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RESUMEN

La presente tesis titulada: “Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la
productividad de mano de obra en una empresa de productos desinfectantes, busco
mejorar la productividad de la mano de obra, teniendo como base, la herramienta del
estudio de trabajo; desarrollando una investigacion de disefio pre - experimental. La
poblacion estd formada por todas las actividades que realizan los 3 colaboradores
involucrados en el sistema productivo por ello se empled la observacion directa, para
desarrollar el estudio de tiempos utilizamos el método del cronometro con la vuelta cero
donde se pudo encontrar que el cuello de botella en la etapa de envasado y mezclado para
los diferentes productos. Para trabajar de manera correcta la informacion, se valido los
instrumentos a través del juicio de expertos; utilizando técnicas e instrumentos confiables,
asi para poder dar solucion se aplicé la herramienta diagrama de actividades y procesos
(DAP) mismo que nos permiti6 identificar todas las actividades improductivas, se obtuvo
como resultado 75% de la lejia; quita sarro 62%, saca grasa 66%, del mismo modo se
realizd un analisis de los principales causas que generaban la baja productividad de la
mano de obra; con el uso del diagrama Ishikawa se identifico las causas primarias y para
la mejora se realiz6 un balance de linea en el area de produccién mismo que dio como
resultados una reduccion de las estaciones, a traves de ello se pudo lograr el incremento
de la eficiencia de linea en la lejia 86%, quita sarro 87%, saca grasa 90%, luego se empled
la técnica del interrogatorio, este nos sirvié para poder realizar un diagnostico al problema
de distribucion dentro del area de produccion finalmente al realizar la implementacion se
desarroll6 un nuevo DAP el cual permitio reducir 9% en la lejia, 8% en el Quita sarro y
8% en el Saca Grasa de actividades que no generan valor en el proceso productivo. Asi
mismo se disefid un layout el cual permitid la reduccion de distancias recorridas de
manera innecesaria por el operario, realizando también una redistribucion en el area de
produccién donde se incluyen un espacio para los insumos y utensilios. Se concluye que
la implementacion de esta investigacion incremento la productividad de la mano de obra

en los trabajadores de ARY en 15% en la lejia, quita sarro 29%, saca grasa 28%. Se pudo



comprobar mediante el analisis estadistico que se realiz6 en una comparacion del antes y
después de la productividad de la mano de obra, mediante la prueba de T-Student para
muestras parametricas dio como resultado un nivel de significancia menor a 0.005; esto
generd que aceptemos la hipdtesis planteada que la aplicacion del estudio de trabajo

mejoro la productividad de la mano de obra.

Palabras Clave: Estudio del Trabajo, Productividad, Mano de Obra, mejora, eficiencia.



ABSTRACT

The present thesis titled: “Application of work study to improve labor
productivity in "ARY Servicios Generales S.A.C", 2020, | seek to improve labor
productivity, based on the work study tool; developing a pre-experimental design
investigation. The population is made up of all the activities carried out by the 3
collaborators involved in the production system, therefore direct observation was used, to
develop the time study we used the chronometer method with zero lap where it could be
found that the bottleneck in the packaging and mixing stage for the different products. To
work the information correctly, the instruments were validated through the judgment of
experts; Using reliable techniques and instruments, in order to solve the problem, the
Activity and Process Diagram (DAP) tool was applied, which allowed us to identify all
unproductive activities, resulting in 75% of the bleach; tartar remover 62%, grease
remover 66%, in the same way an analysis was carried out of the main causes that
generated the low productivity of the workforce; With the use of the Ishikawa diagram,
the primary causes were identified and for the improvement a line balance was applied in
the production area, which resulted in a reduction of the stations, through which it was
possible to achieve an increase in the efficiency of line by bleach 86%, tartar remover
87%, grease remover 90%, then the interrogation technique was used, this helped us to
make a diagnosis of the distribution problem within the production area. Finally, when
carrying out the implementation, a new DAP which allowed a 9% reduction in the bleach,
8% in the Tartar Remover and 8% in the Grease remover of activities that do not generate
value in the production process. Likewise, a layout was designed which allowed the
reduction of distances traveled unnecessarily by the operator, also carrying out a
redistribution in the production area where a space for supplies and utensils are included.
It is concluded that the implementation of this research increased the productivity of labor
in ARY workers by 15% in bleach, tartar remover 29%, grease remover 28%. It was
possible to verify by means of the statistical analysis that was carried out in a comparison

of the before and after the productivity of the workforce, by means of the T-Student test



for parametric samples, it resulted in a level of significance lower than 0.005; This led us
to accept the hypothesis that the application of the work study improved the productivity
of the labor force.

Keywords: Work Study, Productivity, Manpower, improvement, efficiency.
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INTRODUCCION

Hoy en dia con la globalizacién, los tratados de libre comercio y la coyuntura actual
(COVID -19) las empresas afrontan un nuevo reto con el objetivo de mejorar la calidad de
servicio y producto aplicando los protocolos de salud que establece el gobierno ademaés de
sobresalir y conquistar el mercado, posicionandose como las marcas favoritas de los
consumidores, para lograr cumplir este objetivo las empresas deben tener una vision acertada
frente a la competencia, con estrategias de comercializacion, aplicacion de métodos de
ingenieriay productividad. Es asi como una empresa sobresale de sus competidores haciendo

uso de las herramientas con firme objetivo de lograr la excelencia.

Segun gerente general de Intradevco, Rafael Arosemena se estima que el sector de
productos de limpieza y aseo personal crecera entre un 8% y 12% en el Per(. (RPP Noticias.
23 de marzo de 2011).

En el Pert son varias las empresas que no estan dispuestas a calcular su
productividad, por falta de incentivacion en las empresas, por motivo que llega a suscitar
ahorros en los costos de ejecucién e incrementa la provision operativa de las industrias. Hoy
en dia, la inversion en estas herramientas puede acontecer sensibles ahorros en los costos de
fabricacion de las compafiias lo cual puede facultar incrementos en las utilidades operativas,
segun Luz Maria Carrion, socia y apoderado familiar de la Startup Tecnologias Peruanas.
(El Comercio. 26 de septiembre de 2017)

En ese contexto, la Startup Tecnologias Peruanas creada en el 2014, ha creado un
sistema 100% local que logra medir la efectividad de las lineas industriales, lo cual permite
a las empresas contar con un hardware y un software program que logra identificar los
tiempos muertos en sus procesos productivos, la rapidez de su produccién y el factor de

calidad de sus productos, para que estas consigan un ‘improve’ de sus activos. Esto permite
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que las compafiias puedan lograr un 30% de ahorro en sus costos de produccion y mas del
20% de aumento en sus utilidades operativas. (EI Comercio. 26 de septiembre de 2017).

De acuerdo con el ejecutivo, el mercado de productos de limpieza y cuidado
personal mueve ya alrededor de S/.2 mil millones y ha estado creciendo a tasas promedio
anual de 6% en los dltimos cinco afios, impulsado por el crecimiento econdémico vy el
desarrollo de clase media. (Pert21. 3 de abril de 2013).

ARY Servicios Generales S.A.C., es una empresa gque ha iniciado sus operaciones
en el 2015, que tiene como objetivo incrementar su productividad, obteniendo un
posicionamiento consolidado en el mercado, al ofrecer productos a bajos costos. Como es
una empresa que tiene mas de 5 afios en el mercado, carece de un adecuado método de trabajo
que le permita aumentar su produccion y reducir costos, obteniendo asi una mejora en la
productividad, originando mejoras en el producto y tener una marca productos de limpieza

posicionada firmemente en el mercado con una productividad sostenible en el tiempo.

Se pudo observar la carencia de un correcto control de la produccion; inadecuada
planificacion de produccion, procesos no estandarizados; retrasos en la entrega, la materia
prima no llega a tiempo, falta de automatizacion en las maquinas, falta de un adecuado plan
de capacitacion y motivacion del personal; no cuenta con una definicion clara de las
actividades a desarrollar y escasa comunicacion entre el personal. También se pudo observar
la falta de control de calidad, un inadecuado uso de tiempos, formando cuellos de botella 'y
también falta de un diagrama de operaciones. El principal problema identificado en la
empresa es la baja productividad que influye en el cumplimiento de objetivos planteados por

la empresa, se pueden visualizar de mejor manera en el Ishikawa (ANEXO B6).

Por consiguiente es de suma importancia aplicar nuevos métodos que brinden
soluciones como estudio del trabajo quien permite usar diversas herramientas, originando
cambios a corto, mediano y largo plazo, propone el uso de estudio de tiempos de trabajo para
obtener mejoras en los procesos de produccion, recursos humanos, incentivar capacitacion
y aprendizaje para una mejorar constantemente y asi poder obtener un producto con valor
agregado que satisfaga las necesidades del cliente y de bajo costo, ademas de fomentar el
bienestar entre los trabajadores.. Es asi como una empresa sobresale de sus competidores

haciendo uso de las herramientas con firme objetivo de lograr la excelencia.
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CAPITULO I: GENERALIDADES

A continuacion, se muestra la descripcion de la empresa, su estructura
organizacional, la descripcion de las diferentes areas y los procesos productivos que

desarrolla.

1.1 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

111 RESENA HISTORICA

La empresa ARY Servicios Generales S.A.C., es una empresa dedicada al
sector de industrias ligeras en la ciudad de Trujillo fundada en el afio 2015 por el

empresario peruano e Ingeniero Quimico Alex Benites Aliaga.

Es una empresa conformada por profesionales idéneos y comprometidos en
el surgimiento y mejora de ésta, posicionada 4 afios dentro del mercado trujillano,

cuenta con 15 trabajadores en las diferentes areas.

La empresa se dedica a 4 rubros diferentes como lo es: Rubro Académico,
rubro de productos de limpieza, rubro de perfumeria y el rubro de produccion y
purificacién de agua; siendo su core-bussiness y de mayor potencia el rubro de

productos de limpieza.

Cuenta con mas de 17 productos “FRESCOR” en sus diferentes
presentaciones denominada en sus 2 lineas: Premium y Ecoldgica, de esa manera dia
a dia, viene trabajando para lograr posicionarse en el mercado local como una de las

mejores marcas en el rubro de productos de limpieza.
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1.1.2 RAZON SOCIAL

El nombre comercial de la empresa es “ARY SERVICIOS GENERALES
S.A.C. con RUC 20600204336.

113 GIRO DEL NEGOCIO

ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C. se dedica con a la fabricacion de
productos de limpieza y desinfectantes para el hogar, empresas y centros de lavado

automotriz tratando de tener un tiempo de produccion eficaz y estandarizada.

114 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La empresa esta conformada de tal forma, que cada decision es tomada por
el Gerente General. La empresa no tiene un manual detallado de las actividades que
le corresponden a area o departamento, por ello, definimos algunos cargos:

e Gerencia General
Constituida por el titular, quien toma decisiones, contrata al personal,

revisa el proceso y resultado final del producto, indaga y programa los nuevos

disefios y acepta las 6rdenes de compra.

e Asistente de Gerencia
Es la persona que emite y la recepcion los documentos, boletas, facturas

y otros, y esta bajo las 6rdenes de la Gerencia.

e Departamento de Contabilidad y Finanzas
Tiene un contador externo que es el responsable de llevar los registros

contables, pago de impuestos, ingresos y egresos de la empresa, asi como la

realizacion de los estados financieros.

e Departamento de Marketing y Ventas
Refiere a todo contacto directo con el consumidor, capta la demanda y

esta atento a los gustos y modificaciones del cliente solicitante. Esta integrado por

4 personas.
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e Departamento de Produccion
Este departamento se ocupa de preparacion, desarrollo y mejora continua

de los diversos productos de limpieza en funcion a un plan de produccion definido
por el gerente general o de acuerdo a lo solicitado por los clientes.

A continuacion, se puede observar a estructura organizacional de la empresa, ver

la Figura 1.
ASISTENTE GERENCIA
PLANEAMIENTO Kelly elizabeth Calderon
Raocio del Pilar Santos Sanchez
Huayaney

OFICINA DE SHGHNA-BE ASISTENTE
RECURSOS OFICINA DE PRODUCCION |_ DE
HUMANOS MARKETING | Ernesto Nicolas Flores | |/ =

| i Benites IENTO
Jakcy Janela Del Mery Leila Mercado
Aguila Vargas Rodriguez Gloriveth Micher Teran
GdllieZ
OFICINA DE
LOGISTICA OFICINA DE VENTAS
i i —  Gian Franco Ignacio || OFICINA DE CONTROL
Rocio |I_D|EIal;;jllﬁl(:ySantos et BE CALIDAD
OFICINA DE
CONTABILIDAD | L] Ollqzllzg'lol\\llzé_gE
Ana Cecilia Aldea
Chuquillin
OFICINA DE
FACTURACION

Figura 1: Estructura Organizacional de la Empresa ARY Servicios Generales S.A.C

Fuente: Empresa ARY Servicios Generales S.A.C.
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Departamento de Logistica
Este departamento se ocupa de la adquisicion, recepcion y verificacion
buenos proveedores

°
contactar

solicitados,

por cada uno de losmateriales
minimizando costos y garantizando que los insumos sean de calidad.

UBICACION GEOGRAFICA

1.15
Se ubica en calle Los Cuarzos Mz | Lt 18 — Urb. Los cedros — Trujillo, ver la Figura
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Figura 2: Ubicacion geogréafica de la empresa ARY Servicios Generales S.A.C.

Fuente: Google Maps.

1.1.6 PRODUCTOS
La empresa ARY Servicios Generales S.AC., cuenta con 17 productos de

limpieza y desinfectantes que se indica continuacién en a Tabla 1:
Tabla 1: Catalogos de Productos de Limpieza y Desinfectantes

Silicona para melamine

10
11 Ambientador de carro

Gel antibacterial

Silicona car




3 Desinfectante 12 Lejia 5%

4 Quitasarro 13 Lavavajilla

5 Jabon antibacterial para manos 14 Shampoo car
6 Ambientador de hogar 15 Cera Liquida
7 Lejia 3% 16 Limpia vidrios
8 Abrillantador de Ilantas 17 Lejia 4 %

9 Quitagrasa

Fuente: Empresa ARY Servicios Generales S.A.C.

1.2 DETERMINACION DEL PROBLEMA

ARY Servicios Generales S.A.C., es una empresa que ha iniciado sus
operaciones en el 2015, que tiene como objetivo incrementar su productividad,
obteniendo un posicionamiento consolidado en el mercado, al ofrecer productos a bajos
costos. Al ser una empresa con 5 afios en el mercado, carece de un adecuado método de
trabajo que le permita aumentar su produccion y reducir costos, obteniendo asi una
mejora en la productividad, originando mejoras en el producto y tener una marca
productos de limpieza posicionada firmemente en el mercado con una productividad

sostenible en el tiempo.

Se pudo observar la ausencia de un adecuado control de la produccion;
inadecuada planificacion de produccion, procesos no estandarizados; demoras en la
entrega, la materia prima no llega a tiempo, falta de automatizacion en las maquinas,
falta de un adecuado plan de capacitacién y motivacion del personal; no cuenta con una
definicidn clara de las funciones a desarrollar y escasa comunicacién entre el personal.
También se pudo observar la falta de control de calidad, un inadecuado uso de tiempos,
formando cuellos de botella y también falta de un diagrama de operaciones. El principal
problema identificado en la empresa es la baja productividad que influye en el
cumplimiento de objetivos planteados por la empresa, se pueden visualizar de mejor
manera en el Ishikawa (ANEXO B1).

Por lo tanto es necesario aplicar nuevas metodologias que aporten y brinden

soluciones como estudio del trabajo el cual permite utilizar una serie de herramientas,
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originando cambios a corto, mediano y largo plazo, propone el uso de estudio de tiempos
de trabajo para lograr mejoras en los procesos de produccion, recursos humanos,
promueve una cultura de capacitacion y aprendizaje para una mejora continua y lograr
obtener un producto con valor agregado que cubra las necesidades del cliente y de bajo

costo, ademas de fomentar en bienestar entre los trabajadores.

1.3 JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

Se Justifica teéricamente, porque busca mediante la aplicacion de la teoria
y los conceptos basicos de la aplicacion del estudio del trabajo, para incrementar la
productividad en la empresa ARY Servicios Generales S.A.C., cuyos resultados
podran mejorar de manera significativa la productividad, y ser aplicada en los
distintos productos que produce. Por lo tanto, esto permitira contrastar diferentes
conceptos e hipotesis de del estudio del trabajo en la realidad en la linea de
produccion. Se justifica practicamente, porque busca dar solucién a las dificultades
presentadas en el proceso, de esta manera realizar un estudio de tiempos de trabajos
con la finalidad de incrementar la productividad del area de produccion. Se Justifica
Econdmicamente, porque el estudio del trabajo en la empresa ARY Servicios
Generales S.A.C. se basa en ser mas productivo, rapido y eficiente, asegurando la
calidad y reduciendo el costo por unidad producida, logrando asi incrementar las
ganancias. Y se Justifica Metodoldgicamente, porque la adecuada manera en que se
aplica en este trabajo de investigacion la ingenieria de métodos para incrementar la
productividad basidndose en métodos cientificos, situacion que pueden ser
investigadas por la ciencia, una vez que sean demostrados su validez y confiabilidad,

ademas podran ser utilizados en otros trabajos de investigacion.

1.4 OBJETIVO GENERAL DE LA INVESTIGACION

Aplicar el estudio del trabajo para mejorar la productividad de mano de obra

del area de produccion en ARY Servicios Generales S.A.C.
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1.5 OBJETIVOS ESPECIFICOS DE LA INVESTIGACION

e Analizar el diagndstico de la situacion actual de la empresa, determinando la
productividad a traves del estudio de tiempos.

o Disefar la propuesta de mejora

¢ Implementacion de la propuesta para mejora de la productividad de la mano de obra.

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

1.6 LIMITACIONES DE LA INVESTIGACION

La falta de especializacién, analisis y aplicacién en metodologias de mejora
continua de los profesionales graduados en el &rea de ingenieria industrial de las
universidades que ofertan la carrera en el pais, al momento del estudio.

Registro de datos incompletos y no actualizados de la empresa. Esto debido a que no
hay una buena planificacion y control de la produccién.

El periodo de tiempo de recoleccion de la informacion comprende tres meses de
duracién (julio a octubre) a partir de la aprobacion del plan de tesis.

1.7 ALCANCE DE LA INVESTIGACION

El presente estudio explorard a la empresa ARY SERVICIOS GEENRALES
S.A.C.; encontrandose en el sector de industrias ligeras dentro del distrito de Trujillo,
Departamento de La Libertad.
La investigacion abarca Unicamente a la linea de produccion FRESCOR de la empresa:
siendo los productos de limpieza, desinfectantes y aromatizadores los mas requeridos

por sus principales clientes.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO Y CONCEPTUAL

Es parte fundamental de toda investigacion. Se identifica las fuentes primarias

y secundarias sobre las cuales se sustenta la investigacion y el disefio del estudio.

2.1ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Por lo tanto, para validar este trabajo, se ha considerado como guia, la siguiente
investigacion realizadas por (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, esta tesis tiene como disefio de investigacion pre
experimental , aplico la herramienta de Ishikawa para poder identificar los diferentes
problemas que generan la baja productividad de mano de obra, de este modo se
determind el tiempo estandar en la produccion en las operaciones que conforman la linea
productiva, para identificar el cuello de botella y poder implementar un plan de mejora,
como también aplicé un balance de lineas para mejorar la eficiencia de la linea
productiva que incremento en un 6 % para eliminar los tiempos muertos, la mejora se
realiz6 en todas fases del estudio de métodos, se concluy6 que el tiempo estandar inicial
de la produccion era de 863.23 min, se logro reducir a 766.31min , con una diferencia
de 96.92 min. Logrando 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 produccion de cocinas para incrementar la productividad
de mano de obra en la empresa fibra Acero S.A”, en la ciudad de Cuenca (Ecuador), el
fin de este estudio fue estandarizar los tiempos de produccion con la aplicacion del
estudio de tiempo, con el objetivo de reducir los cuellos de botella en la linea productiva,
a través de un diagrama de Ishikawa se identifico los problemas mas criticos, en la

implementacion de la mejora se elimino las operaciones que no generaban valor y a
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través la aplicacion de un DAP se pudo determinar que las actividades improductivas
con un 38%, concluy6 que al aplicar la mejora hubo una reduccion de tiempos, ya que
el tiempo estandar inicial en la produccion era de 8,46 horas, y se redujo a 7,01 horas,
se ahorro un 1,45 horas en el proceso, se incremento la productividad de la mano de
obra del 17,14%.

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 area 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 que no generan valor , 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, busc6 determinar el incremento de la eficienciay eficacia,
con la aplicacion de la herramienta de estudio de tiempos con el objetivo de poder
disminuir los tiempos que no generan valor en el proceso y aumentar la cantidad de
productos, también se realiz6 una nueva distribucion de maquinarias como mejora para
recortar el recorrido de los operarios ,concluyo6 que con la aplicacion de este método de
estudio del trabajo, se increment6 la productividad de mano de obra en un 36% . De este
mismo modo la eficiencia incrementd un 28% y la eficacia en un 6%. En la investigacion
de Sandoval (2013), denominada: “Estudio de trabajo en el area de produccion para
elevar la productividad de mano de obra de la empresa de calzados industrias Jhoam
E.LR.L”, en la ciudad de Trujillo, teniendo como diseno de investigacion pre.-
experimental ,buscé determinar los tiempos estandares de produccion a traves de un
estudio de tiempos para identificar el cuello de botella, realizo un DAP para identificar
las actividades que no generan valor que represent6 un 36 %, se realiz6 una propuesta

de un nuevo método de trabajo con la finalidad de incrementar la productividad de mano
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de obra , obteniendo como resultado identificando que el cuello de botella se encuentra
en el &rea de armado y el tiempo estandar fue de 520.56 minutos por docena, por lo
tanto la productividad de la mano de obra se increment6 un 57 %. Por ultimo en la
investigacion de (Ulco, 2017), denominada : “Aplicacion 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 elaboro un nuevo layout ya
que la distancias de recorrido no permitian un trabajo optimo, se elimino las operaciones
innecesarias aplicando las 5s , concluyo que el estudio de tiempos luego de la aplicacion
de la ingenieria de métodos disminuyo de 29.56 min y una productividad de la mano de
obra de 192 cajas/hora-hombre. Teniendo una mejora del 23.7% en su productividad de
M.O.

Andadre (2019) en su investigacion denominada: “Estudio de Tiempos y
Movimientos para Incrementar la Eficiencia en una Empresa de Produccion de Calzado”
en Ecuador. Se presenta los resultados de un estudio de tiempos y movimientos en una
industria que fabrica calzado. En primer lugar, se emple6 un diagrama de Ishikawa y el
método de las 6M para determinar la causa de la baja productividad. Seguidamente, se
estandarizo las tareas utilizando un diagrama de proceso de operaciones y diagramas
bimanuales. Finalmente, se establecid el tiempo de produccién aplicando un estudio de
tiempos por cronémetro. Con el uso de estas herramientas se determind que en ninguna
de las areas el trabajo estaba distribuido equitativamente. A fin de dar solucion a estos
inconvenientes se reasignaron tareas de una estacion a otra. Por ultimo, aplicando una
hoja de verificacion se evidenci6 los resultados. Asi se comprobé que el uso de técnicas
de gestidn productiva incrementa la productividad y la eficiencia en los procesos de

produccidn. Los resultados evidenciaron un incremento de la produccion del 5,49%.

Reafio (2015) en su tesis, denominada: “Propuesta de Mejora de la
Productividad en el Proceso de Pilado de Arroz en el Molino Latino S.A.C.” en
Lambayeque. Este andlisis consistio en realizar un diagnostico de la situacion actual de
la empresa, lo que permitio identificar las principales restricciones del sistema, que
reducen la eficiencia del proceso, se pudo ver que el principal limitante o cuello de

botella es la etapa del secado, esto se da porque el tipo de secado que realizan es de
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forma artesanal, ocasionando retrasos de entrega de pedidos, con una duracion de 2,2
dias, una vez identificado las actividades que limitan la productividad en el proceso de
pilado de arroz se aplicara herramientas de ingenieria de métodos para poder
solucionarlos tales como: estudio de trabajo, estudio de tiempos y movimientos, sobre
la base de un indicador importante de produccion que es la productividad con relacién
a la materia prima, de mano de obra y economica. Logrando incrementar la
productividad actual con la productividad obtenida con la mejora, se obtiene un
incremento de la productividad del 59,95%. Esto implica que la productividad
increment6 de S/.17, 53 kg/h a S/. 28,04 kg/h. Esta productividad permitird cubrir la
necesidad del &rea mercadeo, produciendo 6 500 kg/h, con una eficiencia de 96,2%.

Sabino (2019) en su tesis, denominada: “Estudio del Trabajo en la Linea de
Produccion de Vidrio y la Productividad en la Embotelladora San Miguel del Sur S.A.C.
- Huaura, 2016”, en Lima. La poblacion de estudio fueron los colaboradores de la linea
1 de produccion de vidrio en la empresa embotelladora San Miguel de Sur S.A.C en el
afio 2016, utilizandose como dimensiones el estudio de tiempos, estudio de métodos,
eficacia y eficiencia. El tiempo de produccién en la linea 1 resulté de 34,42 minutos, el
balance de linea permitio elevar la eficiencia de la linea a 96.86% con una produccion
de 4,507 unidades por turno de trabajo, la produccién real se elevo de 1.56 botellas por

cada sol a 1.66 botellas por cada sol.

Ruiz (2016) en su tesis, denominada: “Estudio de métodos de trabajo en el
proceso de llenado de tolva para mejorar la productividad de la empresa Agrosemillas
Don Benjamin E.ILR.L.”, en Trujillo. El analisis del método de trabajo actual permitio
proponer una alternativa con la implementacién de equipo que facilite el trabajo de los
operarios y disminuya el tiempo requerido para llevar a cabo el proceso de llenado de
tolva. Se realiz6 un estudio de tiempos con cronémetro para establecer el tiempo
estandar al trabajar con la propuesta de mejora del método de trabajo. Se diagramé y
analiz6 el método propuesto para luego compararlo con el método actual y verificar su
efecto en la productividad de la empresa. Logrando con la propuesta de mejora aplicada
al proceso de llenado de tolva incremento en un 1.90 % la productividad del area de

produccion.

Vargas (2015) en su investigacion titulada “Aplicacion del estudio del trabajo

para mejorar la productividad de la empresa Ingenieros en Accion S.R.L. en al afio
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20157, realizada en la ciudad de Trujillo, aplico el estudio a todas las actividades del
proceso productivo, seleccionando como muestra la fabricacion de trompos de
construccién, del cual realizo un estudio del antes y el después. Primero realiz6 un
estudio de tiempos y una serie de preguntas para la evaluacion y el analisis del método
actual; luego implanto las mejoras y volvio a medir el tiempo. En los resultados obtuvo
una disminucion de 4,58% del tiempo estandar (40,88 minutos de tiempo de
produccién), las mejoras se compararon técnicamente los datos, mas no
estadisticamente, debido a lo extenso del proceso productivo del trompo. La distancia
de la nueva distribucién se redujo de 964,93 metros a 565,29 metros, que representa una
disminucion de 41,42%. La productividad del trabajo antes de la propuesta centrada en
el proceso de armado fue 0,003509 trompo/H-H. y después de la propuesta fue 0,071
trompo/H-H., aumentando asi 19,23%. Con los resultados obtenidos se concluyo que la
productividad aumento significativamente después de la aplicacion del estudio del

trabajo

2.2GLOSARIO DE TERMINOS

El Estudio del Trabajo: como una evaluacion previa de las actividades de
un sistema productivo, proponiendo métodos de trabajos 6ptimos, que ayuden a dar un
buen rendimiento productivo, de esta manera se aplican herramientas necesarias, para
aumentar los indices de productividad. Estd conformada por dos técnicas
fundamentales, la ingenieria de métodos y el estudio de tiempos, este Ultimo
diagnostica los tiempos improductivos, que permite la estandarizacion de procesos,
para reducir demoras innecesarias, 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 con anterioridad , trabajan en conjunto
para establecer normativas de produccion, y lograr el mayor desempefio del operario,
para ello es necesario realizar una medicion de trabajo que conlleven a reducir tiempos
que no generan valor, 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
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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. (Freivalds, 2014)

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 evaluacion 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) gue 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 relacién 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 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)

La Medicidn del 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,
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es una herramienta fundamental 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)

Estudio de Tiempos: hace una mejora en la reduccién 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 funcién 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. 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 : n = (40Vn" Y x 2 — (3 x) 2 ¥ x ) 2 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: tiempo ciclo =} tiempos registrados para
realizar cada elemento 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 segin corresponda. (Palacios, 2014) 8 El

tiempo estandar es el tiempo requerido para fijar la realizaciéon de cada actividad de
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trabajo, con una adecuada aplicacion de técnicas de la medicién 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 razén 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 productividad: es la medicién del cociente que se forma por los
resultados obtenidos y los recursos que se emplean, es decir se encuentra relacionado
a los resultados de un proceso o un sistema, con la finalidad de lograr mejores
resultados para incrementar la productividad, considerando cada uno de los recursos
para generarlos. (Gutierrez Pulido, 2014). Existen diversos tipos de productividad esta

investigacion asume productividad de mano de obra:

e La Productividad Total: La productividad es el resultado que se obtiene de
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un proceso que incluye todos los recursos (entradas) empleados por el sistema;
es decir es cociente entre la salida y la agregacion del grupo de entradas. El
calculo de la productividad total es muy importante y de real utilidad para
entender el comportamiento de los diferentes insumos empleados en su grupo.
(Biasca, 2015).

o Produccién
Productividad = ———
Recursos

Productividad de las maquinas: es la cantidad que se produce de un producto

por hora- méaquina empleada

Volumen de Produccion

P(M) =
(M) Numero de maquinas

Productividad de Mano de Obra: es la cantidad de productos que se produce
por hora — hombre, tiene que ver con los bienes y/o servicios producidos por la
mano de obra directa. (Velasco Sanchez, 2014)

Volumen de Produccion

P(MO) =
%7 Numero de trabajadores

Balance de Linea: El balance de lineas tiene como propdsito asignar la misma
cantidad de trabajo a cada operador y, en consecuencia, que los tiempos
estandares para cada operacion sean similares; de manera tal que el material
fluya continuamente por cada puesto de trabajo, evitando asi los cuellos de
botella, es decir, el aglomeramiento del producto en proceso en algin puesto
de trabajo. (Meyers, 2000)

B Y'tareas
~ (Nro.real ET) * (TC asignado)

La Tabla Westinghouse: es un método de valoracion mas completo,

actualmente es el método mayor usado por aquellos analistas que buscan
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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: 9 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, existe 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 algin
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,
ventilacién 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)

2.3. MARCO TEORICO
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La parte tedrica que estd relacionada con la presente investigacion es la

siguiente:

El Estudio de Métodos:

Es una técnica para disminuir los tiempos de trabajo en las distintas actividades
por medio de la investigacion sistematica, la evaluacion critica de los métodos, el
proceso coexistente y la solucion e implementacion de mejores métodos de trabajo
estandarizados. El estudio de métodos sirve para reducir o eliminar los movimientos
ineficientes repetitivos de los trabajadores por métodos eficientes. Asi mismo, permite
desechar los tiempos muertos que no genera ningn valor agregado al proceso

productivo. (Kanawaty, 1992, p.252).

Operaciones repetitivas
%O0R =

Operaciones Totales

El estudio de métodos incluird el disefio, la formulacion y selecciéon de los
mejores métodos para nuestros procesos, equipos, herramientas que se necesiten para
fabricar un producto realizado los procedimientos y disefios del trabajo para lograr una

eficiencia y eficacia alta. (Moyasevich, 2008, p.4).

Para realizar el estudio de tiempos es necesario aplicar diversas técnicas para
poder determinar el tiempo requerido en una tarea definida; la cual sera realizada por un
trabajador calificado y nos indicara cuanto tiempo invierte en realizarla. Este resultado es
representado por el tiempo en minutos. (Garcia, 2013. p.177).

El estudio de tiempo es la minimizacion del tiempo que se requiere para una ejecucion de
algun trabajo, también ayuda a la conservacion de los recursos como también a minimizar
los costos, asi como proporciona la capacidad de eliminar o reducir movimientos

ineficientes y mejorar los eficientes. (Gisbert, et, al. 2017 p. 3)

¢ El tiempo normal: Es el tiempo utilizado para ejecutar un proceso de
produccién normal. En otras palabras, el tiempo normal es igual al tiempo observado
(TO) + factor de calificacion (FC). (Janania, 2008, p.100)
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e El sistema Westinghouse: Es uno de los sistemas de calificacién que se han
usado por mas tiempo, que en sus inicios fue Illamado de nivelacion, fue desarrollado
por la Westinghouse Electric Corporation (Lowry, Maynard y Stegemerten, 1940). Este
sistema de calificacion Westinghouse considera cuatro factores para evaluar el
desempefio del operario: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. (Freivalds y
Niebel, 2009, p.358)

e El tiempo estandar: Es el tiempo utilizado de un trabajador experimentado
en su actividad pues establece estandares laborales para aumentar la productividad de
los trabajadores, ademas de mejorar la eficiencia y la calidad agregando los suplementos
correspondientes por fatiga y por atenciones personales. Por lo tanto, la férmula del
tiempo estandar es igual a TN (1+ S). (Janania, 2008, p.100)

e La tolerancia o suplementario: Se refiere al tiempo perdido por el
trabajador, fatiga o necesidades fisioldgicas. Para determinar esta holgura la valoracion
del observador es fundamental ya que se puede apreciar los diversos factores que
ocasionan interrupciones en el proceso. Generalmente, el tiempo extra es asignado como
una porcion del tiempo normal, el cual se emplea como un multiplicador igual a 1 +

suplemento. (Janania, 2008, p.101)

El Estudio del Trabajo:Es un examen sistematico de los métodos para realizar
las tareas, con el fin de mejorar la utilizacion eficiente de los recursos y determinar
normas de rendimiento con respecto a las tareas que se estan realizando, implicando el
método operativo para disminuir el trabajo innecesario y fijar el tiempo normal para la
realizacion de cada tarea.

El estudio del trabajo “es un andlisis que se realiza de forma sistematica al método de
produccion existente con el objetivo de identificar actividades que no agregan valor,
proponer mejoras para el uso eficaz de los recursos y poder establecer nuevas normas de

rendimiento para las actividades mejoradas.” (Kanawaty, 1992, p. 19)

El Diagrama Hombre — Maquina:Es una técnica que se utiliza para estudiar,
analizar y mejorar una estacion de trabajo a la vez. El diagrama muestra la relacién
de tiempo exacto entre el ciclo de trabajo de la persona y el ciclo de operacion de la

maquina. Estos hechos pueden conducir a una utilizacion més completa del tiempo
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del trabajador y de la maquina, asi como a obtener un mejor balance del ciclo de
trabajo. N (nimero de méquinas que el operario puede manejar) es igual al ciclo total
/ ciclo hombre. (Freivalds y Niebel, 2009, p. 33)

La Productividad: En el campo de la economia, se entiende por productividad al
vinculo que existe entre lo que se ha producido y los medios que se han empleado para
conseguirlo (mano de obra, materiales, energia, etc.). La productividad suele estar
asociada a la eficiencia y al tiempo: cuanto menos tiempo se invierta en lograr el resultado

anhelado, mayor sera el caracter productivo del sistema. (Pérez, 2012, p. 1).

La productividad es la medicion entre las entradas que ingresa a un proceso y la
respectiva cantidad de bienes producidos, la productividad también implica la constante
mejora de los procesos productivos y es la comparacion entre los bienes o servicios
producidos y la cantidad de recursos utilizados para el proceso productivo. (Carro, et. al,
2012, p. 3).

La férmula de la productividad:

Salidas de Materia Prima

MP =
p Entradas de Materia Prima

Produccion diaria
pMO

I Tiempo Requerido

Los Diagramas de Actividades del Proceso (DAP):Es una metodologia de
representacion grafica que usualmente detalla un componente del producto o un operario
en el que se muestran los pasos que se siguen en toda una secuencia de actividades, dentro
de un proceso o un procedimiento, identificAndolos mediante simbolos de acuerdo con su
naturaleza, permitiendo un analisis exhaustivo del proceso. A diferencia del DOP en el
DAP se representan los transportes, demoras, almacenajes y operaciones combinadas,

ademas de los elementos presentados en el DOP. (Garcia, 2013, p. 41)

El Diagrama de Ishikawa:Es una técnica de analisis en la resolucion de
problemas, para explicar como diversos factores que afectan un proceso pueden ser
clasificados y relacionados de cierta manera. EI “resultado fijo" de la definicion es
comunmente denominado el "efecto”, el cual representa un area de mejora: un problema

a resolver, un proceso 0 una caracteristica de calidad. Una vez que el problema/efecto es
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definido, se Identifican los factores que contribuyen a él (causas). (Maldonado, 2011, p.
82)

El Grafico de Pareto:Es una técnica que muestra el grado de importancia que
tienen algunos factores en determinados problemas, tomando en cuenta la frecuencia de
cada factor; como resultado, pueden atacarse primero los problemas mas relevantes que

originan el 80% de los problemas. (Maldonado, 2011, p. 74).

La presente investigacion se justifica tedricamente porque se podré probar la
eficacia de las herramientas de ingenieria de métodos (estudio de trabajo) en el &rea de
produccién, minimizando las actividades innecesarias que pueda tener cada trabajador
observando y analizando tal cual nos permita conocer el tiempo que invierte el trabajador
por cada una de sus actividades (estudio de trabajo), analizar situaciones internas como
ausencia de estandarizacion de métodos de trabajo, tiempo estandar no establecido, asi
como la baja eficiencia y eficacia, que inciden en los resultados de esta empresa; por otro
lado, también es pertinente de manera practica dado que permite identificar los problemas
de la baja productividad que inciden en los resultados de la empresa, con tales resultados
se podré proponer cambios en la estandarizacion de los métodos y toma de tiempos en el
proceso productivo de la empresa; lo que la hace también pertinente econémicamente en
el tiempo de entrega del pedido, que afecta la productividad de esta empresa, ya que si el
pedido no es entregado a tiempo con la cantidad solicitada el ingreso disminuira, por
ultimo se justifica metodolégicamente pues se empleard ingenieria de métodos para
facilitar el aumento de la productividad. Ademas, de utilizar las teorias del marco teérico
y los conocimientos adquiridos durante la formacion profesional. De este modo se medira
las variables de estudio que les pueden servir de guia a futuros investigadores.
(Hernéandez, et, al. 2017. p. 39)
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CAPITULO I11: DIAGNOSTICO GENERAL

Se muestra la descripcion del problema que presenta actualmente la empresa, el
disefio de la investigacion, y el analisis de datos en donde se presentaran las técnicas e

instrumentos que se desarrollaran.

La empresa objeto de estudio ARY Servicios Generales S.A.C., presenta 3 lineas
de produccién: Productos de Limpieza, Perfumeria y Agua Desionizada; enfocandonos en
la Linea de productos Frescor a través de su marca FRESCOR. La empresa esta conformada
por 20 colaboradores: 8 en produccion, 5 en logistica, 5 en ventas y 2 en planta de agua. En
la actualidad la empresa cuenta con una pequefia area de almacén de materia prima, equipos

y herramientas distribuidos de manera inadecuada.

Tiene como objetivo incrementar su productividad, obteniendo un posicionamiento
consolidado en el mercado, al ofrecer productos a bajos costos. Al ser una empresa con 5
afios en el mercado, carece de un adecuado método de trabajo que le permita aumentar su
produccién y reducir costos, obteniendo asi una mejora en la productividad, originando
mejoras en el producto y tener una marca productos de limpieza posicionada firmemente en

el mercado con una productividad sostenible en el tiempo

Se pudo observar la ausencia de un adecuado control de la produccion; inadecuada
planificacion de produccion, procesos no estandarizados; demoras en la entrega, la materia
prima no llega a tiempo, falta de automatizacion en las maquinas, falta de un adecuado plan
de capacitacion y motivacion del personal; no cuenta con una definicion clara de las
funciones a desarrollar y escasa comunicacion entre el personal. También se pudo observar

la falta de control de calidad, un inadecuado uso de tiempos, formando cuellos de botella y
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también falta de un diagrama de operaciones. El principal problema identificado en la
empresa es la baja productividad que influye en el cumplimiento de objetivos planteados por

la empresa, se pueden visualizar de mejor manera en el Ishikawa.

Por lo tanto es necesario aplicar nuevas metodologias que aporten y brinden
soluciones como estudio del trabajo el cual permite utilizar una serie de herramientas,
originando cambios a corto, mediano y largo plazo, propone el uso de estudio de tiempos de
trabajo para lograr mejoras en los procesos de produccion, recursos humanos, promueve una
cultura de capacitacion y aprendizaje para una mejora continua y lograr obtener un producto
con valor agregado que cubra las necesidades del cliente y de bajo costo, ademéas de fomentar

en bienestar entre los trabajadores.

3.1. PROBLEMA

¢Cual es la influencia de la aplicacion del estudio de trabajo para mejorar la
productividad de mano de obra del area de produccién en ARY Servicios Generales
S.AC.?

3.2. HIPOTESIS

La aplicacion del estudio del trabajo incrementara la productividad de la
Empresa ARY Servicios Generales S.A.C.

3.3. TIPO Y DISENO DE INVESTIGACION

Es un estudio aplicado, ya que se propone aplicar el Método de Estudio de
Trabajo en la empresa ARY Servicios Generales S.A.C., con la finalidad de mejorar la
productividad del area de produccion. Al mismo tiempo es experimental, se manipula
intencionalmente la variable independiente (Estudio de Trabajo) para observar los
efectos en la variable dependiente (productividad). El disefio es pre experimental dado
que se realizara una mejora en los procesos de la empresa a través de la aplicacion del
Estudio de Trabajo para identificar su efecto en la productividad mediante un pre y post
test. (Ibafez, 2015, p. 67)
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G 0O1x02

X aplicacion del Método Estudio de Trabajo

o1 »| O2

Pre-prueba Post-prueba

Donde:
G: grupo experimental, empresa ARY Servicios Generales S.A.C.
01, O2: observaciones de la productividad

X: aplicacion de las herramientas de ingenieria en el area de produccion

3.4. OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Es es el proceso de la definicion conceptual y operacional de
las variables de la hipotesis pasando de un nivel abstracto a un nivel concreto y
especifico a efectos de poder observarla, medirla o manipularla, con el propésito de
contrastar la hipotesis, permitiendo evaluar su comportamiento efectivo. Ver Tabla
2.
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Tabla 2: Operacionalizacion de variables

3.5. POBLACION, MUESTRA Y MUESTREO:

FUENTE: Sabino (1992)

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL | DEFINICION OPERACIONAL INDICADORES El\jISSIIE:AIODI\IIE
) ) Ts=TN (1 +Tol)
o Tiempo estandar
2
. i 40y (n'zx2 - 1(x)?
o Nivel de confianza n= (M)
pl, 7
El estudio de trabajo es el examen S
X1
sistematico para realizar actividades con |« Tiempo medio Tx =
VIARIQBLSs el fin de mejorar la utilizacion eficaz de 1
INDEPENDIENTE:
los recursos y establecer normas de x —
lempo estandar .
HEBiRCs rendimiento con respecto a las | e  Tiempo normal C= RAZON
i 11 11
TRABAIO actividades. esta compuesto por dos # de estaciones x cuello de botella
técnicas fundamentales las cuales son: el N
o Eficiencia de linea | . .
estudio de métodos y la medicion de =Tiempo medio x valoracion Layout
trabajo. (Vasquez,2012) o Tiempo muerto
TM = Kc- YTi
e Produccion p= Tb
C
o Tiempo Improductivo Actividades Improductivas
= X100
Total de actividad
VARIABLE pon @ gl gk [ —Evaluacion del rendimiento de e i raducis ’
. la mano de obra. RAZON
DEPENDIENTE: rendimientos de mano de obra en Hrs Hombres empleada (H - H)
PRODUCTIVIDAD DE funcion del trabajo necesario para el
LA MANO DE OBRA producto final. (Freivalds,2014)

Se requiere de esta informacion de la poblacion porque ello determina o

afecta al tamafio de la muestra que se vaya a seleccionar

POBLACION:

La poblacion de estudio es un conjunto de casos, definido, limitado y

accesible, que formaré el referente para la eleccion de la muestra, y que cumple con

una serie de criterios predeterminados. (ARIAS Jests, VILLASIS miguel y
GUADALUPE Maria, 2016, p. 201-206). Esta formado por todas las actividades que
realizan los 2 colaboradores involucrados en el sistema productivo, de la empresa
ARY Servicios Generales S.A.C.
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MUESTRA:

Una muestra puede ser obtenida de dos tipos: probabilistica y no
probabilistica. Las técnicas de muestreo probabilisticas, permiten conocer la
probabilidad que cada individuo a estudio tiene de ser incluido en la muestra a través
de una seleccion al azar. (OTZEN, T. & MANTEROLA C. 2017, p.227-232). La
muestra estara conformada formado por los 3 colaboradores involucrados en el
sistema productivo, de la empresa ARY Servicios Generales S.A.C.

MUESTREO:

En el caso del analisis interno del area de produccién el muestreo se realizo

por conveniencia, dado que la poblacién es reducida.

UNIDAD DE ANALISIS:

Colaboradores involucrados en el &rea de produccion.

CRITERIOS DE INCLUSION:

Se consideraron los dias laborales establecidos por politica de la empresa,
es decir, de acuerdo a nuestro objeto de estudio, de lunes a sabado con 08 horas
diarias de trabajo.

CRITERIOS DE EXCLUSION:

No se consideraran los domingo y feriados.

3.6. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS
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Para el cumplimiento de los objetivos especificos planteados en esta
investigacion, se detalla las técnicas, instrumentos, procedimientos, etc.; en la

siguiente tabla 3:

Tabla 3: Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

OBJETIVOS ESPECIFICOS TECNICAS INSTRUMENTOS

Medicion de tiempo con

cronometro “vuelta cero”

Analizar el diagnéstico de la Estudio de tiempo Tabla Westinghouse
situacion actual de la empresa, determinando la
productividad a través del estudio de tiempos. 9”
Diagrama de actividades Ishikawa
de procesos Diagrama de Pareto
Disefiar la propuesta de Encuesta Cuestionario (Pre Test)
mejora -
! Balance de linea Layout
Diagrama de
Diagramacion
Procesos

Medicién de tiempo con
Implementacién de la propuesta para mejora de la

Estudio de tiempo “ »
productividad de la mano de obra. P Cronor_netro VPelta —
p Hoja de registros de
Implementacion de tiempos
balance de linea OTI

Tabla Westinghouse
Eficiencia de linea

Indicadores de

Comparar el impacto del estudio de trabajo en la productividad Tiempo muerto
mejora de la productividad Produccion
Analisis estadistico Software SPSS V25

Elaboracion propia

3.7. PROCEDIMIENTO

Para realizar el diagndstico inicial de la empresa; se aplicé un diagrama de
ISHIKAWA (Anexo B6) y PARETO (Anexo B7) como las principales herramientas,
que ayuden a identificar las causas principales que originan la baja productividad de
la mano de obra de los trabajadores, ademas se empled un DAP para cada producto
para analizar las actividades que no generan valor (Anexo B3, B4 y B5), se realiz
una medicion de tiempos para calcular el tiempo estandar actual en el proceso de
cada producto, aplicando las formulas correspondientes de la medicion de tiempos
(Anexo Al7) ; para registrar los tiempos como analisis pre test serd de observacién

directa, utilizando el método “vuelta cero “, posteriormente se utilizé una hoja de
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3.8.

registro (Anexo A 20, A21 y A22),con el objetivo de calcular el tiempo normal con
el uso de latabla OIT (Anexo A 69) para asignar las valoraciones y suplementos para
cada uno de los productos en andlisis, del mismo modo se empled la tabla
Westinghouse (Anexo A70). A demas se calcul6 la productividad de la mano de obra

actual, aplicando las formulas correspondientes (Anexo A2, A3y A4).

Para disefiar la propuesta de trabajo se aplico la técnica del interrogatorio
(Anexo A32, A33 y A34) para identificar las mejoras que se pueden implementar,
ademas utilizamos la herramienta del balance de linea y reducir las estaciones de
trabajo, con esto reduciremos tiempos innecesarios y se incrementara la eficiencia en
la linea productiva, también se creard un nuevo disefio en el Layout con el objetivo

de poder reducir las distancias innecesarias para el operario.

En la implementacién del estudio de trabajo se eliminaron las operaciones
improductivas aplicando un nuevo DAP (Anexo B8, B9 y B10), de esta modo se
realizé un nuevo estudio de tiempos , se empled para la medicion de tiempos “vuelta
cero “, se utilizd una hoja de registro (Anexo A50, A51 y A52), con el objetivo de
hallar el nuevo tiempo normal, ademas se hizo uso de la tabla OIT (Anexo A69) para
asignar las valoraciones y suplementos correspondientes, de la misma modo se hace
uso de la tabla Westinghouse (Anexo A70), Posteriormente se calculd la nueva

productividad de la mano de obra 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
férmulas que se muestran en el marco teérico, ademas de ello se recurre al analisis

estadistico de las productividades teniendo como herramienta el software SPSS V25.

METODO DE ANALISIS DE DATOS:

Consiste en la realizacién de las operaciones a las que el investigador
sometera los datos con la finalidad de alcanzar los objetivos del estudio. Todas estas

operaciones no pueden definirse de antemano de manera rigida.
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a. Andlisis Descriptivo: En la presente investigacion se utilizard el analisis
cuantitativo, apoyandonos con el programa Microsoft Excel para medir la
productividad del antes y después de la implementacion de la ingenieria de
métodos, Minitab para los diagramas de Ishikawa que nos dan datos de los
procesos de la productividad de materia prima y productividad de mano de obra
con el fin de comparar la situaciéon inicial y la situacion después de la

implementacion.

b. Analisis ligado a las hipotesis: A nivel de analisis inferencial se realiza con el
programa IBM SPSS que nos mostrara la prueba de normalidad de datos para asi
hallar la significancia que puede tener el PreTest con el PostTest para asi aceptar
la hipétesis de que la ingenieria de métodos incrementara la productividad en la

empresa ARY Servicios Generales S.A.C.

3.9. ASPECTOS ETICOS

Los investigadores asumen la responsabilidad de proteger la propiedad de
los datos confidenciales ofrecidos para la empresa ARY SERVICIOS GENERALES
S.A, en la cual se esta realizando este proyecto, y a no revelar la identidad de aquellos
participes de esta investiga, asi como también a través de los instrumentos que
aplicaremos nos comprometemos que nuestra investigacion se realizara respetando
normas y principios de originalidad y toda la informacion brindada ser utilizada solo

para fines de investigacion.
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CAPITULO IV: RESULTADOS

En el presente capitulo se da a conocer los resultados en base en cada una de las
propuestas de mejora en los procesos analizados. De manera previa, es necesario definir
ciertas consideraciones que resultan importantes y necesarias para garantizar el éxito de

la implementacion de las herramientas.

4.1Diagnéstico de la situacion actual de la empresa (Productividad)

Para calcular la productividad inicial se realizo el estudio de tiempos por
cada producto estrella, este calculo se puede visualizar en la tabla 24, 25y 26 en
anexos, se ejecutd el nimero de muestras apropiadas para cada producto estrella ver
tabla 27, 28 y 29 en anexos. Se le asignan la valorizacién y los suplementos
correspondientes para hallar el tiempo normal y el tiempo estandar, esto se puede
visualizar en la tabla 4 y en los anexos 33, 34 y 35. Una vez realizado todo este
procedimiento se presenta a continuacion un resumen del tiempo normal, estandar y

la productividad actual.
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TOM

A HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO
LEJIA 3% AREA: PRODUCCION
1 IDENTIFACION DE LA FECHA: 15/08/2020 -
OPERACION OBSERVADOR LEONARDO Y CLAUDIA 01/09/2020
ITEM | DESCRIPCION DEL ELEMENTO CICLOS (MINUTOS) RESUMEN
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 |12 |13 | 14 | 15 | X T Tp
1 Agregar el Hipoclorito de sodioen | 1,5 170 17116 (16|16 |16 |17 |15 165 1515|116 |15]|16| 24,3 163
un recipiente. 9 ' 1 3 5 7 1 0 8 ' 7 6 0 5 2 9 '
- 55 50|51 (50(|52]|56]|53]5,3 50|49 |50(|49|55]| 795
2 Afadir el agua y mezclar. 5 5,85 1 4 1 7 9 8 4 5,81 5 0 5 8 A 1 5,30
Envasar en las diferentes 2,0 2212112112224 |23]|23 2712112312226 352
3 presentaciones 3 2,69 4 1 2 1 0 1 3 2,69 0 2 7 4 8 4 2,35
Total (Minutos) 91|10,289(88(87(91]/97(93(92|101(92(85(89|8,7]29,8
7 4 6 8 8 5 0 9 5 5 9 8 9 7 4
0,1 01(01(01(01/01]01]0,2 01/01(01(01|0,1
Total (Horas) 5 0,17 5 5 5 5 6 6 5 0,17 5 4 5 5 6
Produccién (Lejia 3%) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
. _ ., 6,5 6,7 6,7[68|65|61|63]|6,4 6,469 |66|68]6,1
Productividad = (Produccion/H-H) 4 5,86 0 6 3 6 9 9 9 5,91 6 9 7 4 0

Elaboracion propia

Tabla 4: Tiempo estandar actual del proceso y productividad actual LEJIA 3%
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Tabla 5: Tiempo estandar del proceso y productividad actual del QUITA SARRO

TiM HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO
IDENTIFICACI QUITA SARRO AREA: PRODUCCION
1 ON DE LA
OPERACION OBSERVADOR FECHA: 15/08/20 - 01/09/20
CICLOS (MINUTOS) RESUMEN
DESCRIPCION Combl Supl
ITEM DEL P e
ELEMENTO | 1 | 2 | 3| 4 | 5 | 6| 7 |8 |9 |10]11]|12|13| 14| 15 TP| ¢ |TN TS
ment
mento
0
Agregar el agua
en funcién al
1 volumena | 223229221 (224225232 | 231 | 221|225 | 257 | 281 | 242 | 2,58 | 2,60 | 2,41 238 | 1,08 |257| 25% |3,21
preparar.
Afadir el 4cido
2 | fosforico mezclar | 2,18 | 2,22 | 2,12 | 2,11 | 2,61 | 2,41 | 2,33 | 2,56 | 2,24 | 2,27 | 2,26 | 2,18 | 2,11 | 2,11 | 2,15 226 | 1,08 |2,44 | 25% | 3,05
hasta disolver.
g | Afladimosel |, 6o 351220230 | 224225213 | 221|214 | 2,17 | 217 | 238 | 2,41 | 210 | 2,05 | 5 | 224 | 1,08 | 2,42 | 25% | 3,03
color y mezclar.
4 A”a:]'gzi'lgf'or’ 222|232 (219|218 213 | 204|216 | 215|245 | 2,16 | 2,18 [ 2,27 | 241 [ 2,17 |20 | 4 | 221 | 1,08 |2:39 | 23% | 2,93
Agregar la
5 esencia 0,95 /0,87 | 0,96 | 0,89 | 0,84 | 0,99 | 0,85 [ 0,75 | 0,82 | 0,91 | 0,95 | 0,83 | 0,87 | 0,74 | 0,92 0,88 | 1,08 |0,95| 25% | 1,18
respectiva.
6 Agr;gnfeez'c‘;g:mo' 5,69 | 572|586 | 535 | 583 | 544 | 586 | 4,89 | 560 | 517 521 | 4,96 | 4,87 552 4,84 |7 |539 | 1,08 |582| 20% 6,98
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Realizar el
envasado en las

diversas 3,80 (351365374 |363|382]|3,62]354|3,76|357|3,34|3,29]3,43]|3,27 | 3,29 355 | 1,08 |3,83| 25% | 4,79
presentaciones.
Total (Minutos) 195|19,2(19,1|189|19,5|19,2 | 19,2 |18,3|19,2| 18,8 | 18,9 | 18,3 | 18,6 | 185 | 17,7 18,9 20,4 25,1
3 5 9 0 3 7 6 1 6 2 2 3 8 1 6 0 1 8
Total (Horas) |0,33|0,32|0,32(0,320,33|0,32|0,32|0,31/0,32(0,310,32|0,31|0,31|0,31 | 0,30
Produccion 1 fonie | MRS T B N 1 s 1A ¥
(Quita sarro)
Productividad =
(Produccion/H- | 3,07 | 3,12 | 3,43 | 3,17 | 3,07 | 3,11 | 3,12 | 3,28 | 3,12 | 3,19 | 3,17 | 3,27 | 3,21 | 3,24 | 3,38

H)

Elaboracion propia
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Tabla 6: Tiempo estandar del proceso y productividad actual del SACA GRASA REFORZADO.

I\-I;IOA HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO
1 IDENTIFICACIQN DE LA SACA GRASA REFORZADO AREA: PRODUCCION
OPERACION OBSERVADOR | LEONARDO Y CLAUDIA FECHA: 15/08/20 - 01/09/20
CICLOS (MINUTOS) RESUMEN

ITE DESCRIPCION DEL Comp Slép'

M ELEMENTO 1 2 Sh 47 W5 6 7 8 9 |10 |11 | 12 | 13 | 14 | 15 TP le | TN ment TS
mento o
1 Agregar el Genapol y aguaen |29 (22|28 |22 (26|23 |26 (282524 |27 |24|27]|24]|27 2,6 108 2,8 2504 3,5
un recipiente. 1 2 7 1 7 1 8 6 1 6 8 7 8 8 6 0 ' 1 11
2 | Aftadir soda Caustica y mezclar. 269 2i9 24,(8 2é4 2219 2é8 2é5 2(,)7 2218 2é7 2é7 Zég 2214 2é5 2é8 Zé7 1,08 2%9 2504 3i7
Agregar agua restante y el
3 Acido Fosférico, sequir 2i8 2é8 2é9 2é7 2é9 2é7 2é4 2é4 2é3 2é7 2é6 2é5 2é9 Zé7 2é2 2%6 1,08 2é8 2504 3i6
mezclando.

4 Afiadir el color, mezclar, 1é9 169 159 1i9 1é9 1i7 1%8 1é7 1%8 1%8 14,{8 1§6 14’,8 1é7 1é5 1é8 1,08 1%9 23% 2é4
5 Agregar la esencia respectiva. 0i8 Oi9 Oé8 069 0%7 Oés Oés Oéﬁ 069 O§7 04’,6 0418 058 057 0%8 0é8 1,08 Oé8 2504 111
6 Agregar el formol, mezclar. 5%8 567 5é9 5%6 5é8 5é8 54,{4 5é2 5i3 54,{4 552 Sé3 5é2 5%3 5§2 5é5 1,08 5%9 20% 7%1
7 Envasar en las diferentes 36 137(137(|39(39(37(34(33(32|36(38|33[34]34]|37 3,6 108 39 2506 4.8
presentaciones 8 6 3 6 7 7 1 1 5 0 8 3 9 4 9 2 ’ 1 °1 9
Total (Minutos) 20, | 20, | 21, | 19, | 21, | 20, | 19, | 18, | 19, | 19, | 19, | 19, | 19, | 19, | 19, 19, 21, 26,
95 | 35| 15|91 |09 |07 | 23|97 |01 |67 |76 | 16|61 |08 35 82 41 42

Total (Horas)

03(03|03(03|03,03(03|03(03|03(03({03|03|0,3/0,3

Produccién (Saca grasa)

Productividad =
(Produccion/H-H)

28(29(28|30(28|29(31|31(31|30(30(31|30/31]31

Elaboracion propia
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En las tablas 4, 5, 6 se detalla el tiempo estandar para la elaboracion de la
lejia 3%, quita sarro y saca grasa los cuéles son de: 12.19 min, 25.18 min, 26.42 min
respectivamente. Estos tiempos son el sumatorio total del tiempo estdndar en toda la
elaboracion de cada producto, se observa también que la productividad de la mano
de obra actual de la lejia es de 6.50 H-H, de quita sarro es de 3.18 H-H y de la saca
grasa es de 3.03 H-H. Ademas, se observa en la estacion de envasado de la lejia 3%
tiene un tiempo de 7.01 min , en la estacién de mezclado para el quita sarro con un
tiempo de 6.98 min, y 7.17 min para el saca grasa en el proceso de fabricacion, estos
tiempos registrados generan demoras en el sistema productivo, por ello estos tiempos
se convierten en nuestros cuellos de botella es alli donde se aplicara las herramientas
del estudio de trabajo, para incrementar la productividad de la mano de obra de los

operarios.

Resumen del diagrama de andlisis de procesos

Seleccionamos los cuellos de botella (envasado) para realizar un estudio
previo, donde se muestra a detalle el método de trabajo actual de cada una de las
actividades que se desarrolla, se puede visualizar el detalle completo del diagrama en
la figura 3, 4 y 5 en anexos.

Tabla 7: Resumen del diagrama de actividades de proceso de la lejia 3%

RESUMEN LEJIA 3%
ACTIVIDAD | siMBOLO | [°&

Operacioén ' 6
Inspeccién 0
Transporte = 1
Demora . 0
Almacenamiento \ 4 1
DISTANCIA (m) 20

TIEMPO (min) 9.54

Total, de activid(z:l);jo?s improductivas 7504

Elaboracion propia
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En la tabla 7, se puede visualizar que en la estacion de mezclado hay un
total de 75% de actividades improductivas, se busca identificar las probables

causas que ocasiona tiempos no productivos.

Tabla 8: Resumen del diagrama de actividades de proceso de Quita Sarro.

RESUMEN QUITA SARRO
i PRE-
ACTIVIDAD SIMBOLO TEST
Operacién ‘ 10
Inspeccién 1
Transporte 1
Demora 0
Almacenamiento v 1
Combinada - 3
DISTANCIA (m) 20
TIEMPO (min) 9.69
Total, de actividades improductivas
(%) 62%

Elaboracion propia

En la tabla 8, se puede visualizar que en la estacion de mezclada hay un
total de 62% de actividades improductivas, se busca identificar las probables

causas que ocasiona tiempos no productivos.

Tabla 9: Resumen del diagrama de actividades de proceso del Saca Grasa.

RESUMEN SACA GRASA

Almacenamiento

ACTIVIDAD SIMBOLO 'IEEISET
Operacién ‘ 10
Inspeccion - 0
Transporte : 1

Demora 0
\ 4 1
=) 3

Combinada
DISTANCIA (m) 20
TIEMPO (min) 10.58

Total, de actividades improductivas (%) 66%
Elaboracion propia




En la tabla 9, se puede visualizar que en la estacion de mezclada hay un
total de 66% de actividades improductivas, se busca identificar las probables

causas que ocasiona tiempos no productivos.

4.2. Disefio de la mejora para aumentar la productividad.

Balance de Linea Actual:

Se utilizé un balance de linea de tipo heuristico, donde se calcula el tiempo
ciclo, el cual se debe tener en cuenta que el tiempo de produccién es una jornada
diaria de 2.5 horas esto se divide con la produccién diaria. El resultado de esta
division nos mostrara el tiempo maximo que se debe presentar en todo el proceso
para ello, aplicaremos la siguiente formula.

Produccion de la lejia 3%

tiempo de produccion diara 2.5 horas/dia * 60min/hombre ]
CE _ — = = 7.01 min
produccion diaria 21
Produccion del Quita Sarro
tiempo de produccion diara 2.5 horas/dia * 60min/hombre )
c= = = 6.98 min

produccion diaria 21

Produccion Saca Grasa

__ tiempo de produccion diara __ 2.5 horas/dia *60min/hombre

= =7.17 min

produccion diaria 21

A partir de latabla 47, 48 y 49 en anexos esta detalladamente la ejecucion del
procedimiento donde muestra el nimero de estaciones correspondientes del proceso
de la lejia, quita sarro, saca grasa. A continuacion, se muestra en la tabla N° 10 el
resumen detallado del balance de lineas, haciendo una comparacion con la nueva

propuesta.
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Tabla 10: Comparacion antes y después de la propuesta de balance de lineas LEJIA 3%.

Aspecto Antes Después % de incremento
Estaciones 3 2 -33%
Produccion diaria 21 24 14%
Hora 2.5 25 0%
Productividad de lejia 3% 6.50 7.60 17%
Eficiencia 58% 86% 48%

Elaboracién propia

Tabla 11: Comparacion antes y después de la propuesta de balance de lineas QUITA SARRO.

Aspecto Antes Después % de incremento
Estaciones 7 4 -43%
Produccién diaria 21 24 14%
Hora 2.5 2.5 0%
Productividad del quita sarro 3.18 4.46 40%
Eficiencia 50% 87% 74%

Elaboracion propia

Tabla 12: Comparacion antes y después de la propuesta de balance de lineas SACA GRASA.

Aspecto Antes Después | % de incremento
Estaciones 7 4 -43%
Produccién diaria 21 26 24%
Hora 25 2.5 0%
Productividad de saca grasa 3.03 4.22 39%
Eficiencia 51% 90% 76%

Elaboracidn propia

Se puede visualizar en la tabla 10, 11 y 12 la propuesta del balance de lineas
es beneficioso pues la produccion se incrementaria en 14%, 14% y 24%
respectivamente debido a que las estaciones de trabajo se redujeron en un 33% en la
lejia, en el quita sarro un 43% Yy la saca grasa 43% ademas que la eficiencia de la linea

de produccion sufrié una mejora de 48%, 74% y 76% respectivamente.

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

Para la implementacion de la mejora en la empresa, se coordind con la
administradora Sra. Rosa Piedra; para que de la aprobacion de la implementacion,
el documento en mencidn se puede observar en el anexo D1 donde se autoriza la
implementacién, con el objetivo de incrementar productividad, y comprobar si la
variable dependiente increment6 o no la productividad de la mano de obra; anexos

en las figuras 14, 15y 16 se muestran las evidencias correspondientes de la mejora

54



la ubicacion lo insumos en el area de produccion ya que antes estaban en el almacén
se muestra en la figura x en anexos se visualiza un mejor orden en el area de almacén
de los productos terminados ya que obstruian el paso al operario, luego se realizé un
nuevo DAP dia con la mejora aplicada.

Nuevo diagrama de actividades de proceso con la mejora aplicada

Con la implementacion de la mejora se logré eliminar las actividades que
no generan valor, estas se modificaron por actividades mas practicas que generen
valor en el proceso productivo de cada producto, es por ello que hemos realizado un

nuevo DAP en el &rea de produccion anexo B17, B18 y B19.

Tabla 13: Comparacion del pre y post- test del DAP LEJIA 3%

RESUMEN LEJIA 3%
] PRE- | POST-
ACTIVIDAD SIMBOLO TEST | TEST
Operacion ’ 6 2
Inspeccién 0 0
Transporte 1 0
Demora 0 0
Almacenamiento 1 1
DISTANCIA (m) 20 5
TIEMPO (min) 9.54 3.08
Total, Actividades Improductivas (%) 75% 66%

Elaboracion propia

Tabla 14: Comparacion del pre y post-test del DAP QUITA SARRO

RESUMEN QUITA SARRO

1 PRE- POS

ACTIVIDAD SIMBOLO TEST | TEST
Operacion 10 6
Inspeccion 1 1
Transporte 1 0
Demora 0 0
Almacenamiento 1 1
Combinada 3 3
DISTANCIA (m) 20 5
TIEMPO (min) 9.69 7,83

Total, Actividades Improductivas (%) 62% 54%

Elaboracion propia
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4.4,

Tabla 15: Comparacion del pre y post-test del DAP SACA GRASA

RESUMEN SACA GRASA
i PRE- | POS
ACTIVIDAD SIMBOLO TEST | TEST
Operacion 10 6
Inspeccidn 0 1
Transporte 1 0
Demora 0 0
Almacenamiento 1 1
Combinada 3 3
DISTANCIA (m) 20 20
TIEMPO (min) 10.58 7.83
Total, Actividades Improductivas (%) 62% 54%

Elaboracion propia

En las tablas 13, 14, 15; se puede observar el resumen donde se logrd
disminuir el porcentaje de actividades que no generan valor al proceso productivo,
que anteriormente era un 75%, 62%, 62% en la Lejia 3%, Quita Sarro, Saca Grasa
respectivamente de actividades no productivas, luego se logro reducir a un 66%,
54%, 54% respectivamente. A demas, en las tablas 50,51 y 52, en anexos muestra el
nuevo tiempo estandar y la nueva productividad de la mano de obra, donde hubo un

incremento.

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

Al implementar el estudio de trabajo nos permitié incrementar la
productividad de la mano de obra, este fue de un 16 % en la lejia, en el quita sarro un
40% y en la saca grasa un 39% se visualiza en la tabla n® 65,66 y 67 en anexos a
comparacion del mes de agosto. Ademas, se empled el programa estadistico SPPS
V25 con la finalidad de comprobar si el impacto del estudio de trabajo incrementé o

no la productividad de la mano de obra de la empresa.
Prueba estadistica de hipotesis
Se realizo la prueba de la normalidad con el uso de la herramienta estadistica

SPSS, empleando los datos que se recopilo de la diferencia de la mano de obra antes

y después que se realice la implementacion.
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Las hipotesis son:

HO: Los datos analizados siguen una distribucion normal

H1: Los datos analizados no siguen una distribucién normal

Si la Significancia de (p):

p>0.05 se aprueba HO

p<0.05 se aprueba H1

Tabla 16: Prueba de la normalidad lejia 3%

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PMO _PRETEST ,109 15 ,200" ,972 15 ,884
PMO POSTEST ,190 15 ,152 ,923 15 ,212
DIFERENCIA ,115 15 ,200" ,985 15 ,992

Fuente: SPSS v25

Tabla 17: Prueba de la normalidad Quita Sarro

Kolmogorov-Smirnov?

Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl
PMO PRETEST 172 15 ,200" ,924
PMO POSTEST ,128 15 ,200" ,970
DIFERENCIA ,106 15 ,200" ,967

Fuente: SPSS v25

Tabla 18: Prueba de la normalidad Saca Grasa

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico gl Sig.
PMO PRETEST ,135 15 ,200" ,893 15 ,074
PMQO_POSTEST ,124 15 ,200" ,961 15 ,707
DIFERENCIA ,137 15 ,200" ,946 15 -

Fuente: SPSS v25

El resultado que se muestra en la tabla 16, 17, 18, detalla que la prueba de
significancia para la lejia es de 0.992, quita sarro 0.804 y la saca grasa con 0.460 que

son mayores que 0.05, concluyendo que los datos que analizamos siguen una

distribucion normal, por lo tanto, ya que las muestras son menores que 35, por este
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motivo se empled Shapiro Wilk, con la prueba parametrica T-student.

Prueba de T-student

HO: La aplicacion del estudio de trabajo, no permite incrementar la
productividad de la mano de obra en el area de produccién en la empresa ARY
SERVICICOS GENERALES S.A.C

H1: La aplicacion del estudio de trabajo, permite incrementar la
productividad de la empresa ARY SERVICICOS GENERALES S.A.C

En la tabla 65, 66, 67 en anexos sefiala que se analizaron 15 muestras, en la
cual se obtuvieron todos los rangos positivos, Es por ello que se procede a ejecutar

las estadisticas de prueba como se observa en la tabla 19, 20 y 21.

Tabla 19: Estadistica de prueba lejia 3%

Diferencias relacionadas

95% Intervalo de

... | Errortip. . Sig.
.| Desviacion confianza para la t gl .
Media ; de la . . (bilateral)
tip. ] diferencia
media

Inferior | Superior

44321 ,11444 | -1,34811 | -,85723 14
1,10267 9,636

Fuente: SPSS v25

Tabla 20: Estadistica de prueba Quita Sarro

Diferencias relacionadas

95% Intervalo de

Desviacio Error tip. confianza para la t gl 510
esviacion ;
Media de la . p. (bilateral)
tip. . diferencia
media

Inferior | Superior

,16628 ,04293 | -1,37142 | -1,18725
1,27933 29,798

Fuente: SPSS v25
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Tabla 21: Estadistica de prueba Saca Grasa

Diferencias relacionadas

Error | 95% Intervalo de

Sig.
Desviacion | tip. de | confianza para la t N .
Media P ) p. g (bilateral)
tip. la diferencia

media | Inferior | Superior

,14815 |,03825 -31,178 |14
1,19267 1,27471 | 1,11062

Fuente: SPSS v25

Se puede observar en las tablas 1, 20 y 21 que la significancia (bilateral) su valor
es 0,000. Debido a que 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% en la empresa ARY Servicios Generales S.A.C.
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CAPITULO V. DISCUSION DE RESULTADOS

En el presente capitulo se da a conocer la discusion de los resultados en base en

cada una de las propuestas de mejora en los procesos analizados.

Al realizar el analisis del diagndstico actual de la empresa ARY Servicios
Generales S.A.C, para calcular la productividad de la mano de obra se realizd un estudio de
tiempos con ello se calculd el tiempo estandar de cada producto que dio como resultado en
la lejia de 12.19 min; quita sarro 25,18 min; saca grasa 26.42 min; para la elaboracion de
todo el proceso se realiz6 del mismo modo que Martinez (2013) en su investigacién, que
empleando un estudio de tiempos; determind que el tiempo estandar en la linea de
produccion fue de 836.36 min; luego se calcul6 la productividad de la mano de obra mismo
que dio como resultado de 0.7626 cueros/ h-h con el uso de un diagrama de actividades de
procesos se logrd calcular las actividades que no generan valor siendo el 40% al
compararlos con el resultado de Sandoval (2013) que empleo como herramienta un

diagrama de actividades innecesarias represent6 un 36% antes de la mejora.

Al realizar el disefio como propuesta para la mejora se elaboré un balance de lineas
con el objetivo de incrementar la eficiencia de la linea de produccion. En el resultado que
obtuvimos la eficiencia de linea tuvo un incremento del 28% en la lejia; quita sarro 37%;
saca grasa 39%; del mismo modo o desarrollo Martinez (2013) al aplicar la herramienta
presento un aumento en la eficiencia de la linea productiva fue del 18 %. Como se detalla
en el libro de Juan (2014) el balance de lineas tiene el objetivo de aumentar la eficiencia
productiva en la linea, agrupando las estaciones de trabajo con la finalidad de reducir o

eliminar los tiempos que no generan valor.
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Al realizar la implementacion del estudio del trabajo reemplazamos las
operaciones improductivas como también se realiz6 la modificacion del layout en el area
de produccion adaptando un lugar para los insumos dentro de la misma area ya que el
operario recorria grandes distancias hasta el almacén; disminuyendo las actividades
innecesarias en un 9% en la lejia, quita sarro en un 8%, saca grasa en un 8%, que se
desarrollaron a través de un DAP. Del mismo modo se puede comprobar que la
investigacion de Céspedes (2018), se realizd un cambio en la distribucion de la maquinaria
ya que este ocasionaba grandes recorridos, por otro lado, luego de la implementacion del
estudio de trabajo se comprueba la reduccion de las actividades innecesarias en un 25% la
productividad de la mano de obra se incrementd a 0.80 cueros H-H; Asi mismo, Salazar
(2016) refiere que al medir la productividad utilizando esta técnica que nos es muy
favorable y eficaz para las empresas, debido a que representa el indice de medicion del

recurso mas importante para la empresa gque son los colaboradores.

La prueba estadistica que se utilizé fue de t-student, mismo que al iniciar el
andlisis y evaluar la variacion de la productividad inicial con respecto a la actual
proporciond como resultado p= 0.000 en los 3 productos; por lo cual al ser menor que 0,05
se acepta H1 obteniendo como resultado que la implementacion del estudio de trabajo
incrementard la productividad de la mano de obra en la empresa ARY Servicios Generales
S.A.C. Esta prueba estadistica fue aplicada en la investigacion de Tarazona (2016) y
Céspedes (2018), donde rechazan la hipétesis nula y acepta la hipotesis alternativa, en las

cuales se validan estadisticamente la mejora implementada.
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CONCLUSIONES

En esta etapa indicaremos las conclusiones desarrolladas en el trabajo de
investigacion.

Primera Conclusion: El anélisis de la situacion actual de la empresa ARY
permitid establecer que la investigacion se realice en el area de produccion, al
iniciar la evaluacion en el area de produccién se determin6 segun el estudio de
tiempos que la estacion de envasado y mezclado era la estacion con el mayor
tiempo observado, lo cual nos permitié identificar el area donde se generan
actividades innecesarias en el proceso, en las actividades que comprenden en
la produccion de la lejia es de 7 actividades; en el quita sarro 7 actividades; saca
grasa 7 actividades entre productivas e improductivas, de acuerdo a la
evaluacion del estudio de tiempo su tiempo por estacion fue de 7.01 min; 6.98
min ; 7.17 min respectivamente y su productividad fue de 6.50 H-H, de quita
sarro es de 3.18 H-H y de la saca grasa es de 3.03 H-H, del mismo modo para
determinar los problemas que se encuentran dentro del area de produccién
empleamos la herramienta del Ishikawa con la intencidn de poder identificar los
principales agentes que influyan en los tiempos innecesarios dentro del cuello
de botella de la linea productiva.

Segunda Conclusion: Al realizar el disefio de la propuesta para la mejora en
ARY se optd por emplear un balance de lineas en el area de produccion con el
fin de disminuir el nimero de estaciones en la elaboracion de la lejia es de 3 a
2; quitasarro 7 a4y lasaca grasa de 7 a 4 y una eficiencia de 58% a 86% en la
lejia , quita sarro de 50% a 87%, saca grasa de 51% a 90%, la distancia que se
va a reducir es del almacén al &rea de produccion mediante la implementacion

del layout al ubicar dentro del area de produccion un espacio para los insumos.
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Tercera Conclusion: Al ejecutar la Implementacion de la mejora hicimos la
reduccion de algunas actividades innecesarias en un DAP en el area de envasado
en la lejiay para el quita sarro y saca grasa en el area de mezclado, mismos que
permitieron una reduccion de un 75% a 66%, 62% a54% y 62% a 54%, A
demas con el uso de nuevo layout reducimos las distancia desde el almacén
hasta el area de produccién mediante el estudio de métodos mejoramos el
tiempo estandar de la lejia que era de 7,01 min; quita sarro 6,98 min, saca grasa
7.17 min; en su diagnostico inicial el cual cuando se aplicé la mejora de este
modo la productividad de manos de obra increment6 un 17% en la produccion

de la lejia ; quita sarro en un 40% y el saca grasa 39%.

Cuarta Conclusion: Al hacer la medicion del impacto de la mejora
implementada del estudio de métodos para incrementar la productividad de
mano de obra de la empresa Ary Servicios Generales S.A.C con la contrastacion
del analisis estadistico; los datos recopilados siguen una distribucién normal
debido a que los 3 productos nos dio como resultado que p> 0.05 es por ello
que se toma una prueba paramétrica llamada T-student. La prueba T-student
nos dio como resultado un nivel de significancia de 0.000 para los 3 productos
el cual es menor a 0.05, por lo tanto, nos permite aceptar la hipotesis H1: “La
aplicacion del estudio de trabajo incrementara la productividad de la mano de

obra en el area de produccion en la empresa ARY Servicios Generales S.A.C”
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RECOMENDACIONES

Primera Recomendacion: Nuestra recomendacion para ARY es enfocarse en
los métodos de trabajo que se han propuestos ya que nos permite disminuir los
tiempos que no generan valor y ataca de manera directa al problema que se
identifico como la capacidad de produccién al mes y ademas se elimind las
actividades improductivas en el area de produccion de la lejia, quita sarro, saca

grasa en la empresa ARY Servicios Generales S.A.C.

Segunda Recomendacion: Elaborar un plan de capacitaciones para los
operarios en los puestos de trabajos del area de produccion y de este modo
optimizar el rendimiento de los colaboradores en el area y/o actividad en la se
desempefian. Esto ayudara a que el operario se sienta comodo en el puesto de
trabajo también permitird que este se comprometa con los objetivos de la
empresa ademas se lograra tener un mejor ambiente laboral y el reconocimiento
dentro de la organizacion permitira que sea de su total agrado la relacion entre

trabajadores y jefes inmediatos.

Tercera Recomendacion: Se recomienda llevar una comunicacion mas fluida
con los colaboradores en lo que se refiere a los objetivo y proyectos de mejora
para la organizacion, esto significa que se debe incluir al operario en el proceso
a la mejoria que determine la empresa asi mismo ir brindando un informacion
y seguimiento de la productividad y posibles soluciones que se den, este podria
desarrollarse de manera conjunta con un reconocimiento u incentivo que motive

al trabajador.

Cuarta Recomendacion: La aplicacion de la ingenieria de métodos empieza al
seleccionar una operacion o actividad. En otras palabras, significa que dicha

operacion o actividad desarrollada es la tarda mas tiempo realizarse, por lo
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mismo tiene mas distancias recorridas a diferencia las demas actividades, asi
mismo representa un impacto significativo economicamente; sin embargo, al
realizar la mejora de métodos no solo se debe centrar en ese puesto, sino

también en todo el proceso productivo.

Quita Recomendacién: Tener un mejor seguimiento a los resultados que se
logren obtener después de la implementacion de la mejora por u determinado
periodo.
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ANEXO N° 01: TABLA 22. MATRIZ DE CORRELACION DE CAUSA DEL DIAGRAMA ISHIKAWA

Factores 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Suma Porcentaje Acumulacion
1.- Falta de capacitacion 1 1 1 0 0 1 1 1 1 7 0,15 0,15
2.- Los materiales no llegan a tiempo 1 1 0 0 1 1 0 1 0 5 0,11 0,26
3.- Falta de control de calidad 1 0 0 1 0 0 0 0 0 2 0,04 0,30
4.- Inadecuado uso de tiempos, 0 1 1 1 1 1 0 1 1 7 0.15 0,45
formando cuellos de botella.
5.- Falta de una adecuada motivacion 1 1 0 1 0 1 0 0 0 4 0,09 0,53
6.- No cuer_1tan con una definicion clara 1 0 1 1 1 1 1 0 0 6 0,13 0,66
de las funciones a desarrollar
7.- Falt_a de un diagrama de 0 1 0 1 0 1 0 1 1 5 0.11 0.77
operaciones
8.- Ausenc_lfa de un adecuado control de 0 1 0 1 1 0 1 0 0 4 0,09 0,85
la produccion.
9.- Falta de automatizacion 0 0 1 1 1 1 1 1 0 6 0,13 0,98
10.- Procesos no estandarizados 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0,02 1,00

FUENTE: Figura 6, Diagrama de Ishikawa, empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C



ANEXO N°2 TABLA 23: FRECUENCIA DE CAUSAS PRIMARIAS, EMPRESA ARY SERVICIOS
GENERALES S.A.C.

Factores Frecuencia Porcentaje Acumulacién
1.- Falta de capacitacion 7 0,15 0,15
2.- Inadecuado uso de tiempos, formando cuellos de botella. 7 0,15 0,30
3.- No cuentan con una definicion clara de las funciones a desarrollar 6 0,13 0,43
4.- Falta de automatizacion 6 0,13 0,55
5.- Falta de un diagrama de operaciones 5 0,11 0,66
6.- Los materiales no llegan a tiempo 5 0,11 0,77
7.- Ausencia de un adecuado control de la produccion. 4 0,09 0,85
8.- Falta de una adecuada motivacion 4 0,09 0,94
9.- Falta de un control de calidad 2 0,04 0,98
10.- Procesos no estandarizados 1 0,02 1,00

FUENTE: Tabla 18 matriz de causas Diagrama de Ishikawa, empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C _
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ANEXO N°3 TABLA 24: TIEMPOS OBSERVADOS EN MIN.

HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO

AREA:
PRODUCCIO
LEJIA 3% N

IDENTIFICACION DE FECHA:15/08

LA OPERACION OBSERVADOR LEONARDO Y CLAUDIA /20 - 01/09/20

T 3 CICLOS (MINUTOS) RESUMEN

. DESCRIPCION DEL

ELEMENTO 1(1]1)]1|1

M 1/2(3|4|5|6|7|8]|9 i P ST | Tp
Agregar el Hipoclorito |1, |1, (1, (1,1, |1,{1,|2,(2,(2,[L,[1,|1,]|1,

1 de sodio en un 5(6|7|6|4|6|6|7|5|6|2|4|6]|5 23,73 | 1,58
recipiente. 911(1|3(8|7|1/0|8|5|7|6]0]|5
el i 2,12, 12, 12,12, 12,12, 12,12, 12,12,12, 12,12,

2 mezcla? y ol6|2(1]1|2]4al3|3|6|7|1]3]|2 3530 | 2,35
' 3(9|4|1]2|1|0]2|3|9|0|8|7]|4
Envasar en Ia 5! 5! 5! 5! 5! 5! 5! 5! 5! 5! 5! 5! 5! 4]

3 - 5(8|7|1/0|2|6[3|3[2]|0|0|0]09 79,78 | 5,32
P : 5/5(1|4|1|7]9|8|al1]2]7]|2]s

Fuente: Elaboracion propia, EMPRESA ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO N°4 TABLA 25: TIEMPOS OBSERVADOS EN MIN.

HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO
AREA
IDENTIFIC QUITASARRO ‘PRODUCC
ACION DE ION
1 LA
OPERACIO FECHA:15/
N OBSERVADOR LEONARDO Y CLAUDIA 08/20 -
01/09/20
DESCRIPCI CICLOS (MINUTOS) RESUMEN
ITE | ~%
v | ONDEL
eLemento | 2 (23456789 w]1r|2]3[wa]15[xT] Tp
Agregar el
1 ?3::|§2a| 2 (2|2 |2 (2|2 |2 2|2 |2 2|2 |2 |22 |357 |,
23129 |21|24|25(32|31|21|25|57|81|42|58|60(41] 0 |=
volumen a
preparar.
, ﬁngg';ii‘;'do 212 2 (2 2 2|2 (2|2 2|2 2|2 |22 |338],,,
Y 118|22|12|11|61|41|33|56 (24|27 26|18 |11]|11]15| 6 |°
mezclar
5 seenzgr;ga:el 2122 2|2 2|2 (2|2 2|2 |2 |22 |2 |336],,,
9enapoly se | 46 132 |20 |39 (24 | 25|13 |21 14 |17 |17 |38 |41 |10 /05| 2 |“
mezcla.
A A”i‘i'lrg:’se' 212 |2 2 (2|22 |22 ]2 |2 |2 |22 |2 |331],,
© 12203201918 [13 |04 |16 |15 |45 |16 |18 |27 |41]17|10] 3 | “
mezclar.
; Seeige;egg'a 0,[0.{0, [0 (0|0 |0 |00 |0 ]0]0 |0 |00 |131] g
: 95|87 |96|89|84|99|85|75|82(01|095[83|87 |74 02| 4 |
respectlva.
5 Ag‘:ﬁgle' 5,55 |55 (5|5 (45|55 |4[45|4 808,
' |69|72|86|35|83|44(86(89|60|17|21|96|87|52|84] 1 |
mezclar
S| Realizarel [3,[3,]3, (3,33, [3 33 [3 (33 [3 |33 532 0
envasado | 80|51 (65|74 |63|82|62|54|76|57|34|29|43]|27]29| 6 |

Fuente: Elaboracion propia, EMPRESA ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO N°5 TABLA 26: TIEMPOS OBSERVADOS EN MIN.

TO
M
A HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO
AREA
‘PRODUCCIO
T | SACA GRASA REFORZADO N
IDENTIFICACION
DE LA FECHA:15/08/
OPERACION OBSERVADOR LEONARDO Y CLAUDIA | 20 - 01/09/20
= ' CICLOS (MINUTOS) RESUMEN
= | DESCRIPCION DEL
ELEMENTO 111(1]1)1|1
M 112(3]4|56(7(8|9|s|1]ol5]als| ET | TP
Agregar el Genapoly [ 2,12,(2,(2,12,|2,|2,|2,|2,|2,|2,|2,]|2,]2,]2,
1 aguaen un 912826368547 (4|7 |4|7| 3897 | 2,60
recipiente. 112|7(1|7|1|8[(6|1|6|8|7|8|8]|6
- I 11 Y 0  BR.eAF 4¥¥ AV
2 A”ad'rrs:f;g?”s“ca 9lo(s|alols|s|7|8|7|7|9|a|5]|8]| 4125 | 2,75
y : 5/1|4(2|4a|l5|5|0]4]9|5]2|4a|2]|3
Agregar agua 2,12,12,12,(12,12,12,12,12,12,12,]2,|2,|2,]2,
3 | restanteyelAcido |8 (8|9 |7|9|7|4|4|3|7|6|5|9|7|2]| 40,12 | 2,67
Fosfarico, 1/3/6|9l3]|3]3|3[3|2]2|6]|3]6]09
JUSUURDUR ) 0 0 E N N N N N N R N R ER
4 st |9|9e|9lo|7|8|7|8|8|8|6|8|7|5| 2737 |182
: 2l6(5|1(3|1|7]3|7|7]4al9]4a]6]|2
nareaar laesencia 19| 0[O0 [0. [0, To oo, To, o o]0, o
5 grgsectiva glols|o|7|s|8|6|9|7|6|8|8|7]|8]| 1235 | 0,82
pectiva. 1/1]8|5|7|5|5|9]0|9lala|5]|5]|7
A re ar el formol 5! 5! 5| 5| 5! 5| 5! 5| 5! 5| 5! 5| 5! 5| 5|
6g?nezclar’87968842342323282,935,53
' 716|2]7]8|5|4|5|1]4a|5]5|8|7]|9
Envasar con una jarra 3,13,13,13,13,13,13,13,13,13,13,13,13,13,13,
N i edjido 6|7(7|9]9|7|4a|3|2|6|8|3|4]a|7]| 5437 | 362
peaido. | a1 51316 |7|7|1]1]5]0|8|3]|9]4a]9

Fuente: Elaboracion propia, EMPRESA ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO N°6 TABLA 27:

CALCULO DE NUMERO DE MUESTRAS

LEJIA 3%
40/ER? — 30D\
A _ n'Zxc — X(x
ACTIVIDADES 2X Lx¥2 |n= ( = )

Agregar el H|poc_lo_r|to de sodio 24,39 39.70 156
en un recipiente.

Afadir el agua y mezclar. 79,51 422,91 5,53

Envasar en Ias_dlferentes 3524 8357 1502
presentaciones

Fuente Elaboracion propia
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ANEXO N°7 CALCULO DE NUMERO DE MUESTRAS QUITA

SARRO
n
7
ACTIVIDADES XX | xxr2 | 40,/(n'zx% — Z(x)2)
a XX
Agregar el agua en funcion al volumen a 23,0 85.43 8,70
preparar. 8
Afadir el acido fo_sforlco y mezclar hasta 33,8 76.79 7.41
disolver. 6
33,5
Se agrega el genapol y se mezcla. 7 75,57 4,59
o 32,8
Afadimos el color, mezclar. 6 73,35 3,79
. . 20,9
Se agrega la esencia respectiva. 7 11,59 10,56
Agrega el formol, mezclar hasta obtener una 80,8 | 437,3
. b A 7,31
disolucién homogenea. 1 4
Realizar el envasado en las diversas 21,5 | 189,6
i 4,32
presentaciones. 4 2

Fuente Elaboracion propia



ANEXO N ° 8 CALCULO DE NUMERO DE MUESTRA SACA

GRASA
n
2
ACTIVIDADES >X > xN2 _ 40J (n'3x% — X(x)?)
a X
Agregar el Ger_la_pol y agua en 20,89 102,02 12,29
un recipiente.
Afadir soda Caustica y 2841 113,90 6,56
mezclar.
Agregar agua restante y el
Acido Fosforico, seguir 28,5 107,99 10,18
mezclando.
Afadir el color, mezclar. 29,17 50,15 6,58
Agregar la esencia respectiva. 18,98 10,27 15,44
Agregar el formol, mezclar. 78,44 459,46 3,37
Envasar con una jarra en el 3150 197,88 6,52
envase pedido.

Fuente Elaboracion propia
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ANEXO N°9 TABLA 30: TIEMPOS OBSERVADO EN MIN, LEJIA

3%0.
HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO
AREA:
IDENTIFACION DE PRODUC
LA OPERACION LEJIA 3% CION
FECHA:1
5/08/20 -
OBSERVADOR LEONARDO Y CLAUDIA 01/09/20
RESUME
IET DESCRIPCION DEL CICLOS (MINUTOS) N
ELEMENTO
M R0 18I |
1 3/4[(5|6|7|8]9 ol1l213lals ST |Tp
AgregareI_HlpocIorlto 1, 1,11,11,]1,|1, 113 16
1 de sodio en un 5 716|4[6|6 0 1
recipiente. 9 113(8|7|1
. - 2, 2,12,12,12,12,12,12,12,12,|2,|2,|2,]2,
2 A”ag:;:(!;?“ay ol6l21]1]2]4|3|3|6|7|0|3]2]6 3%’2 253
' 3 41112|11(0(1|3|9(0|8|7 4|8
Envasar en las 5, 5151515, 1]5,15,
3 diferentes 5 711102613 4?(’)’6 5é4
presentaciones 5 1141|7198

Fuente: Tabla 23 Calculo de muestras requeridas, empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO N° 10 TABLA 31 TIEMPOS OBSERVADOS EN MIN

QUITA SARRO.
'\-I;IOA HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO
AREA
QUITASARRO :PRODUCC
IDENTIFICA ION
1 | CION DE LA
OPERACION FECHA:15/
OBSERVADOR LEONARDO Y CLAUDIA 08/20 -
01/09/20
ITE DESCRIPCI CICLOS (MINUTQS) RESUMEN
M ON DEL
ELEMENTO | 1 |2 |3 |4 |56 |7 8|9 10|11 >T| Tp
Agregar el
0| foncional | 22|22|22|22|22|23|23 (22|22 203 , 6
3119|1452 |1]|1|5 1 '
volumen a
preparar.
Afadir el
2 acido 21(122(121121(26(2,4|2,3 15,9 598
fosféoricoy |8 |2 |2 | 1|1 |1]3 8 '
mezclar
3 SeenaalgrSFa::z 2412,312,2/123|22 16| , 4
genapoly se | g | > 1 g | o | 4 1| 2
mezcla.
Afiadimos el
2212321121
4 color, 5121098 8,91| 2,23
mezclar.
5 Seezge;egz 21 09]08(09]0808]09]08[07/08]09]09 078 0.0
. 517161949 |5|5|2]|1]5 ' '
respectiva.
Agrega el
6 formol 561(57/58|53(58(54|5,8 39,7 5 68
’ 912 |6 |5 |3]|4]|6 5 ’
mezclar
Realizarel |3,8|3,5(|3,6/3,7 147
! envasado 0|1]|5)|4 0 3,68

Fuente: Tabla 24 Cdlculo de muestras requeridas, empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 11 TABLA 32: TIEMPOS OBSERVADOS EN MIN SACA

GRASA
TO
M
A HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO
AREA:
PRODUCCIO
SACA GRASA REFORZADO
1
IDENTIFICACION FECHA:15/0
DE LA 8/20 -
OPERACION OBSERVADOR LEONARDO Y CLAUDIA 01/09/20
T ] CICLOS (MINUTOS) RESUMEN
£ DESCRIPCION
DEL ELEMENTO 1711171111
M 1234567890123452T Tp
Agregar el Genapoly |2, 12,(2,12,(12,|2,|2,(2,]12,]2,]|2,]2,
1 agua en un 9|(2|8|2(6|3|6|8|5[4|7]|4 30,95 | 2,58
recipiente. 112(7(1|7|1|8|6[1|6|8]|7
r 2,012,012, 12,12, 12,12,
2 A“ad'rf;’:;ﬁfusnca 9lo|slalalsls 1946 | 2,78
y : 5/1|4]2|4|5]5
Agregar agua 2,12,12,12,12,12,12,(2,]12,1|2,
3 restanteyel Acido |8 |8 |97 (9|7 |4|4[3|7 26,96 | 2,70
Fosforico, 1({3(6[9(3(3|3|3|3]|2
. 1,011,121, /1,[2, /1,1,
4 A”arggzi'lgro'or’ 9/9lololol7]|s8 1325 | 1,89
‘ 216|513 [1]7
A re ar Ia eSenCia Ol Ol Ol Ol Ol Ol Ol 0! O! Ol Ol Ol O! O! Ol
5 grgsectiva slols|o|7|8|8|6|9l7|6|8|8|7|8] 1235 | 082
pectiva. 1/1/8|5|7|5|5|9|0|9|4a|a|5|5]|7
55,5,
6 Agre?naézi'lgr’rmo" 8|79 1755 | 585
' 701612
Envasar con una 3,13,13,13,13,13, 3,
7 jarraenelenvase |6 |7 |7|9]|9|7 |4 26,28 | 3,75
pedido. 8|6 (3|6|7|7]|1

Fuente: Tabla 25 Calculo de muestras requeridas, empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 12 TABLA 33: ASIGNACION DE LA VALORIZACION Y
SUPLEMENTOS PARA HALLAR EL TIEMPO NORMAL Y

ESTANDAR LEJIA 3%.

TABLA
WESTINHOUS Tie SUPLEMENTOS
TIEM E FACTO m Total Tie
ACTI| PO R DE Op Suple | MPO
VIDA | PRO c VALOR No Trg Levant | Conce | ment Esta
D |MEDI CoO 1IZACIO baj | Pos . - nda
H E ND O rm |N El o |tr amient | ntracio o
% s ns| N al |[P|7| g | as | OCE n r
. fuerzas | intensa
pie
Agreg
ar el
Hipocl
orito 0,0,
de 161 (0|0 o0 1,08 &/ | a8 4% | 1% 4% 2% 22% | 2,12
- 2 1 4 |%|%
sodio 312
en un
recipie
nte.
Afadir
el 0,10,
aguay| 2,35 |00 ElO 1,08 " | W 4% | 1% 4% 2% 22% | 3,10
2 1 4 |%|%
mezcl 312
ar.
Envas
aren 0,10,
la 545 |00 0,000 1,08 58|74 4% | 1% 4% 2% 22% | 7,18
2 1 9 |%|%
presen 3|2
tacion.

Fuente: Tabla N° 26 Nimero de muestreos requeridos, Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 13 TABLA 34: ASIGNACION DE LA VALORIZACION Y
SUPLEMENTO PARA HALLAR EL TIEMPO NORMAL Y

ESTADAR QUITQ SARRO.
TABLA
WESTINHO SUPLEMENTOS
TIEMP USE FACTOR |TIEM Total
ACTIVI| O DE PO Su Ie’
DAD |PROM VALORIZ|NOR Tra Levanta Concent meﬁto TEMP
EDIO |, E[CO|CO| ACION |MAL|N E bajo|Post| miento racion O DE
S [ND.|[NS. P de |uras de . ESTA
. intensa
pie fuerzas NDAR
Agregar
el agua
en
funcion 0,|0 714
e 0 0 0 0 0
al 2,26 03020,020,01 1,08 2,44 %1% 4% | 3% 2% 5% 25% | 3,05
volumen
a
preparar.
Afadir
el acido
fosforico olo 7la
) 2 0, 0 0 0, 0
y 2,28 03020,020,01 1,08 2,46 %% 4% | 3% 2% 5% 25% | 3,08
mezclar
hasta
disolver
Se
agrega el olo 7la
! ! 0, 0, 0, 0, 0,
genapol | 2,32 03102 0,02|0,01| 1,08 2,51 %1% 4% | 3% 2% 5% 25% | 3,13
y se
mezcla.
Afadim
os el 0,0 714
! ! 0, 0, 0, 0, 0,
color, 2,23 0302 0,02/0,01| 1,08 2,41 %% 4% | 1% 2% 5% 23% | 2,96
mezclar
Se
agrega la o.lo 714
1 ! ! 0, 0, 0, 0, 0,
esenug 0,89 03102 0,02|0,01f 1,08 0,96 %1% 4% | 3% 2% 5% 25% | 1,20
respectiv
a.
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Agrega
el
formol,
mezclar
hasta
obtener
una
disoluci
on
homogé
nea

6,13

1%

2%

2%

20%

Realizar
el
envasad
oen las
diversas
presenta
ciones.

3,97

3%

2%

5%

25%

Fuente: Tabla N° 27 Nimero de muestreos requeridos, Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C.




ANEXO 14 TABLE 35: ASIGNACION DE LA VALORIZACION Y
SUPLEMENTOS PARA HALLAR EL TIEMPO NORMAL Y
ESTANDAR.

TABLA WESTINHOUSE SUPLEMENTOS
TIE\PO FACTORDE | TIEMPO
ACIVIDAD : -
FROMEDIO VALORIZACION | NORMAL -
Trabajode Levantumieato | Concentracin | Suplemento
H ES | COND. | CONS. N | F ]'”3 Posturas e Fuers infemsa ESTANDAR
AgdCagdyaanm | g gy g g | 1w W mlem| s | ow| o™ 5 | i
TeCipiente.
MfronCitaymees | 28 | 06 | om0 | oo 108 1 O 0 A B % A 1% 3%
Apmguemeydiah | oy gy |y | | g 10 DL O A I A B i it 1% i
Fosfirco, sezuir mezclando
Afsi el color, ezl W foe|oom |oo 108 T A 0 A B 1 % i3 ii? 21
Agesw  esemiespenve R I T T R 18 O O T A B 4 % i3 1% il
Aoy fome, merc Wl [ | oo | 108 VI I A A B % % i (A
Ersronmjmendense | 0| gn o | g | o 10 ol ml e s W A A i 506
pedid.

Fuente: Tabla N° 28 Numero de muestreos requeridos, Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 15 TABLA 36 : TECNICA DEL INTERROGATORIO PARA

LA MEJORA LEJIA 3%.

LEJIA 3%

¢ Qué se hace?

¢Por qué se hace?

¢Qué otra cosa podria
hacerse?

¢ Qué deberia
hacerse?

Propdsito

Se realiza el
envasado de las
diferentes
presentaciones

Porque es la parte
final del proceso
productivo

Se realiza la operacion
de una manera
adecuada, el método es
manual pero los
tiempos son altos y
variables.

Continuar con la
operacion y
agilizar la
operaciéon de
envasado

Lugar

Se realiza al final del
proceso

Porque en esta
area siempre han
estado los
utensilios de
envasado, para la
elaboracion de la
lejia

Se podria realizar una
redistribucién en el
area de produccioén para
que todos los
materiales e insumos
estén en la misma area,
el cual evitaria que el
operario se traslade de
un lugar otro.

Se debe adecuar un
lugar especifico
para los insumos

¢ Cuando se hace?

¢Por qué se hace
entonces?

¢Cuando podria
hacerse?

¢Cuando deberia
hacerse?

Sucesion

Se realiza después
de realizar la mezcla

Porque previo a
esto la solucién
salié al 3% y ya
esta listo para
envasar

Se tendria que realizar
después del proceso
mencionado ya que es
de suma importancia.

Se tendria que
realizar después
del proceso
mencionado ya que
es de suma
importancia.

¢Quién lo hace?

¢Por qué lo hace
esa persona?

¢, Qué otra persona
podria hacerlo?

¢Quién lo deberia
hacer?

Persona

Este proceso se
realiza con 2
operarios que se
distribuyen segun
demanda. Una de
ellas esta capacitada
y el otro operario es

Porque la
practicante no
cuenta con la

experiencia
adecuada para

Aquella persona que
tenga conocimientos en
industrias ligera.

Se deberia realizar
por una persona
que este
capacitada, que
tenga la habilidad
y experiencia en

Elaboracion Propia
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ANEXO 16: TABLA 37: TECNICAS DEL INTERROGATORIO
PARA LA MEJORA QUITA SARRO

QUITASARRO

¢ Qué se hace?

¢Por qué se

hace?

¢ Qué otra cosa podria

hacerse?

¢ Qué deberia

hacerse?

Propésito

Se realiza la mezcla
homogénea del agua
tratada, acido
fosférico genapol y

formol.

Porque es
necesario realizar
la mezcla por un
tiempo adecuado

para pasar a la
siguiente estacion
de envasado y
finalizar el

proceso

Se realiza la operacion
de una manera
adecuada, el método es
manual pero los
tiempos son altos y

variables.

Continuar con la
operacion y
agilizar la
operacioén de

envasado

¢Donde se hace?

¢Par qué se hace

alli?

¢En que otro lugar
podria hacerse?

¢Donde deberia

hacerse?

Lugar

Se realiza casi al final

del proceso

Porque en esta
area siempre han
estado los
insumos de
trabajo, para la
elaboracion del

quita sarro

Se podria realizar una
redistribucion en el
area de produccion para
que todos los
materiales e insumos
estén en la misma area,
el cual evitaria que el
operario se traslade de

un lugar otro.

Se debe adecuar un
lugar especifico
para la cantidad

especifica de

insumos

¢Cuando se hace?

¢Por qué se hace

entonces?

¢Cuando podria

hacerse?

¢Cuando deberia

hacerse?

Sucesién

Se realiza después de
haber agregado la
esencia y realizar la

mezcla

Porque previo a
esto la solucion
salié sin mezclar

para poder

Se tendria que realizar
después del proceso
mencionado ya que es

de suma importancia.

Se tendria que
realizar después

del proceso

mencionado ya que

86



obtener el quita

sarro.

es de suma

importancia.

¢Quién lo hace?

¢Por qué lo hace

esa persona?

¢ Qué otra persona

podria hacerlo?

¢Quién lo deberia

hacer?

Persona

Este proceso se
realiza con 2
operarios que se
distribuyen segin
demanda. Una de

ellas esta capacitada y

el otro operario es
practicante, por eso

no cuenta con la

suficiente experiencia.

Porque la
practicante no
cuenta con la

experiencia
adecuada para
realizar la

operacion

Aquella persona que

tenga conocimientos en

industrias ligeras.

Se deberia realizar
por una persona
que esta
capacitada, que
tenga la habilidad
y experiencia en
este tipo de

trabajos.

¢Coémo se realiza?

¢Por qué se hace

de ese modo?

¢De qué otro modo

podria hacerse?

¢ Cbémo deberia

hacerse?

Medios

Al agregar el
hipoclorito y el agua
se debe mezclar esta
operacion se realiza
de manera manual y
hace que el operario

pierda tiempo.

Porque no
cuentan con un
proceso

automatizado

Lo ideal seria
desarrollar un proceso
automatizado y tener

los insumos en la
misma area de
produccion, que

ayudaria reducir

tiempos.

Implementacion de
la automatizacion
de procesos y una
nueva distribucion
de los insumos que
facilitaria el
trabajo de los

operarios

Elaboracion Propia
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ANEXO 17 TABLA 38: TECNICA DEL INTERROGATORIO LA

SACA GRASA
/ ;Por qué se | ¢Qué otra cosa podria | ¢Qué deberia
¢ Qué se hace? a ) Q P ¢Q
hace? hacerse? hacerse?
Porque es
necesario
realizar la
. mezcla por un ) L
Se realiza la mezcla . Se realiza la operacion !
- tiempo Continuar con la
la soda caustica, agua de una manera y -
L adecuado para ) operacion y agilizar la
Proposito | tratada, genapol, adecuada, el método es =
. pasar a la . operacion de
colorante, esencia 'y S manual pero los tiempos
siguiente . envasado.
formol. - son altos y variables.
estacion de
envasado y
finalizar el
proceso.
. ; Por que se ; En que otro lugar ; Dénde deberia
;Dénde se hace? | ¢ °F 94 - g P
hace alli? podria hacerse? hacerse?
Se podria realizar una
Porque en esta | redistribucion en el area
area siempre | de produccion para que
P i p_ g Se debe adecuar un
. R han estado los | todos los materiales e 7
Se realiza casi al final | ; ) lugar especifico para la
Lugar insumos de insumos estén en la . e
del proceso : " ) cantidad especifica de
trabajo, para la misma area, el cual :
L A .| iInsumos
elaboracion evitaria que el operario
del saca grasa | se traslade de un lugar
otro.
; Por qué se ) . , .
s ¢ d ¢Cuéndo podria ¢Cuando deberia
¢Cuando se hace? hace
hacerse? hacerse?
entonces?
Porque previo
aesto la . . . .
. , - .. | Setendria que realizar | Se tendria que realizar
Se realiza después de | solucidn salié ) )
., . después del proceso | después del proceso
Sucesion | haber agregado la sin mezclar . .
. L mencionado ya que es | mencionado ya que es
esencia de limon para poder . . . ;
de suma importancia. | de suma importancia.
obtener el saca
grasa
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¢Por qué lo

Persona

. Quién lo hace? hace esa ¢Qué otra persona | ¢Quién lo deberia
¢ podria hacerlo? hacer?
persona?
Este proceso se
realiza con 2
operarios que se Porque la

distribuyen segin

demanda. Una de
ellas esta capacitada
y el otro operario es
practicante, por eso

no cuenta con la

suficiente
experiencia.

practicante no

cuenta con la
experiencia

adecuada para
realizar la
operacion.

Aquella persona que
tenga conocimientos en
industrias ligeras.

Se deberia realizar por
una persona que este
capacitada, que tenga
la habilidad y
experiencia en este
tipo de trabajos.

Elaboracion Propia
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ANEXO 18 TABLA 39: ESTACIOES DE TRABAJO EMPRESA ARY
SERVICIOSN GENERALES S.A.C.- LEJIA 3%

A 1 Agregar el Hlpoglo_rlto de sodio 212 212
en un recipiente.

B 2 Afadir el agua y mezclar. 3,10 3,10

Cc 3 Envasar en la presentacion. 7,18 7,18

Elaboracion Propia
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ANEXO 19 TABLA 40: TIEMPOS NO ASIGNADOS ACTUALES,
EMRESA ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C — LEJIA 3%.

Estaciones de trabajo Tiempos no asignados
i 5,01
2 4,08
3 0,00

Fuente: Tabla 35 Empresa ARY SERVICIO GENERALES S.A.C



ANEXO 20 TABLA 41: ESTACIOES DE TRABAJO EN LA
EMPRESA ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C. - QUITA

SARRO

TIEMPO POR
TAREA | E.T. NOMBRE DE LAS ACTIVIDADES T (MIN) ESTACION

A 1 Agregar el agua en funcién al volumen a 3,05 3,05
preparar.

B 5 Afadir el 4cido fo_sforlco y mezclar hasta 3,08 3,08
disolver

C 3 Se agrega el genapol y se mezcla. 3,13 3,13

D 4 Afadimos el color, mezclar 2,96 2,96

E 5 Se agrega la esencia respectiva. 1,20 1,20

F 6 Agrega el fo.rmol, .rtlezclar ha§ta obtener 7.36 7.36

una disolucién homogénea
G 7 Realizar el envasado en las diversas 4,97 4,97

presentaciones.

Elaboracion Propia
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ANEXO 21 TABLA 42: TIEMPOS NO ASIGNADOS ACTULAES,
EMPRESA ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C. - QUITA

SARRO.
Estaciones de trabajo Tiempos no asignados
1 4,31
2 4,28
3 4,23
4 4,40
5 6,16
6 0,00
7 2,39
Total 25,77

Fuente: Tabla 37 Empresa ARY SERVICIO GENERALES S.A.C



ANEXO 22 TABLA 43: ESTACONES DE TRABAJO EN LA
EMPRESA ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C.- SACA GRASA.

TIEMPO
TAREA E.T. NOMBRE DE LAS ACTIVIDADES T (MIN) POR
ESTACION
A 1 Agregar el Genapol y agua en un recipiente. 3,48 3,48
B 2 Afadir soda Caustica y mezclar. 3,75 3,75
C 3 Agregar agua rest_ante y el Acido Fosforico, 3,65 3,65
seguir mezclando.
D 4 Afiadimos el color, mezclar. 2,51 2,51
E 5 Agregar la esencia respectiva. 1,11 1,11
F 6 Agregar el formol y mezclar. 7,58 7,58
G 7 Envasa con una jarra en el envase pedido. 5,06 5,06

Elaboracion Propia

94



ANEXO 23 TABLA 44: TIEMPOS ASIGNADOS ACTUALES,
EMPRESA ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C.-SACA
GRASA.

Estaciones de Tiempos no
trabajo asignados
1 4,10
2 3,83
3 3,94
4 5,07
5 6,47
6 0,00
7 2,52
Total 25,92

Fuente: Tabla 38 Empresa ARY SERVICIO GENERALES S.A.C

Balance de linea propuesta:

En la pospuesta del balance de linea como primer paso se debe realizar el calculo
para encontrar el nimero de estaciones, para poder obtener un equilibrio cada

area de trabajo. Para las estaciones necesarias se realizo la siguiente formula.

Balance de linea LEJIA 3%

Tiempo Total
C

NUmero de estaciones: x =

’ , 12.19
NUmero de estaciones:. x = m

NUmero de estaciones: 2 estaciones
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Balance de linea QUITA SARRO

NUmero de estaciones: x = C

25.18

NUmero de estaciones: x = o8

NUmero de estaciones: 4 estaciones

Balance de linea SACA GRASA

Tiempo Total

NUmero de estaciones: x = C

26.42

NUmero de estaciones. x = ﬁ

NUmero de estaciones: 4 estaciones

Tiempo Total

El resultado que se obtuvo fue el nimero de estaciones para cada producto y dio

resultado en la lejia 2 estaciones, quita sarro 4 estaciones y la saca grasa 4

estaciones, si logramos reducir a todas estas estaciones los tiempos improductivos

también se reduciran e incrementar la eficiencia de la linea.
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ANEXO 24 TABLA 45: TABAL DE PRECEDENCIA DE LAS
TAREAS, EMPRESA ARY SERVICIOS GENERALESS.A.C. -
LEJIA 3%.

TIEMPO DE
TAREA REALIZACION PROCEDENCIAS
A 2,17
B 3,10 A
C 7,18

Fuente: Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 25 TABLA 46: TABLA DE PROCEDECIA DE LAS
TAREAS, EMPRESA ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C.

QUITA SARRO

TAREA

TIEMPO DE
REALIZACION

PROCEDENCIAS

3,05

3,08

3,13

2,96

1,20

m 9| O wl >

7,36

@ m m| Ol O W >

4,97

n

Fuente: Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 26 TABLA 47: TABAL DE PROCEDENCIA DE LAS
TAREAS, EMPRESA ARY SERVICIOS GENERALES S.AC. -
SACA GRASA

TIEMPO DE

TAREA REALIZACION

PROCEDENCIAS

3,48

3,75

3,65

2,51

m O O W >

1,11

m| Ol O W >

T

7,58

G 5,06

n

Fuente: Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 27 TABAL 48: AGRUPACION DE ESTACIONES CON

EL BALANCE DE LINEA PROPUESTO LEJIA 3%

LISTA DE . Tiempo sin Tiempo no
ET. ACTIVIDADES 1) HEEEe Y, asignar asignado
A 2,17 2,17 7,18 5,01
1
3,10 5,27 7,18 1,91
2 C 7,18 7,18 7,18 0,00
Total 12,45 6,92

Fuente: tabla 41 Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 28 TABLA 29: TIEMPOS NO ASIGNADOS, EMPRESA
ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C.

Estaciones de trabajo

Tiempos no asignados

1

1,91

2

0,00

Fuente: tabla 44 Agrupacion de estaciones con el balance de linea propuesto
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ANEXO 29 TABLA 50 : AGRUPACION DE ESTACIONES
ECON EL BALANCE PROPUESTO QUITA SARRO.

T |\ TACE | T | Tt | Tengesn | Temor
A 3,05 3,05 7,36 4,31
1 B 3,08 6,13 7,36 1,23
C 3,13 3,13 7,36 4,23
2 D 2,96 6,09 7,36 1,27
E 1,20 7,30 7,36 0,06
3 F 7,36 7,36 7,36 0,00
4 G 4,97 4,97 7,36 2,39
Total 25,75 13,49

Fuente: Tabla 42 Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.
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ANEXO 30 TABLA 51: TIEMPOS NO ASIGANDOS, EMPRESA
ARY SERVICIONS GENERALES S.A.C.

Estaciones de trabajo | Tiempos no asignados
1 4,31
2 1,23
3 4,23
4 1,27
5 0,06
6 0,00
7 2,39
Total 13,49

Fuente: Tabla 46 Agrupacion de estaciones con el balance de linea propuesto.
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ANEXO 31 TABLA 52 : AGRUPACION DE ESTACIONES CONN
EL BALANCE DE LINEA PROPUESTO SACA GRASA.

ACTIVIDADES | (min) | (acumulado) asignar | asignado

A 3,48 3,48 7,58 4,10

- B 3,75 7,24 7,58 0,34
C 3,65 3,65 7,58 3,94

2 D 2,51 6,16 7,58 1,42
E 111 7,26 7,58 0,32

3 F 7,58 7,58 7,58 0,00
4 G 5,06 5,06 7,58 2,52
Total 27,14 12,63

Fuente: tabla 43 Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 32 TABLA 53 : TIEMPOS NO ASIGNADOS EPRESA
ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C.

Estaciones de trabajo Tiempos no asignados
1 4,10
2 0,34
3 3,94
4 1,42
5 0,32
6 0,00
7 2,52
Total 12,63

Fuente: Tabla 49 Agrupacion de estaciones con el balance de linea propuesto

LOS BENEFICIO QUE SE OBTUVIERON SON:
Mejor eficiencia en la linea: donde

C =el tiempo de ciclo.

K = el nimero real de estaciones de trabajo.

T = la suma de tiempos de todas las tareas.

e Eficiencia de la linea actual LEJIA 3%:
Ts
%
Kx*C

Ef = 100%

12.19

Ef == +100% =58%
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o Eficiencia de la linea con la propuesta LEJIA 3%:

Ts
E3

Ef = 1009
f =% r100%

12.19

Ef == +100% =87%

o Mayor produccion de la lejia 3%:

_ tiempo de producciondiara 2.5 horas/dia x 60min/hombre
€= produccion diaria P 6.09
=24 LEJIAS

v' Eficiencia de la linea actual QUITA SARRO:
Ts
K %

Ef = 7o * 100%

25.18
Ef = —2%100% =52%

v Eficiencia de la linea con la propuesta QUITA SARRO:

Ts

0
K*C*lOOA)

Ef =

Ef = %* 100% =90%

v" Produccién del Quita Sarro

tiempo de producciondiara 2.5 horas/dia * 60min/hombre
c = —

produccion diaria - 6.14
= 24 QUITA SARRO

< Eficiencia de la linea actual SACA GRASA:

Ts

0
K>|<C*100/0

Ef =
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Ef =22224100% =52%

T 74717

« Eficiencia de la linea con la propuesta SACA GRASA:

Ef = 4 100%
= *
f=%+c 0

26.42

Ef = —22%100% = 92%

«» Produccidn Saca Grasa

- tiempo de produccion diara __ 2.5 horas/dia *+60min/hombre

= 26 Saca grasa
produccion diaria 5.73 g
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ANEXO 33 TABLA 54 :NUEVOS TIEMPOS OBSERVADOS EN
MIN. LEJIA 3%

HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO
AREA:
PRODUCCIO
LEJIA 3% N
IDENTIFICACION FECHA:
DE LA 19/09/20-
OPERACION OBSERVADOR LEONARDO Y CLAUDIA 06/10/20
IT 5 CICLOS (MINUTOS) RESUMEN
£ DESCRIPCION DEL
ELEMENTO 1117111711
M 112(3(4|5/6|7|8|9| 1 7|,]35/4]/5[2T | TP
Agregar el 1,(2,(2,|1, |2, (2,/2,{2,(2,/2,|4,|2,(2,|1,|1,
Hipocloritodesodio |3 |2 |2 (3|3 |2 (3|2 |1|2|3|4|2|1|2]1905]| 1,27
en un recipiente. 3/11(9(2(3|2|0(0{9(9|2|4(3|8]0
1
Afiadir el aqua 2,11,11,12,12,11,12,12,|1,|12,(2,(1,]1,|2, |1,
mezcla?y07600900988990929,121,94
\ 114(|8(2(5|19(|1(2|2|8[9(1|7|4]9
Envasar en las 4,14,14,14,(4,14,]14,|4,|5,]4,|4,]4,[5 |45,
2 diferentes 5(6|/6|5(6|5|7|6[0|9]|7(9(0]|9|0]7182]| 479
presentaciones 71911{9|3|1|5|4|7[9]|9|6|6|1|5

Fuente: Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 34 TABLA 55 NUEVOS TIEMPOS OBSERVADOS EN
MIN QUITA SARRO

|\T/|OA HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO
AREA:
| eI QUITASARRO PRODUC
CION DE CION
2 LA FECHA:
OPERACI FEGHA.
ON OBSERVADOR LEONARDO Y CLAUDIA Hpietead
06/10/20
DESCRIPC RESUME
< CICLOS (MINUTOS) N
M | ELEMENT
0 1]213]als]e]7]8|9]w0]1r]12]13]wa|s] T TP
Agregar el
) fjgg%ﬁnal (T 1 1 P 1 P O 1 T X3
07 |05|06|05|07|13|11|11|34 |07 |05|14 |14 |07|37| 3 |
volumen a
preparar.
Afadir el
acido
, |fosfericoy | 2|2, 12 |2 |22 |2 |2 (2|2 (2|2 2|2 |2|%27|,,
mezclar | 09|10 |33|19|05|25|12|20|20|13|14|56|15|03|25| 9 |
hasta
disolver.
Se agrega
3 elgenapol | 1, |1, |2, (2, |1, |2, (2 (2, |2, |2,(2,]2,1]13,|13,[12,]180 120
yse |23|15(20|18|15|25|15|23 |49 19|16 [13]24]24|12]| 1 |
mezcla.
. Aerl‘i‘i'gfs (O I T O T T P P R P R PR )
' |15]20|24 (19|24 |18|11|03|18|20|57 21|12 |11 (18] 1 |™
mezclar.
5 ieeigeLeC%Z 0,10, /0,0 |0 (0|0 [0]0 |00 |00 |00 182] o
C1a 19318491 |07 |88|92|76|81 |91 (74|92 088878 098] 1 |
respectlva.
6 A&fﬁgle' 4,5 (4 |4, 4, |44 4|44 4|44/ |4/|4/[76|,,
e | 45|01 |59 |89 |84 66|52 90|95 (49|35 62|94(45(09 5 |
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Realizar el
envasado
en las
diversas
presentacio
nes.

21

10

58

16

18

09

15

08

09

23

25

06

17

23

10

32,6

2,18

Fuente: Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 35 TABLA 56: NUEVOS TIEMPOS OBSERVADOS EN MIN,

SACA GRASA
TO
M
A HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO
AREA:
B’ SACA GRASA REFORZADO PRODUCCION
2 IDENTIFACION
DE LA FECHA: FECHA:
OPERACION OBSERVADOR LEONARDO Y CLAUDIA 19/09/20-06/10/20
IT 5 CICLOS (MINUTOS) RESUMEN
E DESCRIPCION
DEL ELEMENTO 1111311171
M 112(3/4|5(6|7(8|9| 11 |,]3lals| ZT Tp
Agregar el 1,04, (1,11,(1,13,|2,|2, 12, ({1,(1,|3,|12,|2, |1,
1 | Genapolyaguaen |7 |7 |7|8|9|6|7|8|8|4(3]9[7|8]|8 26,37 1,76
un recipiente. 8|5(1(7|1]|1{9|5(9|2|4|1[8|9]|7
Anadir soda ,11,(2,114, (2,2, |112,(2,{1,(2,12,|12,(2,|1, |1,
2 Cdusticay 112|5|11|1(|2|2|2|2|2|1|2|2|2]|1 18,60 1,24
mezclar. 218[3|5(5(1|6(6|8|1(7(4|8|7]|9
res’?‘fnr;garela%‘é?do g (00 (% WA NLA BN, |1, | 1P, | 2T 1, |af
3 Fosfc')ri():/o » 9(3(8(9|8|8[9(9(8|8|9(8[9(9]9 27,90 1,86
» S€0 41711128193 [4(3[8[1(1(0|8
mezclando.
Afiadir el color 1,14,12,(2,(2,(2,(2,({2,(2,(2,({32,(2,(1,1, |1,
4 mezoref ' 819(9(9(9(9(9(4(9(8(9(9|19]|9/|8 28,50 1,90
' 71(7/913|3|5|5|5|5]9|6|8(4|3]|1
A re ar Ia esencia Ol Ol Ol 07 07 Ol 07 Ol Ol 07 Ol 07 07 Ol 07
5grgsectiva 9l7l8lolsla|7|7|7|7|8|6|7|8|8]| 1224 | 082
P ' 4171331466 |7|6|2|6|7]|9]|3
A re ar el formol 4! 4! 4! 4! 4! 4! 4! 4! 4! 4! 4! 4! 4! 4! 4!
69?nezclar’370556475856141 67,30 | 4,49
' 8/0[3|7|5|4|3[4|8|0|0|0|6|8]4
Envasarconuna |2,|2,12,12,12,12,12,12,12,12,12,12,12,12,12,
7 | jarraenelenvase |1{0|0(0|0|0O|O0O|1(0]|21|2]|2|1|1|6 32,20 2,15
pedido. 3117889703300 |7]|9]|5

Fuente: Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 36 TABLA 57: CALCULO DEL NUMERO DE
MUESTRAS LEJIA 3%

n
2
/\ ! 2 _ 2
ACTIVIDADES 2X Lx"2 _ (40V (e X))
X
Agregar el Hipoclorito de sodio 495
en un recipiente. 24,39 24,27 \
Afadir el agua y mezclar. 4,69
79,51 56,70
Envasar en las diferentes 261
presentaciones 35,24 344.44
Elaboracién propia.
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ANEXO 37 TABLA 58: CALCULO DE NUMERO DE

MUESTRA QUITA SARRO.
n
7
ACTIVIDADES >X > xN2 _ 40,/ (n'zx% — £(x)2)
- Xx
Agregar el agua en funcién al 23.08 19,02 11.88
volumen a preparar.
Afadir el &cido fo_sforlco y 33.86 71.92 5,35
mezclar hasta disolver.
Se agrega el genapol y se 3357 2174 8,47
mezcla.
Afadimos el color, mezclar. 32,86 21,58 14,59
Se agrega la esencia respectiva. 20,97 11,72 11,84
Agrega el formol, mezclar hasta
obtener una disolucion 80,81 333,50 3,55
homogénea.
Realizar el envasado en las 2154 71.42 5,07

diversas presentaciones.

Elaboracion propia
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ANEXO 38 TABLA 59: CALCULO DE NUMERO DE MUESTRAS

SACA GRASA
n
2
ACTIVIDADES >X > xN2 _ 40J(n’2x2 —X(x)?)
- X
Agregar el Gena_pol y agua 20,89 46,79 14,84
en un recipiente.
Anadir soda Caustica y 28,41 23.19 9,05
mezclar.
Agregar agua restante y el
Acido Fosforico, seguir 28,5 52,21 9,68
mezclando.
Afadir el color, mezclar. 29,17 54,40 7,28
Agregar la esencia 18,98 10,08 14,38
respectiva.
Agregar el formol, 78.44 302,67 3.78
mezclar.
Envasar con una jarra en el 3159 69.44 7.41

envase pedido.

Elaboracion propia
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ANEXO 39 TABLA 60: NUMERO DE MUESTRAS LEJIA 3%

HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO

AREA:
LEJIA 3% PRODUCCION

IDENTIFACION DE LA FECHA: 19/09/20-

OPERACION OBSERVADOR LEONARDO Y CLAUDIA 06/10/20
) CICLOS (MINUTOS) RESUMEN
ITE|  DESCRIPCION DEL
M ELEMENTO Tj1|1f1]1]1
112]3|4|5/6/7/89:|11503]al5 YT Tp

Agregar el Hipocloritode |1,3(1,2(1,2|1,3|1,3
! sodio en un recipiente. 31923 6,48 1,30

20(1,7|116(2,0|20

2 Afadir el agua y mezclar. 1lalsl2ls 9,50 1,90

3 Envasar en Ias_dlferentes 45(4,6|4,6 13.87 4,62
presentaciones 71911

Fuente: Tabla 53 Calculo de nimero de muestras
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ANEXO 40 TABLA 61 : NUMERO DE MUESTRAS QUITA SARRO

TiM HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO
AREA:
QUITASARRO PRODUCCI
IDENTIFACI ON
2 | ONDELA
OPERACION FECHA:
OBSERVADOR LEONARDO Y CLAUDIA 19/09/20-
06/10/20
DESCRIPCI CICLOS (MINUTOS) RESUMEN
ITE | “%
M ON DEL
eteMento |l 2] 23] 4a]s5 |67 ]8]o|w|a]2|w|wals|sr]| T
Agregar el
) fjg;%ﬁ”al 10(10[10[10(10|11]11]11[13[10/10]11 182 | 10
7156|557 |3|1]1]4|7]|5]4 5l
volumen a
preparar.
Anadir el
acido
°IC 20(21]23(21]20 10,7
2 fosféricoy 9 0 3 9 5 6 2,15
mezclar hasta
disolver.
Se agrega el
12011012212 011]12]21[12,2
3 genapol y se 3 5 0 3 5 5 5 3 9,54 | 1,19
mezcla.
. A”i‘i:gfse' 11]12(12(18 (12|21 |11 /20| 11(12]15|12{11{11|L1|179 |
' |slo|4alolal|sl1|3|8lo|7|1]2|1|l8] 1 |"™
mezclar.
: Seeasge;eC%Z'a 09108109[09[08[09/07|08(09[07]09]009 105 | g8
B l3lal1|7]8|2|6|1|1]4a]|2]S8 7 |7
respeCth&.
6 ﬁ%:fﬁ’gle' 4450|4548 189 | , -,
' 511]9]09 4 | "
mezclar
Realizar el
2 | Savaes | 22|21 [25 |21 2.1 1.2 5
: 1/o0|8|6]|s 3 | @
presentauone
S.

Fuente: Tabla 54 Calculo de nimero de muestras
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ANEXO 41 TABLA 62 : NUMERO DE MUESTRAS SACA GRASA

TO
MA HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO
AREA
SACA GRASA REFORZADO :PRODUCCION
2 FECHA:
IDENTIFACION DE 19/09/20-
LA OPERACION OBSERVADOR LEONARDO Y CLAUDIA 06/10/20
ITE| DESCRIPCION DEL CICLOS (MINUTOS) RESUMEN
M ELEMENTO 1(2[3[4]5]6]7]8]9]10]11]12]13]14]15] =T | Tp
1 Agregarel Genapoly | 1,|1,|1,(1,(2,|2,|1, |1, (1,(2,|2,|2,|2,[13,/[1], 26.37 176
agua en un recipiente. |78 |75|71|87|91(61|79|85|89|42(34|91|78|89|87 \ '
Afadir soda Causticay |1, 1,1, [1,(1,|1,|1,]|12,]1,
2 mezclar. 12128 |53|15(15(21|26|26 |28 11524 1,25
Agregar agua restante y
. - 1,014,114, (1,1, |1,|1,|1,|1,|1,
3 el Ac_ldo Fosférico, 94137181092 88181 199938283 18,32 1,83
seguir mezclando.
Afadir el color, 1,11,11,|1,(1,|1, |1,
4 mezclar. 8719719993 |93|95|95 138 1.94
: Agregar laesencia | 0,|0,/0,]0,|0,(0,{0,/0,/0,{0,|0,(0,]0, |0, 1141 | 082
respectiva. 94|77|83|93|81|94|76|76|77|76|82|66|77 |89 ' '
Agregar el formol, 4,14, |4, |4
6 mezclar. 38|70 |03 |57 17,68 | 442
Envasar conunajarraen| 2, |2, |2, |2, ]2,1]2,] 2,
! el envase pedido. 13/01|07|08|08|09 |07 14,53 2,08

Fuente: Tabla 55 Calculo de nimero de muestras
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ANEXO 42 TABLA 63: ASIGANCION DE VALORIZACIONY
SUPLEMENTO PARA HALLAR EL TIEMPO NORMAL Y
ESTANDAR LEJIA 3%

TABLA
TIEM WESTINHOUS SUPLEMENTOS
ACTI PO E FACTOR | TIE Total TIEM
VID | PRO D= e Suple o
a0 | sy VALORI | NOR Tra Levant Concen pt ESTA
H E | CO|CO|zACION | MAL |N F bajo | Post | amiento tracién Q121 NDAR
o S |ND. | NS. P de |uras| de |°
) intensa
pie fuerzas
Agrega
rel
Hipocl 0o
oritode| 4 o0 1ol 90100 108 138 | %] 4% | 1% | 4% 2% | 22% | 1,69
sodio 3|9 2 |1 %! %
enun
recipie
nte.
Afadir
el agua 0,10,
y 190 (0|0 o 1,08 2,05 74 4% | 1% 4% 2% 22% 2,50
2 1 % | %
mezcla 3|2
r.
Envasa o lo
renfat oo 1o]o %0900 108 |90 [7|%| 4% | 1% | 4% 2% | 22% | 6,0
present 3|9 2 1 % | %
acion.

Elaboracion Propia
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ANEXO 43 TABLA 64: ASIGNACION DE LA VALORIZACION Y
SUPLEMENTO PARA HALLAR EL TIEMPO NORMAL Y ESTANDAR

e
TIEMP FACTOR TIEM Total TIEMP
ACTIVI O DE PO Suplem (6]
DAD PROME VALORIZA | NOR Trab P ESTAN
DIO CION MAL - Levantam | Concentr | ©&Nto DAR
E | CO | CO N ajo | Postu | e
H F iento de acion
S | ND. | NS. P de ras .
pie fuerzas intensa
Agregar
el agua en
f\‘jgﬁ:?n”ez' 1,10 é’g 85 0,02 | 0,01 1,08 1,19 02 0‘/"0 4% | 3% 2% 5% 25% | 149
a
preparar.
Afiadir el
4cido
;Onife‘;réf:r 2,15 85, (())é 0,02 | 0,01 1,08 2,32 02 ;) 4% | 3% 2% 5% 25% | 290
hasta
disolver
Se agrega
el 00 7|4
genapol y 1,19 Oé Oé 0,02 p,01 1,08 1,29 % | % 4% 3% 2% 5% 25% 1,61
se
mezcla.
Afadimos olo 714
el color, 1,19 Oé Oé 0,02 | 0,01 1,08 1,29 % | o 4% 1% 2% 5% 23% 1,58
mezclar [ 44
Se agrega
la esencia 0, | 0, 714
respectiva 0,88 03 | 02 0,02 | 0,01 1,08 0,95 % | % 4% 3% 2% 5% 25% 1,19
Agrega el
formol,
mezclar
hasta
Objﬁger 474 é’g 85 002 |001| 108 5,12 02 ;) 4% | 1% 2% 2% 0% | 6,14
disolucié
n
homogén
ea
Realizar
el
envasado o lo 714
en las 2,25 Oé Oé 0,02 | 0,01 1,08 2,43 % | o 4% 3% 2% 5% 25% 3,04
diversas o
presentaci
ones.
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ANEXO 44 TABLA 65: ASIGNACION DE LA VALORIZACION Y

SUPLEMENTO PARA HALLAR EL TIEMPO NORMAL Y

ESTANDAR SACA GRASA.
TABLA
TIEM WESTINHOUS SUPLEMENTOS
ACTI PO E FACTOR | TIE iz TIEM
VIDA | PRO DE | MPO Suple | -2
5 2D VALORI | NOR Tra Levant | - on pt ESTA
H E | CO|CO|zACION | MAL |N F bajo | Post | amiento tracién Q121 NDAR
o S |ND. | NS. P de |uras| de |
) intensa
pie fuerzas
Agrega
rel
Genapo o lo
ly 1,76 (0| O SRR 1,08 1,90 74 4% | 3% 2% 5% 25% 2,38
aguaen 3|2 2 1 % | %
un
recipie
nte.
Afadir
soda o lo
caustic | 3 o5 100200901 108 135 |7 (%] 4% | 3% | 2% 5% | 25% | 1,69
ay slol 2|1 %| %
mezcla
r.
Agrega
r agua
restante
A)::ieo:o 0.10, 0,0 | 0,0 7104
, .| 183 |0|0 ! : 1,08 1,98 4% | 3% 2% 5% 25% 2,47
Fosfori 3|9 2 1 % | %
co,
seguir
mezcla
ndo
Afadir
el 0,10,
color, 194 (0|0 00100 1,08 2,10 74 4% | 1% 2% 5% 23% 2,58
2 1 % | %
mezcla 3|2
r.
0,82 1,08 0,89 4% | 3% 2% 5% 25% 1,11
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Agrega

esgrlwiia (()) (()) 0.0 100 74
0, 0,

respecti 3|2 2 ! | %

va
Agrega

rel 0,10,
formol, | 442 | 0|0 Oéo Oio 1,08 4,77 ;; 4% | 1% 2% 2% 20% 5,73
mezcla 312 o7

r

Envasa

rcon

una 0,0,
jarraen| 2,08 |0 |0 Oéo Oio 1,08 2,25 ;; 4% | 3% 2% 5% 25% 2,81
el 3(2 1

envase
pedido.

Elaboracion Propia
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ANEXO 45 TABAL 66: CALCULO DE LA NUEVA PRODUCTIVIDAD

LEJIA 3%

PRODUCTIVIDAD DE MANO OBRA

|

HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO

IDENTIFACION LEJIA 3% AREA: PRODUCCION
DE LA
OPERACION OBSERVADOR LEONARDO Y CLAUDIA FECHA: 19/09/20-06/10/20
T ] CICLOS (MINUTOS) RESUMEN
£ | DESCRIPCION
DEL ELEMENTO 1]1(1(1)1]|1 T | Compl | T | Suple
M 123456789012345'\1PementonentoTS
Hfg;fgflrtj'de (NN R RN N NN EN R N N N
1 Sgdioenun 3|2|2|3(3|2(3[2|1|2|3]4|2|1|2(5] 5 L6
recipiente. B R | A8 | S4EP 1,08 |37]| 022 | 7
Adiadir el aquay |2 |2 (5 ]2]2 |6 ]2 2] L] ] ]2, ], 4
2 mezclagy0760090098899095921 2, 2,5
' 1(4(8|2|5[9|1|2|2|8|9|1|7]|4]|9 1,08 10| 0,22 | 6
Envasar en Ia 41 4l 4l 47 47 4l 4! 4! 5! 4l 47 4l 5! 47 57 4
3 resentacion 5(6(6|5(6|5]|7|6/0]9|7/9/0/9/0(3]_¢ 5, 6,3
P o |7]9l1|9(3|1|5|4|7]9]|9|6|6|1]5 1,08 |17] 0,22 | 1
7! 7! 7! 7! 8! 7! 8! 7! 8l 8l 8! 8! 8l 8! 8! 8 8 10
Total (Minutos) (9|6 (590|708 |1]|1({0|3|2|1]|2 06 621 54‘
1/4(8|3|1]2|6|6|8|6|0|1|6]|3]|4
o,/o0,10,]0,]0,[0,]0,]0,][0,]0, 0, [0 ]0,]0,]o0,
Total (Horas) |1 |21 |1|1|2|21|2|21|21f2|2|1|1|21]1
3/3(3[3(3|3|3[3[4(4|3|a|4]4]|4
Produccion (Lejia | 4 | 4 1y 1 [q |12 f2la]2]2l2l2]1
3%)
. nlnlnln s in sl n s nln 77,07,
(E:ggﬂg'i‘éﬁﬁg)s89547463352232
9|5(2|7]9|7|4(3|3|5|0|2|6|8]8

Elaboracion Propia
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ANEXO 46 TABLA 67: CALCULO D ELA NUEVA PRODUCIVIDAD
QUITA SARRO

PRODUCTIVIDAD DE MANO OBRA

HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO

IDENTIFI QUITASARRO AREA: PRODUCCION
CACION
DE LA . ]
OPERACI OBSERVADOR LEONARDO Y CLAUDIA FERHA: 19/09/20
3 06/10/20
ON
DESCRIP CICLOS (MINUTOS) RESUMEN
CION
DEL Co Su
ELEMEN | 11213 |4|5|6| 7 |8|9|10/11|12|13|14|15 T | o TN| S| TS
TO
Agregar el
fjgg%s”al NEN RN RN R R EN ENER R EN N L 10|20 12]25]15
07|05|06|05[07|13| 1 |11|34|07|05|14|14|07]37 . 1% 1
volumen a
preparar.
Afadir el
acido
fosforicoy | 2, | 2, | 212 |2 |2 (21]2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 219| 10 232529
mezclar |09 |10(33|19|05|25| 2 |20|20|13|14|56|15|03 |25 g 6 |%| 5
hasta
disolver.
Se agrega
elgenapol | 1,( 12,2, (2 |22 |22]2 (2|22 |2 2|2, |2, L20| 10 13]25/|16
yse |23]15|20|18|15|25| 5 |23|49|19|16|13|24|14|12 “Cl g 0%| 2
mezcla.
Aé?i(ylrgfs BENEN N NN R N N R E NS L10] 20 122315
' 115|20|24]19|24|18| 1 |03|18]20|57 |21 |12]1118 g 9 |%| 9
mezclar.
f;e;ge;egg 0.0,/ 0, |0 [0 o |o7]o o000 0|00 1] 10| 0|25 11
18 193184 |91|97|88]92| 6 |81|91|74|92|98|88|78]98 ©C g 5 % | 9
respECtlva.
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Elaboracién Propia

5 Af%:fﬁlgle' 4,154,444, 454,44 |4 |44/ 4[4/, | |10 502061
' 145]01(59(89|84|66| 2 [90|95|49|35|62|94|45]|99 ' 8 9 |%| 0
mezclar
Realizar el
envasado
en las 2,12,12,12,12,12,121|2,12,12,12,12,12,1|2,]2, 518 1,0 23125129
diversas |21|10|58|16(18|09| 5 [08|09|23|25|06|17|23|10 ' 8 5| % | 4
presentaci
ones.
Total 13131313 |13|13 12 1314113131313 |12|13 13.4 14, 17,
Minutos) | L[ A2 S A4 gp | 3|04 716819 7 55 01
3|5(1(3|1]8 6|6 |5[4|0|4]|1]9
Total 0,(0,(0,(0,/0,/0,/02(0,{0,{0,|0,/0,(0, 10, |0,
(Horas) [22(22|23|23(22(22| 2 |22|24|22(22|23|23|21|23
Produccié
nN(Quita {12122 |212|1(2]21|1|1(1}212|1|1]|1]1
sarro)
Productivi
dad= |4, (4, |4, |4 |4 |4 (46|44, 44, |44 |4 |4,
(Producci |57 |46 |31 |40 |47 45| 4 | 49|24 |60 |46 |38 |40 |68 |29
on/H-H)
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ANEXO 47 TABLA 68: CALCULO DE LA NUEVA PRODUCTIVIDAD
SACA GRASA

PRODUCTIVIDAD DE MANO OBRA

T HOJA DE OBSERVACION PARA ESTUDIO DE TIEMPO
) SACA GRASA REFORZADO AREA: PRODUCCION
IDENTIFACION
2 DE LA FECHA.: 19/09/20-
OPERACION OBSERVADOR LEONARDO Y CLAUDIA 06/10/20
E DEL
1|1(1(1|1]|1 Cop| T |Sp
M ELEMENTO 112(3(4(5(6|7 (8|9 ol1l213lals N |TP to N | to TS
Agregar el 1,111,121, (1,]1,]|1, 1,12, 12,(1,(1,11,]1,1,
1| Genapolyagua |7 |7 |7 8|96 157 8/8(4(3[9|7|8)|8 é 1é7 1,08 1(’)9 3/5 2%3
enunrecipiente. [ 8 |5 |1 |7 |1]|1 519(2(4(|1|8|9]|7 J
Afadir soda 1, (1,1, (1,121,131, 1,01, (1, (1, (1, |1,|12,]|1,
2| causticay |1]2|5[1]1]2 162 2l2]2]1l2|2]2]1]9 1212 1,08 1213 5/5 1%6
mezclar. 2/8[3|5|5]1 6(8|1/7]4|8|7]9 °
Agregar agua
restante y el SO B I 1,9 LiLjLtgL (i1, 11,8 2012525
3 Acido Fosforico S I 1S 9 AN 8F 46 0| 6 1,08 1 %] 1
: lal7(1)2]8]1 3/4|3|8|1|1]|0]|8 °
seguir mezclando.
Después 1,111,121, (1,]1,]|1, 1,114,14,12,(12,(1,(1,]1,
4| afiadimosel |8|9]99]09 915’_)94 olslolalolo 871691,082503/32;3
color, mezclar. |77 (9|3 |3]|5 551968431 0
Agregar la 0,10,10,10,/0,(0, 0,10,{0,10,/0,10,(0,]0,
5 esencia 91718989 0(’37 7|17|17|8|6|7|8]|8 411 Oé8 1,08 OéS 3/5 1(')1
respectiva. 41713|3|1]4 6|17(6]2|6|7]9]3 °
4! 4! 4! 4! 4! 4! 4! 4! 4! 4! 4! 4! 4! 4!
6 Agrerglaeze('ﬂ;irmo" 3/7/0|5/|5]6 4é4 7ls|8|s5|6|1]a|1]a 4é4 1,08 4;38 3/0 518
' 8|/0|3|7|5|4 4(8(0|0|0)|6|8]|4 0
Envasaconuna |[2,(2,(2,12,]2,]2, 2,12, 12,12, 12,12,|2,] 2,
7 | jarraenelenvase | 1 |0 |00 |0]|0 2%0 110(11(2|2|1]1|6|7 2!’51 1,08 2;’ 3/5 2(‘)9
pedido. 3[1(7|8|8]9 o[3[3|o|o|7]|9]5 °
Total Minutos) | 11|22 |2]|e|¥aja|afe|a|e]efa| | 15, 18,
4,03,13,14,14,[4,[2 4,443 |44 4|4 |4 34 %0
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Elaboracién Propia

1]8lola|3]2 ol3|olol4a|o]|5]a4

6|57 |5[1]5 9lalal7]0|1]5]7

o.[0.To fo, o, 0. ],, [0 [o]a]o]o o oo

Total (Horas) |2 |2 |2 |2 |2|2| " |2|2(2]2|2|2|2|2

413(3)a|4a|4 34334344

Produccion(Saca | | 4 1 g | | (g1 12|21 |2]2]2]1]1
grasa)

Productividad = | 4, | 4, | 4, | 4, | 4, | 4, 42 4,14, 4, (4,|4,|4,]|4,]|4,

(Produccion/H- [ 2 |3 |2 |1|1|2 % 2|1 (2]2]1|2|1]|1

H) 4(3|9|5]91 6l8|7/9]7|8|2]|5
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ANEXO 48 TABLA 69: DATOS A INGRESARPARA EL
PROGRAMA ESTADISTICO SPSSV25 LEJIA 3%.

LEJIA 3%

Productividad de Mano de Obra de ARY SERVICIOS GENERALEES S.A.C.

Item Pre-test Post-test Diferencia
1 6,54 7,59 1,04
2 5,91 7,85 1,94
3 6,21 7,92 1,70
4 6,76 7,57 0,81
5 6,97 7,49 0,52
6 6,56 7,77 1,21
7 6,19 7,44 1,26
8 6,39 7,63 1,24
9 6,49 7,33 0,85
10 6,28 7,35 1,07
11 6,67 7,50 0,83
12 6,89 7,22 0,33
13 6,67 8,28 1,60
14 6,84 7,59 0,74
15 6,10 7,48 1,38

Elaboracion propia
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ANEXO 49 TABLA 70: DATOS A INGRESAR PARA EL
PROGRAMA ESTADISTICO SPSSV25 QUITA SARRO.

QUITASARRO
Productividad de Mano de Obra de ARY SERVICIOS GENERALEES S.A.C.

Item Pre-test Post-test Diferencia
1 3,07 4,57 1,50
2 3,12 4,46 1,34
3 3,13 4,31 1,19
4 3,17 4,40 1,23
5 3,07 4,47 1,40
6 3,11 4,45 1,34
7 3,12 4,64 1,53
8 3,28 4,49 1,21
9 3,12 4,24 1,12
10 3,19 4,60 1,41
11 3,17 4,46 1,29
12 3,27 4,38 1,11
13 3,21 4,40 1,19
14 3,24 4,68 1,44
15 3,38 4,29 0,91

Elaboracion propia
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ANEXO 50 TABLA 71 DATOS AINGRESAR PARA EL
PROGRAMA ESTADISTICO SPSSV25 SACA GRASA.

SACA GRASA

Productividad de Mano de Obra de ARY SERVICIOS GENERALEES S.A.C.

Item Pre-test Post-test Diferencia
1 2,86 4,24 1,37
2 2,95 4,33 1,38
3 2,84 4,29 1,46
4 3,01 4,15 1,14
5 2,84 4,19 1,35
6 2,99 4,21 1,22
7 3,12 4,21 1,09
8 3,16 4,26 1,10
9 3,16 4,18 1,03
10 3,05 4,27 1,22
11 3,04 4,29 1,26
12 3,13 4,17 1,04
13 3,06 4,28 1,22
14 3,14 4,12 0,98
15 3,10 4,15 1,05

Elaboracion propia
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ANEXO 51 TABLA 72 REGISTRO DE TIEMPOS.

HOJA DE REGISTROS

ESTUDIO DE TIEMPOS Operacié
AREA NUM: n
OPERACION Hoja n°

OBSERVADO
INSTALACION POR
HERRAMIENTAS FECHA
DESCRIPCION DE LA DID/D/D/D|D|D|D|D1|D1|{D1|D1|D1|D1
TAREA 2(3|4|5|6|7|8|9|0|21|2|3|4]5 Tn Ts

FUENTE: (Véasquez, 2012)
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ANEXO 52 TABLA 73: TABAL REGISTRO DE TIEMPOS.

TABLA DE LOS SUPLEMENTOSDELA OILT.

A. Suplemento por necesidades
personales
B. Suplemento base por fatiga

5

4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mmperes

A. Suplemento por trabajar de pie

B. Suplemento por postura
anormal
Ligemmente incOmoda
incSmoda Goechinado)
Muy incémoda (echade,
esnrsdo)
C. Uso de fuerza‘energia muscular
(Levanzar, tiras, empujarn)
Peso levantado {kg]
25

D. Mala §uminacién
Ligeramente por debasode Ia
potencia caiculads
Bastante por debejo
Absolutamente insufxisnte

E. Condidenes atmosfericas

Indice de enfriamiento Kata
16

8

Fuente: (Noriega, 2008)

-
-

L8]

-4

) = O

:

o ¥
|

LK I N

Hombres Mujeres

4

L

10

L= I

-

Ul -

-

=]

oW

Hombres Mujerss

4

F. Concentradon intensa
Trabajce de cierta pracizide
Trabajos pracisos o fatigosos
Trabajcs de gran precision o

muy fatizosos
G. Ruido

Conurmuo
Intermitente ¥ fucrte

Intermatentz v muy foere
Esmdeme y fuerte

H. Tensicn mental
Proceso bastante complejo

Proceso complejo o aEncido
dividida entre muchos objetos
Muy compleic

1. Monotonia
Trabajo algo mondone
Trabajo bastante monStono
Trabajo muy mondtone

J. Tedio
Trabajo algo aburrido
Trabajo bastante abamdo
Trabajo muy aburrido

+5
150
O o
D3
R~
Ja 0
22
S5
1
34
8
0 ©
) T2
4 4
2 0O
2° 1
Xtk
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ANEXO 53 TABLA 74: TABLA WESTINGHOUSE

Fuente: (Janania, 2006)

Habilidad
+0.15
+0.13
+0.11
+0.08
+0.06
+0.03
0.00

-0.05
-0.10
-0.16
-0.22
Condiciones
+0.06
+0.04
+0.02
+0.00
-0.03
-0.07

Al

Mmoo @ >

Supe hébil
Supe hébil
Excelente
Excelente
Bueno
Bueno
Promedio
Regular
Regular
Pobre
Pobre

Ideal
Excelente
Buena
Promedio
Regular
Pobre

Esfuerzo

+0.13 Al Excesivo
+0.12 Al Excesivo
+0.10 Bl Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.05 C1 Bueno
+0.02 C2 Bueno
0.00 D Promedio
-0.04 El Regular
-0.08 E2 Regular
-0.12 F1 Pobre
-0.17 F2 Pobre

Consistencia

+0.04 A Perfecta
+0.03 B Excelente
+0.01 C Buena
0.00 D Promedio
-0.02 E Regular
-0.04 F Pobre

ANEXO 54: DIAGNOSTICO DE LA SITUACION DE LA EMPRESA
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Generalidades de la empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C es una pequefia
empresa, que dedica a la produccion de productos de limpieza, con nimero de RUC es
20600204336 y esta ubicada en calle los cuarzos Mz. | Lote. 18 Urb. Los cedros Truijillo.

El organigrama se visualiza en la figura 1 en anexos:
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ANEXO 55 FIGURA 3: ORGANIGRAM DE LA EMPRESA

GERENTE
GENERAL

Fuente: Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C

ASISTENTE DE | |
GERENCIA
| | | |
AREA DE AREA DE
AREA DE AREA DE
ADMINISTRACION MARQUETING Y
VA AT OPERACIONES MANTENIMIENTO
] %’E’gb’%gg | oFiciNaDE || | OFICINADE ASISTENTE DE
MITANES MARQUETING PRODUCCION MANTENIMIENTO
| OFICINADE || | OFICINADE || | C%:,\'ﬁ'g'gl_DDEE
LOGISTICA VENTAS MIROLE
| oficiNaDE || | OFICINADE
CONTABILIDAD REPARTO
| OFICINADE
FACTURACION
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ANEXO 56 FIGURA 4: LAYOUT ACTUAL DE LA EMPRESA ARY

I’.::)RY LAYOUT DE PRODUCCION DE ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C.

|  ossm | 1.83m

Leyenda:

§ [ ereparacon oe peDIDOS
] ENVASADO
- ETIQUETADO

- [ msumos e PRepaRACION

de envasado

<
z
<
z
-
>

Area

-

ENTRADA /
SALIDA

SERVICIOS GENERALES S.A.C.

Fuente: Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.AC.
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ANEXO 57 FIGURA 5 :

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

PROCESOS PARA HALLAR EL CUELLO DE BOTELLA LEJIA 3%

LEJIA 3%
Registro 1 - Estudio de metodos RESUMEN
g' PR R Y ACTIVIDAD SIMBOLO PRE -TEST | POST - TEST
e B
METO0S R’ OPERACION ® 6
. 5 0
PUESTO DE TRABAJO Area de produccion EMPIEZA 12:30 DISPECCION .
TRANSPORTE - 1
P ion de lejia 39
ACTIVIDADES reparacion de lejia 3% | TERMINA DEMORA . 0
12:39PM
FECHA DE 1
OPERARIO 2 19/11/2020 i AARRENTO V
INICIO
COMBINADA B 0
FECHA DE
ELABORADO POR Leonardo - Claudia TERMING 19/11/2020 DISTANCIA (m) 20m
TIEMPO (min) 12.19
SIMBOLO
TIEMPO |DISTANCIA
ACTIVIDADES . OBSERVACIONES
» DV B m|wm
Se retirar del almacén el hipoclorito de sodio. -)t\ 0,48 10 Almacén desordenado
Trasladar del area de produccion el hipoclorito de Area de produccién
. 0,58 10
sodio. desordena
/ El operario no encuentra lo
Preparar los recipientes para realizar las mezclas. X 0,42 que necesita por falta de
orden
Agregar el hipoclorito de sodio en el recipiente. X 0,28
Anadir el agua tratada. X 0,39
Mezclar el hipoclorito de sodio con el agua. X 3,55
- . . utensilios en malas
Envasar utilizando una jarra volumétrica. LS 527 condiciones
\
\
Al el prod terminad =X 0,57
TOTAL 6 0 1 0 1 0 1219

Fuente: Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C

ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS
TOTAL DE ACTIVIDADES

Actividades Improductivas =

6
Actividades improductivas = i 75%
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ANEXO 58 FIGURA 6: DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE
PROCESO PARA HALLAR EL CUELLO DE BOTELLA QUITA

SARRO.

QUITASARRO
Registro 1 - de d RESDMEN
f— -~ ACTIVIDAD SIMBOLO PRE -TEST | POST - TEST
—eRTItIoS GENCRALES Soa o METOD DAP ;
opo OPERACION ) 10
1
PUESTO DE TRABAJO Produccién EMPIEZA 11:00am " EGCION -
TRANSPORTE =) 1
ACTIVIDADES T, Iy TERMINA 11:09am
reforzado ’ DEMORA [ ) o
FECHA DE v 1
OPERARIO 2 TS 18/08/2020 ALMACENAMIENTO
COMBINADA B 3
FECHA DE
ELABORADO POR LEONARDO- CLAUDIA TERMINO 18/08/2020 DISTANCIA (m) 20m
TIEMPO (min) 9,69
SIMBOLO
E|
ACTIVIDADES n 'YIPO RISTANCIA OBSERVACIONES
= BV B e | m
Se retira del almacén e acido fosférico, Genapol
48 1 Al én d d d
liquido 28%, colorante y la esencia de limén. \ © © macen desordengilo
Llevar al drea de produccién los insumos. >( 0,58 10 Area de produccion
desordena
Se preparan los recipientes para hacer las mezclas. )< 0,51 El operario no encuentra lo
| que necesita por falta de orden
Se agrega en un r'ecl pient el agua en funcién al R 031
volimen a preparar. |
|
E—
- - » L — |
Anadir el acido fosférico. X—<\ 0,58
B
Mezclar hasta disolver. />x 2,13
|
|
Agregar el genapol. — | 0,35
Realizar mezcla. 0,41 operacién manual
Agregar el colorante. 0,38
Realizar mezcla nuevamente. 0,39 operacién manual
Agregar la esencia respectiva. 0,29
Agregar el formol. 0,23
Realizar mezcla 0,27
Verificar que la disolucion sea homogenea. \\ 0,12
EnvasaR con la jarra volumetrica. 7( 2,12 Utel’\sllloAsAen malas
condiciones
Almacenar el producto terminado. / 0,54
TOTAL 10 1 1 o] 1 3 9,69 20

Fuente: Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C

137




ANEXO 59 FIGURA 7. DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE
PROCESO DE PROCESOS PARA HALLAR CUELLO DE
BOTELLA SACA GRASA.

SACA GRASA REFORZADO

Registro 1 - Estudio de metodos RESUMEN
ACTIVIDAD SIMBOLO PRE -TEST | POST - TEST
METODO DAP OPERACION . 10
0
PUESTO DE TRABAJO PRODUCCION EMPIEZA 10:35AM eees N -
TRANSPORTE =) 1
PREP. DE SACAGRASA
10:45AM
ACTIVIDADES REFORZADO TERMINA DEMORA . o
FECHA DE ALMACENAMIENTO ' 1
OPERARIO 1 17/08/2020
INICIO
COMBINADA [ ] 3
FECHA DE
ELABORADO POR LEONARDO - CLAUDIA TERMINO 17/08/2020 DISTANCIA (m)
TIEMPO (min) 10,58
SIMBOLO
TIEMPO |DISTANCIA 4
ACTIVIDADES 4 OBSERVACION
= DV B e | o
Se retira del almacén el Genapol liquido 28%, soda
caustica liquida, acido fosférico, formol, colorante *\ 0,45 10 Almacén desordenado
y la esencia de limén.
. » . Area de produccién
Llevar al drea de produccion los utensilios. 0,52 10
desordena
El operario no encuentra lo
Se preparan los recipientes para hacer las mezclas. 0,47 que necesita por falta de
orden
Agregar el genapol en un recipiente. )L\ 0,59
— |
— |
Agregar la mitad del agua. \]( 0,47 Agua 50%
Agregar soda caustica /l( 0,42
|
—
| — i
Mezclar 1 1,25 operacion manual
o
T
T —
[
Agregar el agua restante y el acido fosférico. —x 0,57 Agua 50%
|
|
Mezclar | 1,22 operacion manual
Agregar el colorante. 0,28
Mezclar 1,00 operacion manual
Verificar una mezcla homogenea. 0,23
Agregar la esencia respectiva. 0,15
Agregar el formol. 0,39
Envasar | 2,12 Jarras en mal estado
e
I
Almacenar el producto terminado. [ 0,45
TOTAL 10 0) [3) 1 3 10,58,

Fuente: Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C

Actividades Improductivas =

ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS

=Actividades improductivas = g = 66%

TOTAL DE ACTIVIDADES
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ANEXO 60 FIGURA 8: DIAGRAMA DE ISHIKAWA PARA REALIZAR EL

DIAGNOSTICO INICIAL

\\ \'\.
M,

N,
| N e
\ Los materizles _;‘ Y capacitacian
AN na llegan a kY kY
9 ) N h
\\\ tiempo N Falta de control de ‘x
N, N, ——— calidad Y
Procesos no kY Ay Mt Faltz de unz
estandzrizados ", AY M, adecuads
No cuentan con una f;’ Ausenciz de un ,;"
definicidn cira dz /! zdecuzdo controlde v /
las funcionss a ! - ’_/ Falta de
desamallar —+, / 12 produceion. T automstizacion
R 'l ri =, ri
7 ) Falta de un dizgrama /(
ri de operaciones y
r F

il —— —

Elaboracion Propia
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ANEXO 61 FIGURA 9: DIAGRAMA DE PARETO

DIAGRAMA DE PARETO

=== Cantidad de desperdicios #=% ACUMULADO =#=80-20

Fuente Empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 62 FIGURA 10. DIAGRAM DE PROCEDENCIA DEL
METODO ACTUAL DE LEJIA 3%

Fuente: Estaciones de trabajo actual, empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 63 FIGURA 11. DIAGRAM DE PROPUESTA DEL
METODO PROPUESTO LEJIA3% 3%

1,73 6,31

Fuente: Estaciones de trabajo propuesto empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 64 FIGURA 12. DIAGRAM PROCEDENCIA ACTUAL

QUITA SARRO

29

3%

3,8

I8l

252

193

Fuente: Estaciones de trabajo actual, empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 65 FIGURA 13. DIAGRAMA DE PROCEDENCIA
METODO PROPUESTO QUITA SARRO

2,59

394

3,85

2,72

2,52

1,53

3,8

0

Fuente: Estaciones de trabajo propuesto empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 66 FIGURA 14. DIAGRAM DE PROCEDENCIA METODO
APLICAD ACTUAL

3,48

2,92

2,47

2,58

3,31

6,96

2,81

o_

_G_

_e_

_.o

_.o_

_.o_

0

Fuente: Estaciones de trabajo actual, empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 67 FIGURA 15.DIAGRAMA DE PROCEDENCIA DEL
METODO PROPUESTO SACA GRASA

2,38

1,69

2,47

2,58

1,11

573

2,81

°_

_o_

_°_

&

_.o_

_.o_

9

Fuente: Estaciones de trabajo propuesto empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C
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ANEXO 68 FIGURA 16. NUEVO DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE
PROCESO CON LA MEJORA APLICADA LEJIA 3%

LEJIA 3%
Registro 1 - Estudio de metodos ESONEN 20T
2 ACTIVIDAD SIMBOLO PRE -TEST [
FJNRY
SERVICIOS GENERALES S AC. METODO DAP y
OPERACION ‘ 6 )
0 0
PUESTO DE TRABAIO | Area de produccion | EMPIEZA 12:30 " dha .
TRANSPORTE - 1 0
P ion de lejia 3%
ACTIVIDADES reparacion de lejia 3% | TERMINA DEMORA . 0 0
12:39PM
FECHA DE ALMACENAMENT \ 4 1 1
OPERARIO 2 19/11/2020 y 0
INICIO
COMBINADA . 0 0
| FECHADE
ELABORADO POR Leonardo - Claudia R 19/11/2020 DISTANCIA (m) 20m 5m
TIEMPO (min) 9,54 508
SIMBOLO
TIEMPO  |DISTANCIA
ACTIVIDADES . V- OBSERVACIONES
O » D VB w m
agua tratada, mezcla
Agregar el hipoclorito de sodio, agua Y MEZCLAR 2488 hasta obtenerla lejia al
3%
Envasar utilizando una jarra volumeétrica. 215
Fuente
Almacenar el produtcto terminado. I~ 045 empresa  ARY
TOTAL 2 0 0 0 1 0f 508 SERVICIOY
GENERALES S.A.C

Actividades Improductivas =

ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS

TOTAL DE ACTIVIDADES

2
Actividades improductivas = 3= 66%
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ANEXO 69 FIGURA 17. NUEVO DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE
PROCESO CON AL MEJORA APLICADA QITA SARROL.

QUITASARRO
Registro 1 - Estudio de metodos BESOMEN POST
Y ACTIVIDAD SIMBOLO PRE -TEST TEST
SERvIEIOS BEMERALES Soa.C. METODO DAP
OPERACION o 10 6
1 1
PUESTO DE TRABAJO Produccién EMPIEZA 11:00am = -
TRANSPORTE ‘ 1 0
ACTIVIDADES D QUSRS TERMINA 11:09am
reforzado ’ DEMORA . 0 0
FECHA DE 1 1
OPERARIO 2 18/08/2020 ALMACENAMIENTO '
INICIO
COMBINADA [ ] 3 3
FECHA DE
ELABORADO POR LEONARDO- CLAUDIA TERMINO 18/08/2020 DISTANCIA (m) 20m
TIEMPO (min) 9,69 7,83
SIMBOLO
TIEMPO |DISTANCIA
ACTIVIDADES , OBSERVACIONES
= PV B | m
R L o agua tratada en funcion
Agregar en un recipiente el agua y acido foférico X 0,3
‘ al volumen a preparar
Mezclar hasta disolver. /X‘ 13
|-
—
Agregar el genapol. x// 0,2
Realizar mezcla. X 1,3
Agregar el colorante. X 0,28
Realizar mezcla nuevamente. X 1,3
Agregar la esencia respectiva y formol. X 0,2
Realizar mezclay verificar que este homogenia 0,4
Verificar que la disolucion sea homogenea. \ 0,1
Envasar con la jarra volumetrica. \\x 2
Almacenar el producto terminado. 0,45 5
TOTAL 6 1 0 0 1 3 7,83 5m

Fuente: empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C

Actividades Improductivas =

Actividades improductivas =

ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS

11

54

TOTAL DE ACTIVIDADES
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ANEXO 70 FIGURA 18. NUEVO DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE
PROCESO SACA GRASA

SACA GRASA REFORZADO
Registro 1 - Estudio de metodos RESUVIEN POST
ACTIVIDAD SIMBOLO PRE -TEST TEST
WETOES i OPERACION . 10 7
0 1
PUESTO DE TRABAJO PRODUCCION EMPIEZA 10:35AM TN CC1ON .
TRANSPORTE ‘ 1 0
ACTIVIDADES P I Gl TERMINA 10:45AM
REFORZADO : DEMORA . 0 0
FECHA DE ' 1 1
OPERARIO 1 = 17/08/2020 ALMACENAMIENTO
COMBINADA - 3 1
FECHA DE
ELABORADO POR | LEONARDO - CLAUDIA TERMINO 17/08/2020 DISTANCIA (m)
TIEMPO (min) 10,58] 6,68
SIMBOLO
TIEMPO |DISTANCIA
ACTIVIDADES OBSERVACION
® H = B V B | m
Agregar genapol liquido, 50 % de agua tratada y o
soda caustica )] 0,33 genapolo al 28%,
mezclar hasta homogenizar J\ 0,45
\
\
\
agregar el 50% de agua restante y acido fosférico > 0,3
.
AWS =
Mezclar x| 1,15
Afiadir el colorante X 03
Mezclar X 1,2
Verificar la mezcla > 0,15
Afadir la esencia de limén, formol mezclar T/ 0,45
Envasar J\ 2
\
\
Almacenar el producto terminado. I 0,35
TOTAL 7| 1] 0| 1] 1] 6,68

Fuente: empresa ARY SERVICIOS GENERALES S.A.C

Actividades Improductivas =

ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS

TOTAL DE ACTIVIDADES

7
Actividades improductivas = 0= 70%

149




ANEXO 71 FIGURA 19. PRE Y POST-IEST D EPRODUCCION DE

LEJIA3%

12.5

12

11.5

11

10.5

10

9.5

TIEMPO DEL PROCESO - LEJIAAL 3%

12.19

10.54

PRE-TEST POS-TEST

m Seriesl

Fuente: Resumen del DAP; PRE-TEST vs. POST-TEST

En la figura 19 se puede visualizar la disminucién del tiempo de la elaboracion de la lejia 3% de 12.19 minutos a 10.54.
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ANEXO 72 FIGURA 20. PRE Y POST-TEST DE LA
PRODUCCION DE LEJIA3%

76%

74%

72%

70%

68%

66%

64%

62%

60%

ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS - LEJIA AL 3%

75%

66%

PRE-TEST ™ PRE-TEST m POS-TEST POS-TEST

Fuente: Resumen del DAP; PRE-TEST vs. POST-TEST

En la figura 20 se puede visualizar la disminucion de las actividades improductivas, el cual se redujo del 75% al 66 %.
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ANEXO 73 FIGURA 21. PRE Y POST TEST DE LA PRODUCCION DE

QUITA SARRO

30
25
20
15

10

TIEMPO DEL PROCESO - QUITASARRO

25.18

17.91

PRE-TEST POS-TEST

Fuente: Resumen del DAP; PRE-TEST vs. POST-TEST

En la figura 21 se puede visualizar la disminucién del tiempo de la elaboracion de quita sarro de 25,18 a minutos a 17.91 minutos.
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ANEXO 74 FIGURA 22. PRE Y POST-TEST DE LA PRODUCCION

DE QUITA SARRO

64%

62%

60%

58%

56%

54%

52%

50%

ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS - QUITASARRO

62%

54%

PRE-TEST POS-TEST

Fuente: Resumen del DAP; PRE-TEST vs. POST-TEST

En la figura 22 se puede visualizar la disminucién de las actividades improductivas de un 62% a un 54%.
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ANEXO 75 FIGURA 23. PRE Y POST.TEST DE LA
PRODUCCION DE SACA GRASA

TIEMPO DEL PROCESO - SACA GRASA
30

26.42

25

20

18.90

15

10

PRE-TEST POS-TEST

m Seriesl

Fuente: Resumen del DAP; PRE-TEST vs. POST-TEST

Se puede observar que el tiempo de la elaboracion de la saca grasa se redujo a 18,90 minutos
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ANEXO 76 FIGURA 24. PRE Y POST-TEST DE LA
PRODUCCION DE SACA GRASA

ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS - SACA GRASA

64%

62%

62%

60%

58%

56%

54%

54%

52%

50%

PRE-TEST POS-TEST
M PRE-TEST MW POS-TEST

Fuente: Resumen del DAP; PRE-TEST vs. POST-TEST

Se visualiza que las actividades improductivas se redujeron a un 54%
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ANEXO 77 FIGURA 25. ELABORACION DE UN DIAGRAMA DE
ACTIVIDADES DE PROCESO

5
RESUMEN

Registro 1 - Estudio de
ACTIVIDAD SIMBOLO PRE -TEST | POST - TEST
METORO AR OPERACION @
PUESTO DE TRABAIO EMPIEZA INSBEQION [
TRANSPORTE )
ACTIVIDADES TERMINA — )
FECHA DE
P, AR ALMACENAMIENTO A 4
COMBINADA [
ELABORADO POR FECHA.DE DISTANCIA (m)
TERMINO tm
TIEMPO (min)
SIMBOLO
TIEMPO [DISTANCIA| oo o NES

ACTIVIDADES [ [ = ) A 4 B | o (m)

TOTAL

FUENTE: Nieble, B., & Freivalds, A. (2009). Ingenieria Industrial: Métodos estandares y disefio del trabajo (11a. ed.).
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ANEXO 78 FIGURA 26. ELABORACION DE DIAGRAM DE
PARETO

| 0
180 + -g
160 3
140 £
Om a
gm :
Q¥ [}
ol 9
w0 215 Bog 2 t0 O
! H H 14 14 13 12 12 11 0
0 } 1' {H{H{H{H{I—]{I—]{ﬂﬂ
A B CDTETFGHTI J
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FUENTE : HERRERA, Roberto & FONTALVO, Tomas. Seis Sigma: Métodos Estadisticos y Sus Aplicaciones, 2011. P4g. 38. ISBN-
13: 978-84-694-2757-6
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ANEXO 79 GUIA DE ENTREVISTA

JEFE DEL AREA DE PRODUCCION
OBJETIVO: La guia de entrevista se realiza con la finalidad de conocer los problemas de la empresa ARY
Servicios Generales S.A.C. y dar soluci6n al problema planteado.

1. ;Cree que los colaboradores de la empresa tienen la experiencia suficiente para ejecutar su labor?

2. (Cuéles son los problemas principales que impiden que se realicen los trabajos a tiempo?

3. ¢ Tienen una programacion para la fabricacion de los productos?
4, ¢Llevan un control para los procesos de produccion?

5. ¢Tienen un plan de capacitacion que a los colaboradores les ayude a mejorar su capacidad laboral?
6. ¢Los métodos de trabajo realizado actualmente son los idoneos para actividad en las diferentes areas?
7. ¢El espacio fisico con el que cuenta la empresa es el adecuado para que los colaboradores realicen sus

labores adecuadamente?

Fuente: Elaboracion Propia
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