorridas. Optamos por mover la maquina de lijado y desempolvado, ya que estas se encontraban lejos de las demas maquinarias, es ahi donde
decidimos a realizar una redistribucién de maquinarias, y asi poder continuar con el proceso con menos distancias recorridas. En la tabla 20 en

anexos se puede visualizar las distancias de recorridos en metros antes y después, donde claramente hubo una reduccion.
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B17. Nuevo diagrama de actividades de Proceso con la mejora aplicada
Se logro a realizar un nuevo DAP donde se eliminaron aquellas actividades improductivas, de esta manera se realizaron mejoras en el método

de trabajo, a continuacion, se muestra en la figura 17 a detalle el nuevo recorrido de actividades.

PRE- [POSTH
‘ m‘]‘m Fegistro 1- Ingenieria de metodos ACTIVIDAD SiME0LO TEST | TEST
HAROD S.A.C OPERACICN O 2 | =
METODOD DaP INSPECCION B 8 E
RECIBIMIENTO DE
FLUESTODE TRAEAJO ARES DE ACAELADOS EMPIEZA CUEROS TRANSPORTE » 14 12
SECADO, LIJAD00, ALMACENAMIEMTO OE
DESEMPOLY &S00 MASTER CLUERO PRE-
ACTIVIDADES JMPREGANADD TERMIMA TERMINADCD DEMORA .' 3 2
FECH:& DE
ELABCORA
OPERARIO VARIDS CION BLMACENAMIENTO ' 1 1
FECHA DE DISTAMNCIA [m] 119.3|55.3
ELAEORADD POR Junior Garcia Queveda | TERMING TIEMPO [MIM] 23| 17.56
SiMECLD DIETARCLA WALOR
ACTIVIDADES EM
OPERACION | INSPECCION | TRANSPORTE | DEMORA | ALMACEN | TIEMPO e .
[min] 51 no
Traer cuero de recurtida 1
0.2z B.25
Apilar los cueras enun caballete 1
.25
Subir v ubicar cueros en la maguinaria 1
0.35
Extender cuera manualmente en las plataformas de la 1
maquiraria 036 |
“erificar el color adecuado para realizar el proceso 1
0.16
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E=zperar mientras que la maquina trabaja

Werificar si =e logro el zecado del cuero

Sacar cuero de maquina

Ubiczar el cuero en cadena para secar a
temperatura ambiente

Fetirar cuero de cadenas

Aplilar cuero en mesa

Llewar a maquina del lijado

Coger cuero de lamesa

Calibrar la maguina lijadora

Ubicar cuero en maguina

Werificar el desgaste de plancha del lijado

Inspercionar =i Falta lijar alqunas zonas

MAedir el grosor requerido para finalizar

Ubicar cuero en una mesa

Traer cuero de lijado

0.45%

0,55

113

013

015

0.1z

025

T.25

003

055

0.2%

1.45

024

037

0.03

0.55

=y

583
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Ubicar cuero en la maquina

realize la accion

verificar si se logro sacar el poleo totalmente

Dejar cuero enunamesa

Llewar cuero a maquina master

Foner cuero enmesa

Suministrar maquina con los materiales

Coger cuero de mesa

Encender maquina

Ubicar cuero en maquina Master

E=perar que el cuero pase por maquina

Weriificacion del pintado del cuera

Fecepcionar cuera del atro lado

llewar el cuero para calgar

Inpeccion del pintado del cusro

0.52

1.43

0,52

013

2.27

1.2

11.24

0.14

0,35

0.14

255

005

0.43

nds
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llevar a mesa de cabina de pintado manual

realizar retoque manual de pintura

llevar para colgar cuero

Traer cuera de tendales cabina de pintado

apilar cueros en Una Mesa

coger cUuera Y ubicar en maquina impregnado

=& realice la accion

werificar si se realizo correctamente el
impregnado

ubizar cuero pre terminado en una Mesa

0.z

TAE

0.5

0.0y

n.z=7

019

0.4z

1.1z

1.2

.49

1.4%

TOTAL

21

12

1T 86 |

sgazx | 2a | 15 |

Figuras17: Diagrama de actividades de procesos

Fuente: Elaboracidn propia; Inversiones Harod S.A.C

44

En la Figura 17 Se realiz6 un nuevo DAP, las actividades encontradas en este proceso dan un total de 44 actividades donde claramente se ve que hubo

una reduccidn, ya que antes de aplicar la mejora hubo 54 actividades, anteriormente el operario recorrida aproximadamente 119.11 mts, ahora

con la implementacién aplicada se redujo a un 58.92 mts, por lo tanto, las actividades improductivas se redujeron a 34%.

%Actividades Improductivas =

Actividades improductivas 15
Total Actividades

44

=34 %
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B18. Pre y Post-test de la distancia recorrida en el proceso de acabados

Distancia en metro
119.9

pre-test post-test

Figuras 18: Pre y Post-test de la distancia recorrida en el proceso de acabados
Fuente: Tabla 20; Resumen del DAP; PRE-TEST vs. POST-TEST

Claramente se puede apreciar que hubo una reduccién en las distancias que recorre un
operario para la elaboracién del cuero, ya que antes de la aplicacion del estudio de trabajo
recorria 119.9 mts y en el post-test se redujo 58.92 mts, por lo tanto, el estudio de trabajo
aplicado se vio reflejado en dicho cuadro.

B19. Pre y post-test del tiempo de requerido para el proceso de acabado

Tiempo (min)

22.8

pre-test post-test

Figuras 19: Pre y post-test del tiempo de requerido para el proceso de acabado.
Fuente: Tabla 20; Resumen del DAP; PRE-TEST vs. POST-TEST

Claramente se puede apreciar que hubo una reduccién de tiempos para la elaboracién del

cuero, ya que antes de la aplicacion del estudio de trabajo daba un tiempo de 22.8 min y en
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el post-test se redujo a 17.86 min, por lo tanto, el estudio de trabajo aplicado se vio reflejado
en dicho cuadro.

B20. Pre y post-test de actividades improductivas en el proceso de acabado.

Actividades Improductivas

pre-test post-test

Figuras 20: Pre y post-test de actividades improductivas en el proceso de acabado.
Fuente: Tabla 20; Resumen del DAP; PRE-TEST vs. POST-TEST

En la figura 20 se aprecia que las actividades en el post test se redujeron a 34 %

B21.Elaboracién de un Diagrama de Actividades de Procesos

DAP OPERARIOMATERIAL/EQUIPO
Diagrama N° 1 Hoja N° [ RESUMEN
| OBIETO: Juego de toallas ACTIVIDAD ACTUAL | PPROPUESTA| ECONOMIA |
i) Operacicn (@)
Proceso: de manufactura
Método: actual propuesto Transporte =51
[ Lugar: todo el taller Espern D
Operario: FichaN" | Inspeccién O
Almacén v
Distancia metros
[ Compucsto por: Fecha: | Tiempo minutos
Costo
Aprobado por: Fecha | Mano de obra
Material
TOTAL
Descripcion Cant. | Dist. T::' o= 5'"3"" oY Observaciones
I
[2
3 |
4 |
5 i
6 |
15 ‘
8 |
0) T
10 |
i [
(12 |
13 | |
14 |
15 [
6 [
17 |
[18 |
19 |
20 |
] [
> :
3
2
5 [
26 [
77 I
[28 [
TOTAL
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B22. Elaboracion de un Ishikawa:

Causa

MATERIA MANO DE
PRIMA OBRA

MEDIO

MAQUINARIA AMBIENTE

B23. Elaboracién de un Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto

Efecto

>|| PROBLEMA \

100%

_a

90%
80%

70%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

Rebarbas Diagrama menor  Diagrama maior ~ Sem usinagem

outros
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B24. Fotos de la entrevista y de las maquinarias
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C1. Guia de entrevista

ucv -

UNIVERSIDAD
CHSAR VALLE)D

Nombre y apellido:

Cargo: Fecha:

Objetivo: La presente gula de entrevista tiene como finalidad dar a conocer de qué manera
podemaos mejorar la productividad de mano de obra en la empresa Inversiones Harod S.AC e

Identificar cudles son los problemas mas significativos dentro de la empresa.

1. ¢Cree usted que el manejo del drea de produccion es el adecuado?

¢5e han presentado retrasos en la produccidon? écudl cree usted que son los motivos?
{El ambiente donde trabaja cree que se encuentra de manera adecuada?

£Ha tenido algun problema con las herramientas que necesita?

¢Cree que los trabajadores tienen la motivacidn adecuada para el trabajo?

¢Cuenta con todas las capacitaciones requeridas para la empresa?

N o v s e

éDe qué manera controla el trabajo de sus operarios en cuanto a las funciones que

realizan dentro del proceso productivo?

8. ¢Realiza comparaciones entre su productividad de mano de obra versus los meses
anteriores?

9. ¢Considera adecuadas las actividades establecidas dentro del proceso productivo?

10. {Cree que las operaciones que realiza pueden ser modificadas como una solucién de

Clu ok

JORG:

mejora?

NGEN

C2. Esquema de técnica interrogatorio

!

Propdsito  Lugar Sucesién Persona Medios
iQue se ¢Doénde se | ¢Cuando dQuiénlo | ¢Como se
hace? hace? se hace? hace? hace?
éPor qué éPorqué éPorqué ¢éPor qué éPor qué
se hace? se hace se hace lo hace esa | se hace de
alli? entonces? | persona? | ese modo?
éQueotra | cEnque ¢Cuando dQuéotra | éDe qué
cosa otro lugar | podria persona otro modo
podria podria hacerse? podria podria
hacerse? hacerse? hacerlo? hacerse?
iQue dDonde ¢Cuando {Quiénlo | éComo
deberia deberia deberia deberia deberia
hacerse? hacerse? hacerse? hacer? hacerse?
»
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