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Resumen

En este trabajo, se procedid a un analisis para la utilizacion de los medios presentes de mano de obra, equipos, materia
prima y material, comenzando de una observacién de métodos y tiempos hasta el estudio de la division fisica de la
empresa Maderera nuevo Perd S.A.C. La inclinacion de aumentar cualquier tipo de labor se ha convertido en un
beneficio mas extenso sobre del analisis de métodos y tiempos, donde quiera que se lleve a cabo una labor manual
provoca siempre el dificultad de encontrar el recurso mas econémico de realizar y de precisar la porcion de trabajo
que debe hacerse en un periodo dado. A sucesion, se estaran refutando los primordiales encuentros de este andlisis. De
los datos determinados de este trabajo de investigacion, se concluir que existen actividades como el arrojo de aserrin
que requiero un tiempo promedio diario de 5,2 minutos/dia, Acarreo de agua se necesita un tiempo promedio de 17.5
min /dia, Recoleccion de laminas y tacos se necesita un tiempo promedio de 8 min/dia, Abastecimiento de

M.P a maquinas se requieren 8 min/dia. También se pudo identificar que cada modelo de pallets de madera méas
solicitado requiere tiempos de; Modelo A 35'56"", Modelo B 36"12"" y Modelo C 36°34"".estos fueron determinados

por medio el uso del diagrama de actividades de proceso (DAP).
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Abstract

In this work, a study was carried out to take advantage of the affected resources of labor, equipment, raw
material and material, starting from a study of methods and times until the analysis of the physical distribution of the
plant of the new Maderera company Peru SAC The tendency to increase any type of work has resulted in a broader
interest about the study of methods and times, wherever manual work is done there is always the problem of finding
the most economical means of doing so and determining the amount of work That should be done in a given period of
time. Next, the main findings of this study will be discussed. From the updated results of this research work, it can be
deduced that there are activities such as sawdust shed that requires an average daily time of 15 minutes, Water hauling
takes an average time of 17.5 min / day, Sheet collection and tacos an average time of 5 min / day is needed, MP supply
to machines is required 14 min / day. It was also possible to identify that each model of wood pallets more required
requires times of; Model A 35°56"", Model B 36"12"" and Model C 36°34"". These were selected using the process
activity diagram (DAP).

Keywords: Method engineering, Times, Displacements, Movements.
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INTRODUCCION

1.1. Realidad Problematica.

Contexto Internacional

Segun Cruz (2014) en un articulo titulado “Estudio de tiempos, movimientos y operaciones
logisticas “sostiene que para establecer el tiempo estandar, el andlisis de tiempos y movimientos
tienen que estar registrados cada una de las intervenciones que conforman parte de una sucesion
productiva en las empresas espafiolas, el analisis de movimientos que realizan los operarios en cada
una de las operaciones permite conocer y controlar movimientos improductivos ; ademas encontrar
actividades que estén ocasionando atrasos en el rendimiento, mejorando asi la actividad de la linea.
Mediante este estudio también se tiene en consideracion el ambiente de trabajo, ya que impacta en
la ocupacion de los operarios disminuyendo la fatiga. La calidad de las operaciones tiene que ser
permanentes para mitigar pérdidas de tiempos en el sistema de produccion.

De acuerdo con Tejada, Gisbert, Peréz (2017) en articulo titulado publicado en Espafia
“metodologia de estudio de tiempo y movimiento; introduccion al gsd”’sostienen que el anélisis de
tiempos y movimientos es de gran ayuda para las organizaciones, actualmente no se tiene en
cuenta.Este analisis es de vital importancia para obtener trabajos mucha mas eficientes y eficaces.
Siendo asi el GSD una herramienta importante en la manofactura por que establecen tiempos de

elaboracion con costes minimos

En un articulo publicado en México por Ruelas (2017) manifiesta que durante mucho
tiempo se pensaba que la perfeccion de la produccion y los valores de calidad es producto de una
secuencia natural; siendo demostrado que el aumento de la produccidn no conduce a la perfeccion
de calidad si no puede que lo afecte, ante ello es importante establecer estrategias que garanticen la

calidad y reduzcan costos.



Contexto nacional.

Tello (2017) menciona que las cantidades de inversiones y los efectos de los rendimientos
de las compafiias manufactureras y de servicios estan ligados al avance tecnoldgico e innovacion
en el Peru. Por ello los inversionistas antes de invertir toman en cuenta el tamafio de la empresa y
las politicas de ciencia, tecnologia e innovacién (CTI) que alimentan a las compafiias a aumentar

las inversiones construyendo a implementar tecnologias para el crecimiento de la produccion.

En el articulo titulado: “El futuro del trabajo en el mercado laboral peruano”, nos habla
sobre el aspecto demografico, el desarrollo econdmico Y las estructuras productivas, y el avance de
las nuevas tecnologias. A través de consultas en los hogares mediante encuestas (1997-2015) los
temas de estudio fueron el volumen del empleo asi como su composicion, sus tendencias en temas
de las relaciones laborales y sus condiciones; y la oferta y demanda. Concluye en que la produccion
no cambiaria ,la presion demografia seria menor en la creacion de empleo, la formalizacion de
empleo requiere medidas especificas .Asi mismo también la oferta de trabajadores calificados
crecerd pero no lademanda, por lo que latecnologias ocasionara una desigualdad a acceso a mejores
trabajos e ingresos econdmicos, (Chacaltana y Ruiz, 2017).

Para Bellido, Villar, Esquivel (2014) en un articulo titulado “Estudio de tiempos y
movimientos para mejorar la productividad del filete de caballa en aceite vegetal, en la empresa Inversiones
Quiaza S.A.C. Chimbote” indican que el estudio de tiempos y movimientos permite mejorar la
produccion realizando para ello un andlisis pre-experimental, estudio documental, y la observacién

en el mismo centro de trabajo a los ocho empleados de fileteo y aseo.



Contexto regional

De acuerdo con Arrunategui (2015) en Lambayeque, 8 de 10 trabajadores de empresas
publicas y privadas padecen estrés producto de sus actividades laborales que desarrollan que son
causados por el sueldo y sobre dimensionamiento laboral, esto se ve reflejado de forma negativa
en los resultados de estas organizaciones que rinden mucho menos de los recursos utilizados, esta
combinacidn entre remuneraciones y horas mal dimensionas, genera insatisfaccion laboral puesto
que se trabaja muchas mas horas y se obtienen sueldos muy por debajo del esfuerzo empleado,

ocasionando que la productividad se vea afectada.

En Lambayeque las empresas de plastico utilizan métodos y técnicas que no permiten el
mejor uso de los recursos con los que cuentan para sus procesos de fabricacion de plastico, ante

ello estan sometidas a tener siempre una produccion no creciente en la region. (Legiscomex, 2013).

Contexto local.

La empresa seleccionada para el estudio es “Maderera Nuevo Peru S.A.C”, la cual viene
funcionando en el sector industrial maderero hace cuatro afios, dedicada al rubro comercial de
fabricacion y comercializacion de pallets de madera. Durante las visitas realizadas a la empresa de
estudio se evidencio que, las actividades que realizan los operarios no siempre estan orientados a
contribuir directamente al sistema de produccidn, los trabajadores realizan de manera frecuente
desplazamientos no productivos, las ubicaciones de las maquinas no son las mas idoneas para el
sistema de fabricacion ocasionando tiempos improductivos, la infraestructura es ineficiente
causando en los trabajadores fatigas a la hora de realizar sus actividades, ademas no se lleva un
control preventivo de la maquinas ocasionando una serie de paradas. Se entiende el valor de la
produccion para que toda entidad pueda liderar en el rubro donde desempefia su actividad
empresarial, ante todo lo visto se es imperativo que las mejorar en los procesos de produccion se
vena relacionado métodos y técnicas que busquen la reduccién del tiempo empleado, y no por ello
afecte la calidad. Es donde entra a tallar las técnicas y herramientas empleadas en ingeniera de
métodos, pues estas persiguen la reduccion de actividades innecesarias que afectan la productividad

de todo el proceso y sistema.



1.2. Trabajos previos.

Contexto internacional.

Rivera (2014) realizo una investigacion en Guatemala “Estudio de tiempos y movimientos
para alcanzar la productividad en la elaboracion de cortes tipicos en el municipio de Salcaja”. El
objetivo de la investigacion estuvo orientado al estudio me movimientos y tiempos para alcanzar
una mayor produccion, reducir tiempos y eliminar movimientos innecesarios. Dando como
resultados disminuir los tiempos de 57 min. A 40 min logrando reducir tiempos y aumentar la

produccion.

En una investigacion titulada “Estudio de tiempos y movimientos para la mejora de la
productividad en la linea de ropa interior en una empresa de confeccion”, realizada en la ciudad en
Ecuador por Maldonado (2018), tenia la finalidad de aumentar la productividad en laorganizacion
Soltex Apolo, el cual se desarroll6 con el levantamiento de informacion necesaria realizadas en el
proceso de confeccién mediante el analisis de los tiempos y actividades, diagrama de recorridos,
VSM, simulacion en flexim la cual permitié aumentar la produccion de 72 unidades/hora a101.33
unidades/hora en la fabricacién de boxers aumentando la eficiencia en un 29.21% y de 96
unidades/hora a 122.66 unidades/hora aumentando la eficiencia en un 21.6% para la confeccion de

calzoncillos.

En una investigacion titulada “Estudio técnico econdmico de los tiempos y movimientos
empleados en el area de fundicion de la Empresa Cedal S.A.”.Por Correa (2013), que lo realizo en
Ecuador. La cual tuvo como finalidad mejorar los procesos de produccién y el uso de recursos para
el cual se utilizo la observacion directa, diagramas de recorrido, de procesos y hombre maquina,
teniendo como resultado de 8,97 minutos de reduccion de tiempos de trabajo. Aprovechando al

maximo los recursos de la empresa.



Contexto nacional.

En una investigacion titulada “Disefio de mejora de métodos de trabajo y estandarizacién
de tiempos de la planta de produccion de embotelladora Trisa EIRL en Cajamarca para incrementar
la productividad”, por Novoa y Terrones (2012), la cual se realiz6 con la finalidad de disefiar la
mejora de métodos de trabajo y estandarizacion de tiempos, teniendo como resultado el incremento
de la produccion Los resultados que se lograron son: En la estandarizacion de tiempos en las lineas
de produccion se determind que el tiempo estandar es actualmente 7.55 min y con la propuesta se

reduce a 7.34 min .

Por otro lado Velasco (2017) realizo en la ciudad de Lima una investigacion titulada
“aplicacion de la ingenieria de métodos en la mejora del proceso de pallets de madera para
incrementar la productividad de la empresa Manufacturas y Procesos Integrados E.I.LR.L.” Tuvo
como objetivo el incremento de la productividad con la aplicacién de ingenieria de métodos en la
mejora del proceso, para el cual se diagnosticd el proceso actual y el layout planta, producto de esto
se realizd; un diagrama de operaciones (DOP), diagrama de recorrido y concluyo en diagrama
analitico de procesos (DAP). Gracias al estudio de métodos, se propuso un nuevo diagrama de
recorridos. Al ejecutar la propuesta de mejora dio como resultado la disminucién de S/ 4.06 a S/
2.76 Soles en el costo unitario por produccién de cada pallet, lo cual representa una reduccion del
32%. Como conclusion podemos decir que se evidencia el impacto positivo de las mejorar

implementadas.

Con el titulo “aplicacion del estudio del trabajo para incrementar la productividad en la
fabricacion de bolsas real garza en polybags pert s.r.l en sjl - 2017”. LLontop (2017) que la realizo
en Lima, con el fin de eliminar los tiempos improductivos que permitird una mejor trazabilidad en
los procesos. Dando como resultado el aumento de la eficiencia 17%, eficacia 12.33% y una

reduccion del tiempo estandar de 41.39 min.

Contexto local.

De acuerdo con Chavez y Silva (2012) en su estudio titulado “Aplicacion de un estudio de
tiempos y movimientos para mejorar la productividad en la confeccion de camisas de la empresa la
competidora S.A.C. — Chiclayo”. El cual tuvo como objetivo mejorar los indicadores de

produccidn, estandarizando los tiempos y mejorando los ritmos de trabajo, para el cual usaron



técnicas como recoleccion, analisis y registro de los tiempos y movimientos. Logrando como
resultado la reduccion de tiempos de produccién e incrementado los beneficios de la empresa en
un 15.3%.

El autor Vasquez (2015) en su investigacion que realizo en la ciudad de la amistad de
Chiclayo la cual lleva por titulo “propuesta de mejora de la produccion para la empresa tubos y
postes chiclayo S.R.L. aplicando la teoria de restricciones”. En donde el estudio de tiempos y
movimientos y balance de lineas permitira realizar un diagnostico de la situacion actual de la
empresa sobre un indicador de la produccion. Dicha investigacion buscaba el aumento de la
produccion y reduccion de costos. Dando como resultado mejores indicares de produccion de 15

postes/dia. Y obtendra un beneficio econdmico de 42 360,59 al afio.

Con el titulo “Estudio de tiempos en la linea de produccion de uva fresca en la empresa
Jayanca fruits S.A.C para mejorar la productividad” Vasquez, (2016) en la ciudad de Lambayeque,
con la finalidad de reducir tiempos en el proceso y el balance lineas, para el cual se uso el
cronometraje vuelta a cero, tiempo normal y tiempo estandar, con el estudio de tiempos se logro
determinar que una caja de uva debe emplear 89,52 segundos y no 200,27 segundos como lo venian
haciendo lo cual le dard un beneficio econdmico a la empresa de 71 809,14 soles/mes lo que es

rentable para la empresa.

1.3. Teorias relacionadas al tema.

1.3.1. Produccion
Esta orientada a las diferentes actividades dentro de una organizacion con la finalidad de

hacer la transformacion de un producto, mediante un proceso de manufactura, estando centrada

como ente principal la gestion de operaciones. (Krajewsky, Riztman y Malhotra 2018).

1.3.1.1 Herramientas de registro y analisis
Para Niebel y Freivalds (2009) implementan el analisis de métodos con la finalidad de

estructurar datos y presentarlos. Presentar estos datos obtenidos de forma pertinentes los cuales
pueden ser; materiales, tiempos operativos, programacion de entregas, dimensionamiento de la
produccidn, distribucion de planta y herramientas especiales, el analisis de estos pueden orientar la

investigacion de forma crucial, ya que se enfocan la solucion de los problemas.



1.3.1.2 Estudio de tiempos
Es de importancia el uso de técnicas para la recopilacién y determinacion de tiempos usados

en toda una de las acciones que materializan los trabajadores dentro de un sistema productivo con

la finalidad de conocer la cantidad de tiempo empleada. (Garcia, 2011)

Janania (2013) sostiene que es un estudio con el fin de encontrar la duracion adecuada por
operario adecuado a un ritmo ordinario para representar una activada establecida. Este resultado es

representado por la legislatura en minutos.

1.3.1.3 Medicion del trabajo
De conformidad con Caso (2006), la medicién del trabajo sirve para investigar, reducir y

eliminar, si es posible. El tiempo innecesario, es aquel que no se realice ningln tipo de trabajo

productivo, una vez conocido se puede tomar decisiones para eliminarlo o si no minimizarlo.

Quesada y Villa (2007) manifiesta que la determinacion de tiempos, debe ser mediante
técnicas apropiadas que permita garantizar el tiempo que los trabajadores utilizan en sus tareas,

teniendo como objetivo la estandarizacion de tiempos en cada una de las tareas.

1.3.1.4 Tiempo normal
Para la determinacion del tiempo normal es de vital importancia recurrir a instrumentos

como el cronometraje, que nos permita obtener tiempos en cada procesos y de tal manera tener

conocimiento de los tiempos utilizados en cada activida. (Caso, 2006)
Tiempo x Actividad= constante
Cronometraje

Es método de recoleccion de tiempos empleados en cada una de las tareas y se obtienen
mediante la observacion y la valoracidon, existiendo dos métodos para la registro de tiempos siendo

cronometraje acumulativo y vuelta a cero. (Goméz, 2015)

Cronometraje acumulativo
Radica en realizar primero las observaciones sin tener presente el instrumento de medicion,

al comenzar la operacion se le coloca la hora marcada en el instrumento de medicion, obteniendo



los tiempos netos mediante una resta al finalizar el proceso, favoreciendo a notar los tiempos

aprovechables y no aprovechables. (Salazar, 2016).

Cronometraje con vuelta a cero

Esté orientado al registro de tiempos en cada culminacion de un proceso, reiniciando el

cronometro desde cero, para asi iniciar con la siguiente toma de tiempos. (Salazar, 2016).

1.3.2 Ingenieria de métodos.
Segun Vasquez (2012) la ingenieria de métodos describe el estudio de tiempos, métodos y

movimientos y desplazamientos que se llevan a cabo en un sistema productivo, a la vez permite
realizar mejoras sistematicas de las operaciones, favoreciendo a la realizacién del trabajo,
obteniendo limitacion de tiempos, maximizando la produccion y crecimiento de las utilidades
econémicas.
Procedimiento basico
Tabla 1

Etapas fundamentales de la ingenieria de métodos.

Etapas Analisis del proceso Analisis de la operacion

Teniendo en cuenta
Seleccionar el trabajo el Teniendo en cuenta consideraciones
cual se hard el estudio consideraciones econémica.  econémicas, de tipo técnico

y relaciones humanas.

Registrar toda la Diagramas de proceso ) )
Diagrama de operaciones

informacion referente al ~ actual: sindptico, analitico y )
bimanual actual.

método actual. de recorrido

o La técnica del
La técnica del

Examinar criticamente lo ) ) interrogatorio: Preguntas
) interrogatorio: preguntas o )
registrado o preliminares a la operacion
preliminares.
completa.
La técnica del La técnica del

Idear el método propuesto interrogatorio: Preguntas de interrogatorio: Preguntas de

fondo. fondo a la operacion




completa “Principio de la

economia de movimientos”

. ) Diagrama de proceso Diagrama de operacion
Definir el nuevo método . . )
propuesto: sinoptico, bimanual del método
propuesto - _
analitico y de recorrido. propuesto.
Participacion de la mano de o
] ) Participacion de la mano de
Implantar el método nuevo la obra y relaciones

obra y relaciones humanas.
humanas.

Mantener en uso el nuevo ) )
] Inspeccionar regularmente  Inspeccionar regularmente.
método.

Fuente: Salazar (2016).

Técnica de interrogatorio
Ayudaran a encontrar mejores y mas faciles métodos de hacerlo.
1. ¢Estan los movimientos balanceados?
¢Se encuentran las herramientas y los materiales cerca y enfrente del operador?
¢Hay un lugar fijo para cada herramienta?
¢Se entregan los materiales cerca de su punto de uso, por medio de la gravedad?
¢ Estan los materiales y herramientas en su posicion previa al uso?
¢Se retira el material terminado por medio de la gravedad?
¢Existen aditamentos que liberen a las manos de sostener herramientas?

¢Son ritmicos los movimientos del operario?

© © N o g k&~ WD

¢Son suaves y continuos esos mismos movimientos?

10. ¢Esta acondicionada el area de trabajo?

11. ;¢ Tiene el trabajador una mesa de trabajo adecuada?

12. ¢Hay luz y ventilacion suficiente?
Diagramas de operaciones

Esta representado por una serie de simbolos que especifican actividades en sistema

productivo siendo ellas intervencion, trasladd, control, tardanza y acopio. (Quesada y Villa, 2007).
Mori (2015) manifesté que mediante este diagrama los simbolos representan una actividad

utilizada para la preparacién de un producto o servicio.



Simbolo Eepresentacion.

Operacion. Indica las principales fases del proceso, método o
procedimiento.

O

Inspeccién. Indica que se verifica la calidad v/o cantidad de
algo.

Transporte. Indica el movimiento de los empleados, material

v equipo de un lugar a otro.

Demora. Indica demora en el desarrollo de los hechos.

Almacenaje. Indica el depdsito de un objeto en un almacén o
documento o mformacion dentro de un archivo.

<o 4| O

) Operacion e inspeccidn.

[

Figura 1. Simbolos representativos de un diagrama de operaciones.
Fuente: Elaboracion propia

Diagrama de Operaciones de procesos

Retana y Aguilar (2013), manifiestan que los diagramas de operaciones de procesos detallan
una ordenada de forma cronoldgica de todas las activadas de operacion e inspeccién realizadas en
el desarrollo de un proceso cualquiera, por otro lado también detalla los aportes de materia prima
asi como sub ensambles dirigidas al resultado principal de toda la operacién, siendo empleado para

el estudio de:

a) El propoésito de la operacion.

) El dizefio de la parte o pieza.

c) Las tolerancias o especificaciones.
d) Loz materiales.

&) El proceso de fabricacion.

f) La preparacion v las herramientas.
g) Las condiciones de trabajo.

h) La distribucion de las instalaciones.
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Diagrama de analisis de procesos

Garcia, R. (2000) nos dice que los diagramas analiticos de procesos (DAP) es la
representacion de forma simbdlica de todas las tareas de un proceso en las cuales podemos detallas;
operacion, inspeccion, transporte, espera y almacenamiento. Nos ayuda para entender la sucesion

de tareas que ocurren en un proceso para obtener el producto final.

CURSOGRAMA ANAITICO DEL MATERIAL
RESUMEN
DIAGRAMA, 1 HOUJA, 1 ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTA|]
Operacion [©)
(ORUETO: Andlisis del proceso de produccian | Transports l:>
ACTIVIDAD: Blaboradién de una  |Espera D
charola de panaderia(45-65Az24) | Inspeccidn =]
Almacenamiento A4
METODOACTUAL R RS Ametos) =
LUGAR: Area de produccion | TIEMPO(minutos) 8
DESCRIPCION CANTIDAD cestancia my mmc?g%jgv OBSERVACIONES
Almacenamiento provisional »
Inspeccion 1 hoja 0.2 | »]
La lamina es cortada por la mitad)| 1hoja 04 1
Gilotinado de lamina en 10 partes —_— - ) — s por i sn
Estandarizacion de cortes 1 seccion 12 | %
Inspeccion 1 secdion 0.2 >
Embutido 1 chardla 03 |#
Despunte 1 charola 04 B
Pestanado 1 charola 05 |¢
7 § Aqui J E] de
(Colocaktinds anillo y prensedo 1 chardla 06 ‘\ fabricaci se‘l:w‘:et e
Transporte a prensa 1 chardla 4 09 o
Prensado de puntas 1 charola 05
Embutido de la marca 1 charola 05 |
Inspeccion del producto tenminado 1 02 )
maammm 10 charolas| - s < Hasta que se juntan 10 chardlas
Almacen de producio terminado =
Total 13 8
Figura 2. Esquema de un diagrama de analisis de procesos.
Fuente: Ochoa (2013).

Diagrama de recorrido o ruta

Para Quesada y Villa (2007) los diagramas de recorridos se realizan para identificar las
rutas que cubren los productos en un espacio determinado en donde se desarrolla la produccion,
esto también se puede utilizar para el recorrido de operarios y maquinas. Gracias a estos graficos
se puede identificar los puntos a mejorar en el flujo, en tal sentido producto del analisis puede dar

pie a la optimizacion de toda la organizacion en sus conjunto.
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Es representacion del area productiva, en la cual se detalla el recorrido que sigue de forma
continua la actividad la cual se esté analizando, las cuales se apoyan en la simbologia que se emplea
en el andlisis de procesos, los cuales de emplean sobre un plano, con ello se muestra lo que ocurre

en el desarrollo del proceso analizado. (Palacios, 2009).

PRODUCCION

—

T o
=== ° A
N

A
PRODUCCODN a g D/ RODUCCEN
0 ExLuc 9
@‘ >
o
M=

F ==

ALNAC EN OEPRODUCTD
TERIINADD /
o AREA
3 PALLETS

FEKING

Z00AC BN DEMATER RS
PREAAS v BIP A VE

EMSARES

AREA
PEIT

- - /'”
D‘ﬁé //V
REA RZO1
14 |/ o
SREA DECERTFLACON o i froms
RE S
ooo O——p0 D\“ﬂ \ EE‘}"Q" = . _:.“L'I;“;

ll l \ PROVEEDORES
v E40 LIS B NES

Figura 3. Esquema de un diagrama de recorrido.
Fuente: Ochoa (2013).

Estudio de tiempos.

Trata sobre la técnica que se emplea para medir el trabajo en donde se analizan y registran los
ritmos y tiempos que corresponden a cada elemento de las tareas en un proceso, definida
previamente, estas tareas se desarrollan bajo variables establecidas y con ello se analizan aquellos
datos que dan respuesta a al tiempo 6ptimo para desarrollar las tareas analizadas las cuales se deben

desarrollar bajo un estandar preestablecido. (Salazar, 2016).
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Seleccionar El trabajo que va a ser de estudio
Todos los datos relativos a las circunstancia en que se realiza el

A trabajo, a los métodos ya los elementos de actividad que suponen.
Los datos registrados y el detalle de los elementos con sentido critico
Examinar para verificar si se utilizan los métodos y movimientos mas eficaces
separar los elementos improductivos o extrafios de los productivos.
itk La cantidad de trabajo de cada elemento expresandola en tiempo, |

mediante la técnica mas apropiada de medicion del trabajo.

El iempo estandar de la operacion previendo, en caso de estudio de
Compilar tiempos con cronometro, suplementos para breves descansos,

necesidades personales, etc.

Con precision la senie de actividades v el método de operacion a los
Definir que corresponde el ttempo computado v notificar que ese sera el
tiempo estandar para las actrvidades y métodos especificos.

Figura 4. Etapas fundamentales del estudio de tiempos
Fuente: Ochoa (2013).

Técnicas para medir el trabajo:
Segun Salazar (2016) manifiesta que las principales técnicas que se utilizan en la medicion del

trabajo son las siguientes:

a) Estudio de tiempos con crondmetro.

b} Meétodos de observacion instantaneos (muestreo del trabajo).
¢) Normas predeterminadas de tiempos-movimientos.

d) Empleo de peliculas.

e} Ewvaloacion analitica. (experiencia personal).



1.3.3. Analisis de la situacién actual.

Lépez (2010) manifiesta que es el diagnostico de todos aquellos factores tanto internos
como externos que representan el entorno de la empresa, cuales encausan el futuro de la
organizacion. Entendiendo que los factores externos son aquellos que no estan en control de la
empresa como; el mercado, competencia, tecnologia, oportunidades y amenazas, por otro lado los
factores internos son aquellos que estdn en control de empresa como; recursos financieros,

fortaleces y debilidades, estrategias.

1.4. Formulacion del problema.

¢ Cudl es la situacion actual de la fabricacién de pallets en la empresa Maderera Nuevo Pert S.A.C.

desde el enfoque de la Ingenieria de Métodos?

1.5. Justificacion e importancia del estudio.

El presente trabajo de investigacidn es de suma importancia para la empresa, porque esta
orientado a mejora de la productividad en la fabricacion de pallets mediante el enfoque de
ingenieria de métodos en la empresa Maderera Nuevo Per S.A.C, Chiclayo.

La empresa de fabricacion de pallets de madera de pino, para mantenerse en el mercado
busca minimizar los costes de produccidn e incrementar sus ganancias econémicas, para lograr este
objetivo es importante estructurar un diagrama de operaciones, anélisis de procesos, diagrama de
recorrido, medicidn de tiempos operacionales de operarios y equipos, control de materia prima en
su area de produccion, integrando a los colaboradores en un clima laboral armonioso y
comprometido con el trabajo donde la empresa aproveche de manera déptima sus recursos,
beneficiando la calidad de su producto.

1.6. Hipdtesis.

La fabricacion de pallets en la empresa Maderera Nuevo Pert S.A.C. no se realiza teniendo

en cuenta el enfoque de la Ingenieria de Métodos.
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1.7. Objetivos.

1.7.1. Objetivos General
Analizar la situacion actual de la fabricacion de pallets en la empresa Maderera Nuevo Per S.A.C.
desde el enfoque de la ingenieria de métodos.

1.7.2. Objetivos Especificos

a) Analizar el proceso productivo de la fabricacion de pallets de la empresa Maderera Nuevo
Pert S.A.C, Chiclayo.

b) Registrar los tiempos en el area de fabricacion de pallets de la empresa Maderera Nuevo
Pert S.A.C, Chiclayo.

c) Evaluar los desplazamientos y movimientos en la fabricacion de pallets de la empresa
Maderera Nuevo Peru S.A.C, Chiclayo.
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Il. MATERIAL Y METODO

2.1 Tipo y disefio de Investigacion.

2.1.1 Tipo de Investigacion.

Este estudio es de tipo aplicada porgue se trabaja con datos informativos que ya se conocen, lo cual
junto con los nuevos conocimientos alcanzados se pondra en practica para solucionar los problemas
de la empresa; y descriptiva, porque describe la informacion recopilada durante el tiempo de

estudio.

Es aplicada, porgue se utiliza conocimientos y teorias para la solucién al disefio planteado.
(Murillo, 2008).

Descriptiva, porque presenta los fendbmenos observados, estableciendo en dimensiones
diferentes del problema. (Murillo, 2008)

2.1.1 Disefio de Investigacion.

No experimental porque no se manipulara la variable independiente, se limitard a observar

acontecimientos ya ocurridos sin intervenir en los mismos.

Transversal porque la informacion mediante la aplicacion de los instrumentos respectivos

sera recogida en un solo momento.

2.2 Poblacion y muestra.

Poblacion
La poblacion estara conformada por el personal y los procesos del area de la empresa

Maderera Nuevo Per( S.A.C, lacual asciende a 5 procesos aserrado, dimensionado, curado, secado,

ensamblaje.
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Muestra

La muestra estard conformada por el personal y los procesos del area de produccién de la

empresa Maderera Nuevo Per( S.A.C, Chiclayo.

2.3 Variable, Operacionalizacion.

2.3.1 Variable independiente: Ingenieria de métodos.
Tabla 2

Operacionalizacién de la Variable Independiente

Variable Dimension Indicadores Técnicas Instrumentos
independiente
Control de
tiempos
Tiempos Guia de
Tiempos Observacién  observacion
productivos
Ingenieria de _ Encuesta Cuestionario
Métodos Encuesta,
Movimientos

Movimientos  necesarios

Fuente: Elaboracion Propia

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

2.4.1 Técnicas e instrumentos.

a) Observacion Directa

Se utilizara esta técnica durante las visitas realizadas a la empresa Maderera Nuevo Peru
S.A.C. con el objetivo de recoger toda la informacion posible durante la produccion. Asi localizar
los problemas y solucionarlos con la aplicacion de ingenieria de métodos para aumentar la
productividad. El instrumento que se va a emplear es la guia de observacion.
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b) Encuesta

En esta técnica se recogeran datos mediante la aplicacion de un cuestionario a niamero de 8
colaboradores de la empresa Maderera Nuevo Per( S.A.C, para conocer de manera directa la

opinidn de los trabajadores.

2.4.2 Validez y confiabilidad.

a) Validez

Los instrumentos aplicados en esta investigacion pueden ser utilizados con fiabilidad y
seguridad, se acudiran a la asesoria de profesionales expertos en ingenieria industrial quienes

podran validarlos y asi mismo proceder a corregirlos antes de ser aplicados.

b) Confiabilidad

Se realizaran célculos estadisticos para la determinacion del nivel de consistencia
interna de los instrumentos de recoleccién de datos, estas se registraran en una base de datos
y utilizando la técnica de Alfa de Cron Bach mediante el uso de Excel. Arrojando el alfa de

cron Bach de 0.75, el cual se encuentra en un rango aceptable.

2.5 Procedimientos de analisis de datos.

Para la recoleccién de datos se tuvo que visitar la empresa previa coordinacion con
el encargado de produccidn, estas visitas se realizaron durante las jornadas laborables para

asi obtener datos mas reales y concretos.

Ademas se puede garantizar que la informacion recopilada se tomé de una forma
confiable, y la vez se protegio la identidad del personal encuestado, asegurandole no usar

los datos proporcionados en su contra 0 que puedan afectar su trabajo.
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Para las cuales se utilizaron técnicas como entrevistas, encuestas, guias de
observacion para asi tener una informacién més detallada y comprender la manera como se
desarrollan las actividades dentro de la empresa, el cual se procesara con la ayuda de un

procesador de textos Ms Word y Microsoft Excel

2.6 Aspectos éticos.

El presente estudio contiene informacion revisada y analizada previamente antes de ser

seleccionada, dando una mayor confiabilidad.

Confidencialidad. En el momento de recoleccion de la informacién se garantizé que esta sea real
y exacta esto también fue valido para los nombres del equipo de trabajo de la empresa Maderera
Nuevo Pert S.A.C., por otro lado también se protegié los datos personales de los encuestados asi
como toda la informacion se mantendrd en total reserva, los se podrén publicar con previa

autorizacion de los implicados.

Consentimiento informado. Toda informacién brindada de forma voluntaria por parte del equipo
de trabajo de laempresa Maderera Nuevo Per S.A.C., con la finalidad ser usada en la investigacion
fue correcta. Asi mismo se les oriento que gracias a su visto bueno se usarian todos los datos

obtenidos, respetando sus derechos y delimitando sus responsabilidades.

Originalidad. Los datos obtenidos fueron respaldados, gracias a las teorias en las cuales se basa a
investigacion con ello se limita el plagio obteniendo resultados veraces y originales, los cuales no

Ilevaran a resultados concretos y serios que beneficiaran la investigacion.

Veracidad. Para la participacion del equipo de trabajo se elaboraron formatos con cual se
demuestra el papel que tuvieron en la investigacién, asi como fotografias la operacion de la

empresa. Lo cual demuestra que se aplicaron los instrumentos y garantiza los resultados obtenidos.

2.7 Criterios de Rigor Cientifico.

El rigor cientifico nos ayuda identificar el nivel de calidad que tiene cada investigacion y
el presente trabajo no es la excepcion, ya que esto permite al que investiga poder determinar la

validez de su estudio, asi mismo que sea creible y genere confianza, etc.

19



Credibilidad, el investigador mediante; la observacion, interaccién con los sujetos de
estudio e informantes, recojo de vivencias en el campo de estudio, llama a al valor de la
verdad vertiendo en cada paso de la investigacion parametros que enriquecen el estudio en
funcién de la verdad tan cual se conoce e incluso haciendo participes de esto a quienes son
sujetos de estudio. El investigador puede partir de una realidad muy distinta que los sujetos
de estudio, es por eso que se debe dar la importancia pertinente a los informantes.

Validez, la investigacion tomo instrumentos validados ya que estos son utilizados de forma

continua por multiples investigaciones y se obtuvieron resultados 6ptimos.

Los criterios de rigor cientifico que fundamentaron en esta investigacion son de credibilidad
debido a que se realiz6 la observacion, entrevista, encuesta, anélisis documental con sus respectivos

instrumentos aplicados a los trabajadores de la empresa Maderera Nuevo Pert S.A.C.
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3.1 Diagndstico de la empresa

3.1.1. Informacion general
Razon social

MADERERA NUEVO PERU S.A.C
Ruc
20600372336

Direccién Fiscal

I1l. RESULTADOS

MZA. A Lote. 0012 Z.1. Parque Industrial Lambayeque - Chiclayo — Pimentel.

Gerencia
general

Area
Contable

Jefe de segunidad v
salud ocupacional

Figura 5. Organigrama
Fuente: Elaboracién propia

Jefe de
personal
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3.1.2. Descripcién del Proceso Productivo.

i S

Descargue de lizones
almacen demadera

Eegistro de
m Jrena prima

Proceso de despuntado

para tacos
- P o8
V
Proceye de Procesoc de
canteadode lstones multilaiminado Proceso e lavado

Proceso de canteado
dedesmedmos

Proceso de Proceso de Proceso ds Proceso
Cargado depalies armado cepillado despunte desecado
demadera delaminas

Figura 6. Descripcion del proceso productivo
Fuente: Elaboracion propia




3.1.3. Descripcion del Proceso Productivo
Para la fabricacion de pallets se tiene que desarrollar un Unico proceso para los diferentes

modelos, presentando solamente una variacion en las medidas y en el nimero de clavos utilizados

para cada palletes producido, el proceso productivo es el siguiente.

La primera etapa.

Esta del proceso productivo empieza en la area de almacén en donde la madera es
descargada , cubicada y registra en pies tablares para tener conocimiento de la cantidad de
pies que ingresan , la madera es de pino y tienen como procedencia la region Cajamarca.
La segunda etapa.

Esta orientado al area de aserrado en donde los listones de madera son pasados por
la maquia (garropa) cuyo objetivo es anivelar los bordes de los listones en una sola medida.
La tercera etapa.

Se centra en la misma area es donde los listones con borde nivelado pasan a la
maquina (canteadora) para obtener el anchura de los listones de acuerdo al requerimiento
del cliente.

La cuarta etapa.

Esta orientado al proceso de laminado y listones para tacos en donde la madera pasa
por la maquina (multilamina) de la cual se obtiene el espesor de las [aminas y listones.
La quinta etapa.

Se sitta en el curado de laminas y tacos de madera para proteger contra hongo.
La sexta etapa.

Esté orientado al secado de laminas hasta una humedad de 12c® siendo contralados
la temperatura mediante un termémetro.
La séptima etapa.

Es el despuntado en la maquina despuntadora de la cual de establecen las medidas
requeridas.

La octava etapa.

Es el cepillado de laminas permitiendo obtener ldminas limpias y presentables
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La novena etapa.

Se sitla en el sellado de tacos en donde des describe en codigo registral de la

empresa Maderera Nuevo Peru SAC.

La décima etapa.

Esta orientado en al proceso de armado es donde se ensambla las [aminas y los tacos

permitiendo asi la formacién de pallets e madera.
La undécima etapa.

El proceso de horneado en la cual los pallets son sometido a un horno industrial para

tener que eliminar bacterias, hongos.
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3.1.3. Analisis de la problematica.

3.1.3.1. Resultados de la aplicacion de instrumentos

Resultados de la observacion

La presente Guia, tiene por finalidad recoger informacion importante sobre el

trabajo de investigacion, los resultados permitiran brindar un aporte para la empresa.

Tabla 3

Guia de observacion

Registro de
N° Acciones a evaluar cumplimiento Observaciones
Sl NO NA

1 ¢ Las herramientas estan cerca de su area v
de trabajo?

9 ¢Verifica que su area de trabajo que esté v
limpia y ordenada?
identifica los formatos de produccion en:

3 a) orden de produccion v
b) hoja de especificaciones

4 ¢ Estan claras las especificaciones de su v
trabajo?

5 ¢Las instalaciones e infraestructura son v Son adecuadas pero se
adecuadas? tendria que mejorar
¢Las herramientas que se emplean son

6 las mas adecuadas para el trabajo que se v
realiza?

A . . Si estén afiladas pero
¢Estan bien afiladas las herramientas que . as p
7 v se tiene que afilar con

se utilizan para cortar? . .
mas frecuencia.

¢Se utilizan ambas manos en el trabajo
8 realmente productivo con el empleo de v
las herramientas que se dispone?
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¢Podria hacerse algiin cambio técnico
importante para simplificar la forma
proyectada para la ejecucion del trabajo?

10

¢ Esta el obrero calificado como mental
como fisicamente para realizar el
trabajo?

11

¢ Podria reducirse el nimero de
manipulacién a que estan sometidos los
materiales?

12

¢Podrian a cortarse las distancias a
recorrer?

13

¢Hay retrasos en la entrega de materiales
a los operarios?

14

¢Seria posible evitar el transporte de
materiales mediante el reajuste de ciertas
operaciones?

Fuente: Elaboracion propia

Cuestionario de encuesta a los operarios de produccién

Las herramientas se encuentran lejos del &rea de trabajo lo que genera un

desplazamiento.

No limpia su area de trabajo al finalizar sus labores.

No se afila de manera constante las cuchillas.

Infraestructura por mejorar.

Las encuestas fueron aplicadas al personal para conocer los problemas mas frecuentes

que se suscitan en la linea de produccion.

26



Tabla 4

Cuestionario de encuesta a los operarios de produccion.

N° Cuestionario Siempre A veces Nunca

1 ¢Sus funciones y responsabilidades estan
bien definidas?

5 ¢Recibe informacion de como desempefiar
su trabajo?

3 ¢Le gusta el trabajo que desarrolla?

4 ¢Lacomunicacion interna dentro de su
area de trabajo funciona es buena?

5 ¢Cuenta con eqéu 0S5y herramientas
necesarias para realizar su'trabajo?

6 ¢Las herramientas de trabajo estan cerca

e las actividades que realiza?

¢ Conoce los riesgos y las medidas de

7 prevencion relacionados con su puesto de
trabajo?

8 ¢(El trabajo en su area esta bien
organizado?

9 ¢Las condiciones de trabajo son seguras?

10 ¢Las tareas diarias estan bien repartidas?

11 ;Mantiene sy lugar de trabajo limpio y
fibre de obstaculos?

12 ﬁbon —adecuados __ I0S equipos .y

erramientas que utiliza en su trabajo?

¢La empresa le facilita los Equipos de

13 proteccion individual necesarios para su
trabajo?

14 ;Recibe la capacitacion necesaria para
aesempenar correctamente su trabajo?

15 ;Le resulta facil encontrar herramienta de
rabajo?
¢Las maquinas en su area de trabajo estan

16  bien ubicadas?
¢Realiza el mantenimiento diario a la

17 méquina a cargo?
¢La empresa hace un manteamiento

18 programado a todas las maquinas?
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Sugerencias (sefiale aquellas sugerencias que considere necesarias para mejorar en el
desempefio de sus funciones).

ruente: Elaboracion Propia.
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Resultados de la encuesta realizada a los trabajadores.

1. ¢Sus funciones y responsabilidades estan bien definidas?

Sus funciones y responsabilidades estan bien

definidas
7 67%
6
5
- 33%
3 6
2
1 3
0046
0 Siempre A veces Nunca
W Series] 0 3 6
Series2 0% 33% 67%

W Seriesl Series2

Figura 7. Funciones y responsabilidades.
Fuente: Elaboracion Propia.

70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

El 67 % de los colaboradores encuestados considera que en la empresa no estan bien

definidas sus funciones y responsabilidades, mientras el 33% indica que a veces sus funciones

y responsabilidades estan bien definidas, esto se evidencia de manera seguida ya que el personal

siempre se distrae en actividades secundarias.

2.

¢ Recibe informacion de cdmo desempefiar su trabajo?

Recibe informacion de como desempeiiar
su trabajo

0%

44%
4

B Nunca B Aveces

Figura 8. Informacién de como desempefiar su trabajo.
Fuente: Elaboracién Propia.
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El 56% de los trabajadores reciben nos comentan que reciben a veces reciben informacion

para desempefiar en su trabajo, el 44% a veces, lo cual nos revela que existe un malestar por

parte del personal, esto se debe a que el encargado de produccidn no da las indicaciones correctas

antes de empezar el turno, no existe una adecuada planificacion.

3. ¢Legusta el trabajo que desarrolla?

Le gusta el trabajo que desarrolla

10
5
0 Lad
Siempre
A veces
Nunca
Siempre A veces Nunca
Series2 0% 11% 89%
B Series1 0 1 8

B Series1 Series2

Figura 9. Satisfaccion laboral.
Fuente: Elaboracion Propia.

El 89% de los colaboradores no se encuentran satisfechos con su trabajo que realiza y el

11% a veces, esto se debe al mal ambiente de trabajo; los fuertes ruidos de las maquinas vy al

polvo que existe en el area.
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¢La comunicacion interna dentro de su area de trabajo es buena?

La comunicacion interna dentro de su area de
trabajo es buena

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80%
Nunca 708%
A veces 27 22%

Siempre 0%

0 1 2 3 4 5 6 7
Siempre A veces Nunca
B Series1 0 2 7
Series2 0% 22% 78%

B Series1 Series2

Figura 10. Comunicacién dentro del area de trabajo.
Fuente: Elaboracién Propia.

90%

El 78% de los colaboradores menciona que la comunicacion dentro del area de trabajo

es mala, el 22% a veces, esto se debe a que no hay una buena planificacion de produccion por

lo que se trabaja con pedidos y por lo general la produccién cambia de un momento a otro.

5.

Cuenta con equipos y herramientas necesarias para realizar sutrabajo

Cuenta con equipos y herramientas necesarias
para realizar su trabajo

787%

B A veces HNunca

Figura 11. Equipos y herramientas necesarios para realizar su trabajo.
Fuente: Elaboracion Propia.
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La figura 11 nos muestra que el 78% no cuenta con las herramientas necesarias para
realizar su trabajo y el 22% a veces, esto se debe a que no existe una cultura de orden dentro

de la empresa, ya que cuando necesitan una herramienta no saben dénde esta guardada.

6. ¢Las herramientas de trabajo estan cerca de las actividades que realiza?

Las herramientas de trabajo estan cerca de las

actividades que realiza
67%

7 70%
6 60%
5 6 50%
4 33% 40%
3 30%
2 3 20%
1 0% 10%
0 0%
Siempre A veces Nunca
®Series1 0 3 6
Series2 0% 33% 67%

m Series1 Series2

Figura 12. Cercania de las herramientas de trabajo.
Fuente: Elaboracién Propia

El 67% no cuenta con las herramientas para realizar sus actividades y el 33% a veces,
los siguientes datos nos reflejan que las herramientas no se encuentran al alcance de los

operarios por lo cual tienden a perder el tiempo en buscar las herramientas.
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¢ Conoce los riesgos y las medidas de prevencion relacionados con su puesto de
trabajo?

Conoce los riesgos y las medidas de prevencion
relacionados con su puesto de trabajo

0%

89%

B Siempre ™ Aveces ® Nunca

Figura 13. Riesgos y medidas de prevencion.
Fuente: Elaboracién Propia.

El 89% no conoce los riesgos y medidas de prevencion relacionada a su area de trabajo
y el 11% conoce en medida limitada, esto debido a que no existe en la empresa capacitaciones
constantes sobre prevencion y como actuar durante el acto.

8. ¢Su area de trabajo esta bien organizado?

El trabajo en su area esta bien organizado

6

4

2

0 2. aal

Siempre
A veces
Nunca
Siempre A veces Nunca
Series2 0% 44% 56%
B Series1 0 4

B Series1 Series2

Figura 14. Organizacion de trabajo.
Fuente: Elaboracién Propia.

33



El 56% de los trabajadores no mantienen su area de trabajo limpia, mientras que el 44%

solo a veces, esto se deberia a que no se tiene una cultura de orden y limpieza dentro del proceso,

ya que cuando terminan su turno ellos abandonan el area sin limpiar y ordenar.

9.

¢Las condiciones de trabajo son seguras?

Las condiciones de trabajo son seguras

B Siempre WA veces Nunca

Figura 15. Condiciones de seguridad en el trabajo.
Fuente: Elaboracién Propia.

El 67% a veces se siente seguro y el 33% no tiene la seguridad esto se debe al ambiente

de trabajo que no es el adecuado Yy tiene infraestructura por mejorar (techos, pisos, etc.) ademas

no cuentan con todos los equipos de seguridad personal.

10. ¢ Las tareas diarias estan bien repartidas?

Las tareas diarias estan bien repartidas

0% 10% 20% 30% 40% 50%
Nunca 5
4 44%
Siempre 0%
0 1 2 3 4 5
Siempre A veces Nunca
B Series1 0 4 5
Series2 0% 44% 56%

B Series1 Series2

Figura 16. Reparticion de actividades.
Fuente: Elaboracion Propia.

60%
56%
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El 56% no tiene una tarea designada y el 44% solo a veces ya que dentro del proceso la

planificacion de produccidn varia, ya que la empresa trabaja con pedidos y la produccién mucho

depende de ello, esto conlleva a que los trabajadores realicen otras actividades.

11. ¢ Mantiene su lugar de trabajo limpio y libre deobstaculos?

obstaculos

6 56%
5
4 5
3
2
1
096
0
Siempre A veces
B Series1 0 5
Series2 0% 56%

B Series1 Series2

Figura 17. Mantiene area de trabajo limpio.
Fuente: Elaboracion Propia.

Mantiene su lugar de trabajo limpio y libre de

44%

Nunca

44%

60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

La figura 17 nos muestra que el 56% de los trabajadores a veces mantienen su area de

trabajo limpia y el 44% nunca lo limpia, esto nos refleja que en la empresa no tiene por

cultura la limpieza y esto puede afectar directamente la productividad.
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12. ¢Son adecuados los equipos y herramientas que utiliza en su trabajo?

Son adecuados los equipos y herramientas que
utiliza en su trabajo

56%

B Siempre ®MAveces ™Nunca

Figura 18. Herramientas y equipos adecuados para el trabajo.
Fuente: Elaboracion Propia.

En la figura 18 se puede observar que el 56% de los trabajadores no tiene las

herramientas adecuadas para realizar su trabajo, mientras que el 44% de los trabadores a

veces, debido a que estos se encuentran siendo ocupadas en otras areas o estan malogradas.

13. ¢ La empresa le facilita los equipos de proteccion individual necesarios para su

trabajo?

La empresa le facilita los equipos de proteccion
individual necesarios para su trabajo

3-33%

Siempre00% T
0 1 2 3 4 5 6
Siempre A veces Nunca
B Series1 0 6 3
Series2 0% 67% 33%

B Series1 Series2

Figura 19. Cuenta con equipos de proteccion personal.
Fuente: Elaboracion Propia.

En lafigura 19 podemos observar que el 67% de los trabajadores manifiestan que a veces

cuentan con los equipos de proteccién personal y el 33% nunca cuenta, debido a que estos

no se cambian con frecuencia.
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14. ¢ Recibe la capacitacion necesaria para desempefiar correctamente su trabajo?

Recibe la capacitacidon necesaria para
desempeiiar correctamente su trabajo

B Aveces ®Siempre

Figura 20. Recibe capacitacion sobre el trabajo.
Fuente: Elaboracion Propia.

En la figura 20 podemos decir que el 78% de los trabajadores manifiestan que a veces
reciben capacitaciones y el 22% siempre reciben capacitacion, la empresa no capacita
contestemente a su personal sobre los trabajos que va a realizar.

15. ¢ Le resulta facil encontrar su herramienta de trabajo?

Le resulta facil encontrar herramienta de trabajo

10
8YY%
o
6
4
2 11%
0 0%
Siergpre Aveces Nunca
Series2 0% 11% 89%
" Series1 0 1 8

B Series1 Series2

Figura 21. Ubicacion de herramientas.
Fuente: Elaboracion Propia.
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El 89% de los trabajadores no les resulta facil encontrar la herramienta que necesitan y
el 11% a veces, las herramientas en su mayoria no se puede ubicar, porque no recuerdan
donde los dejaron o lo estan utilizando en otra area.

16. ¢las maquinas en su area de trabajo estan bien ubicadas?

Las maquinas en su area de trabajo estan bien
ubicadas

Nunca I 7 8%
Aveces INNINEGNGEGN222Y%

Siempre00%
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Siempre A veces Nunca
B Series1 0 2 7
Series2 0% 22% 78%

M Series1 Series2

Figura 22. Ubicacion de maquinas.
Fuente: Elaboracion Propia.

En la figura 22 el 78% de los trabajadores comentan que no estan bien ubicadas las maquinas y

el 22% a veces, esto debido a que la distancia de las maquinas es bastante larga.

17. ¢ Realiza el mantenimiento diario a la maquina a cargo?

Realiza el mantenimiento diario a la maquina a
cargo

B Siempre M Aveces H Nunca

Figura 23. Mantenimiento diario.
Fuente: Elaboracion Propia.
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En la figura 23 el 78% de los trabajadores encuetados manifiestan que a veces se hace
un mantenimiento, el 11% siempre y el 11% nunca, esto debido que los trabajadores al momento

de culminar sus horas de trabajo abandonan la maquina no hacen el mantenimiento preventivo.

18. ¢la empresa hace un mantenimiento programado a todas las maquinas?

La empresa hace un manteamiento programado a
todas las maquinas

100%

8 i

6 7 80%

4 60%
22% 40%

’ 000 2 20%

0 0%

Siempre A veces Nunca
M Series1 0 7 2
Series2 0% 78% 22%

B Series1 Series2

Figura 24. Mantenimiento programado.
Fuente: Elaboracion Propia.

En la figura 24 el 78% de los trabajadores comentan que a veces se hace un mantenimiento

y el 22% nunca, la empresa lo realiza cada 6 meses.

39



3.1.3.2. Herramientas de diagndstico

Herramienta de Ishikawa

Métodos

Ausencia de control

Falta de control de calidad

Falta de planificacion

Ocupacion en

otras actividades Arrojo de ase

Demora en
medicion de listones

Entretenimientos

Desinfeccion de
tacos y laminas

Medicion de madera

Movimientos

Fuente: Elaboracion propia

Figura 25. Diagrama de ishikawa de tiempos improductivos.

Beber agua

Cambiar discos

BUSC_“ Acarreo de agua
herramientas
SS.HH
Desplazamientos

No se aplica la

"| ingenieria de métodos
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Tabla 5

Posibles causas que perjudiquen los tiempos y métodos, en el proceso productivo de

pallets en la empresa Maderera Nuevo Peru S.A.C.

Causa Frecuencia % Acumulado % Acumulado
Arrojo de viruta 5 17.86% 5 17.86%
Cambiar discos 5 17.86% 10 35.71%
Medicién de madera 5 17.86% 15 53.57%
Buscar herramientas 5 17.86% 20 71.43%
Pes'.”fecc'on de 3 10.71% 23 82.14%
aminas y tacos
Acarreo de agua 3 10.71% 26 92.86%
Entretenimientos 1 3.57% 27 96.43%
Beber agua 1 3.57% 28 100.00%
Total 28 100.00%

Fuente: Elaboracién propia.

Ponderacion

Buena

Media

Baja
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Grafico de pareto sobre causas que afectan la productividad en la empresa Maderera
Nuevo Peru SAC.

34 N
e
27.2
204
13.6
6.8
H B B Dm m
. . ) . Medicion de Buscar Desinfecciéon de  Acarreo de Entretenimient
Arrojo de viruta Cambiar discos . .. Beber agua
madera herramientas = laminasy tacos agua os
B Frecuencia 5 5 5 5 3 3 1 1
=®=9% Acumulado 17.86% 35.71% 53.57% 71.43% 82.14% 92.86% 96.43% 100.00%

Bmm Frecuencia =@=— % Acumulado

Figura 26. Diagrama de Pareto de factores que afectan la productividad.
Fuente: Elaboracién Propia.
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10.00%

0.00%
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3.1.4. Situacion actual de la variable independiente.

Diagrama de operaciones del proceso (DOP).
Descripcion de cada operacion realizada en el proceso de fabricacion de pallets del modelo “A” de
la empresa Maderera Nuevo.

Diagrama de operaciones de proceso del modelo “A” en relacion a cinco pallets de madera.

Empresa: Maderera Nuevo Peru S.A.C Pagina:

Departamento: Produccion

Fecha: 10/12/2019.

Producto: Pallets

Método de trabajo: Actual,

DOP elaborado por:

Aprobado por: Dr. Vasquez Coronado Manuel

Figura 27. Diagrama de operaciones de fabricacién de pallets del modelo A.
Fuente: Elaboracion propia.

Olivera Gil Roiber Humberto
Vésquez Maldonado Leliz Hernan
Preparacion  de Ingreso de madera Preparacion  de e
preservante para tacos. preservante.
3 sy Descargar/cubicar madera.
Llenar tina fexficersmedidastCaadar 1425 Llenar tina
cofln:rgua. listones. 3 : con agua. Verificar medidas"Cuadrar
= bordes de listones.
Mezclar Cuadrar anchura de Mezcla de Ubicar MP para mdquina
| preservante Listones. 2 [:«3 preservante canteadora.
en agua. Cuadrar espesor de en agua. Cuadrar anchura de
liston. listones.
Despuntar tacos. Ubicar MP para maquina
multilamina.
Botar sobrantes de taco. Cuadrar espesor de
lamma.
16~ (8) Curar tacos. B s
18- (19) Tender tacos. Curar ldminas
15 (20) Juntar tacos. Tender laminas
4 21) Sellar tacos. Juntar laminas.
45 Feprarald Despuntar laminas.
Botar de sobrantes de laminas.
Cuadro Resumen
Descripcién Simbolo | Cantidad | Tiempo Armar molde.
Operacion O 12 17227 Ammar pallets.
Inspeccion D 0 0 Almacén de producto
7N terminado.
Actividad Combinada . 6 57197
Total 28 4
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Diagrama de analisis del proceso (DAP).

Descripcion de cada una de las actividades el proceso de fabricacion de pallets del modelo

“A” de la empresa Maderera Nuevo Peru S.A.C.

Diagrama de analisis del proceso para cinco pallets del modelo A.

Empresa: Maderera Nuevo Peru S.A.C

Pagina: 01.

Departamento: Produccion

Fecha:10/12/2019

Producto: Pallets de madera

Método de trabajo: Actual

DAP elaborado por:
Olivera Gil Roiber
Véasquez Maldonado Leliz Hernan

Aprobado por: Dr. Vasquez Coronado Manuel
Humberto

Deserineic - Actividades ob .
escripeion i=mpo sErvacionss
Ol [I[D [eD[[O]] V
A |Descargar/cubicar madera (materia prima) 207" .
B  |Trasladar a garropa 10" t::.,
T |Verificar medidas/cuadrar bordes de listonas 17407 [ ——
0  |Ubicar M.P. para maguina canteadora 207 _____———‘_—_—_
E |Trasladar M P a maguina cantesadora. 127 I
F  [Cuadrar anchura de listonss para laminas 173077 — |
G |Ubicar M P. para maquina multilamina 15" +]
H |Trasladar M P a2 maguina multilamina 1377 [——=
| Cuoadrar espesor de lamina 115" ]
J  |Botar assrrin 237 ]
K |Acarrear agua para evrado de laminas v taces 118" [—=——e
L |Llsnar tinz con agua 157" — |
M |Mazclar pressrvantz en agua para laminas v tacos 47 —»
M |Curar ldminas 247 —_— |
O  |Trasladar liminas al secade 25" —
P |Tendsr liaminas 357 -
] zecar laminas 622 —
B |Jentar liminaz 227 —]
S |Trasladar laminas a despuntadora 307
T |Despuntar liminas 17307 —
I |Trasladar liminas al amolade 107" ——"]
W | Amolar liminas 4577 el
‘W |Trasladar laminas a2 ensamblaje 157 T
= |Botar sobrantes dz liminas 5 -
Y |Verificar listones v cvadrar para tacos 1°.32° —— —
£ |[Cuadrar anchura de listones para tacos 1°.25° 1 |
Al |Cuoadrar espesor de listonss para tacos 1°
AE  |Despuntar tacos 30 3
AC  |Botar sobrantes de tacos 107" .
A0 | Curar tacos 16" —
AE | Trasladar los tacos al s=cado 127 —
AF | Tender tacos 18" —
AG  |S=car tacos 57157 —
AH | Juntar tacos 15" =]
Al | Trasladar tacos a ensamblaje = [
Ad | Trasr clavos 2 ensamblaje =2 4
Ak |Preparar Pistolas 107" r—'_'_'_'_'_
AL |Armar molds 137 ]
AM [S=llar tacos 4 »
&M |Armar pallats 37207 [
A0 | Trasladar al horne 157" —=
AP | Tratamiento térmico 3l |
AQ | Trasladar a almacén (prodocto terminado) 5 e N
TOTAL 35756 22 0 3 12 5 1

Figura 28. Diagrama de actividades del proceso para el modelo A.

Fuente: Elaboracién propia
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Diagrama de operaciones del proceso (DOP).
Descripcion de cada operacion realizada en el proceso de fabricacion de pallets del modelo

“B” de la empresa Maderera Nuevo.

Diagrama de operaciones del proceso para cinco pallets del modelo B

Empresa: Maderera Nuevo Peru S.A.C

Pégina: 01.

Departamento: Produccién

Fecha:10/12/2019

Producto: Pallets de madera

Método de trabajo: Actual,

DOP elaborado por:
Olivera Gil Roiber
Véasquez Maldonado Leliz Hernan

Aprobado por: Dr. Vasquez Coronado
Manuel Humberto

Preparacion  de
preservante.

~ Llenar tina
45 ;1.]
con agua.

Ingreso de madera
para tacos.

[5) Verificar medidas/Cuadrar 15~ (6) Llenar tina
AN

Preparacion de
preservante.

Descargar/cubicar madera.

Venificar medidas/Cuadrar

listones. R bordes de listones.
Mezclar 25 Cuadrar anchura de Mezclar Ubicar MP para maquina
7 [6 preservante listones. 27 [3) preservante canteadora.
en agua. e Cuadrar espesor de en agua. Cuadrar anchura de
liston. listones.
30" (15) Despuntar tacos. Ubicar MP para  méquina
multilamina.
107 () Botar sobrantes de taco. Cuadrar espesor de
& lémina.
- urar tacos.
16 @) o Botar asemin
18" (19) Tender tacos. o Curar liminas.
15 @ Juntar tacos. 357 o Tender laminas.
47 (21) Sellar tacos. 2" o Juntar liminas.
45 Ax'no;ar 17.30” Despuntar laminas.
de laminas.
157 0 Botar de sobrantes de liminas.
14 @ Armar molde.
Cuadro Resumen 350" @ Armar pallets.
Descripcion Simbolo | Cantidad | Tiempo
Operacite O n | W iﬁﬁ::ode procly
Inspeccion D 0 0
7
Actvidad Combinada | | | 6 519"
Total 28 133

Figura 29. Diagrama de operaciones de fabricacién de pallets modelo B.
Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de analisis del proceso (DAP).
Descripcion de cada una de las actividades el proceso de fabricacion de pallets del modelo “B” de

la empresa Maderera Nuevo Peru SAC.

Diagrama de analisis del proceso para cinco pallets del modelo B

Empresa: Maderera Nuevo Peru S.A.C

Pégina: 01.

Departamento: Produccion

Fecha:10/12/2019

Producto: Pallets de madera

Método de trabajo: Actual

DAP elaborado por:
Olivera Gil Roiber
Véasquez Maldonado Leliz Hernan

Aprobado por: Dr. Vasquez Coronado
Manuel Humberto

Descripeic . Actividadas b B
escripeion iempo servacionss
O D [=][0]

& |Descarzar/cobicar madera (materia prima) 2077 .

B |Trasladar a garropa 10" t:._

C  |Verificar medidas/coadrar bordes de listones 17407 |
O |Ubicar M.P. para maquina cantzadora 20 _____———“_—__

E  |Trasladar M P a maquina canteadora. 137 ——— ]

F |Cuadrar anchura de listones para laminas 1".38" — |

G |Ubicar M P. para maguina multilamina 157 -]

H | Trasladar M.P a2 maguina multilamina 14 e

| |Cuadrar zspasor dz lamina 1°.22 ]

J  |Botar aserrin 237 1

K. |Acarrear agva para curado 2 laminas v tacos 118" e

L |Llenar tina con agua 157 — |

M |hlzzclar praservants en agua parz laminas v taces 47 —=

M |Curar laminas 28 —T |

0 |Trasladar laminas al secado 26 ———

P |Tendsr liminas 357 T

] s=car laminas 6227 —

R [Jentar liminas 227 —

S |Trasladar laminas a despuntadora 307

T |Despuntar liminas 1"30" "
U | Trasladar liminas 2l amolado 107" |——]

Vo [Ameolar liminas 457 ]

‘W | Trasladar liminas 2 snsamblaje 16" | _——F"

#  |Botar sobrantes dz laminas 5 =]

Y |Verificar listonss v cvadrar para tacos 17327 ——

£ |Cuadrar anchura de listones para tacos 125" 1 |
A4 |Cuadrar espesor de listones para tacos 1
AE  |Despuntar tacos 307
AL |Botar sobrantes d= taces 107"
A0 |Curar tacos 16"
AE | Trasladar los tacos al secade 12 —
AF | Tender tacos 18" —
AG  [B=2car tacos 37137 -
AH | Jentar taces 15° ]

A | Traszladar tacos 2 ensamblaje = -

&) | Trasr claves 2 ensamblajs 5 L4
AK. |Preparar Pistolas 0 |
AL |Armar molg= 137 '
M [Sallar tacos 4 [
AN | Armar pallats 37507 [
A0 | Trasladar al hormo 15 [—=
AP | Tratamisnto térmico 33 |
43 | Trasladar 2 almacén (producto terminado) g I

TOTAL 36°.127 22 0 3 12 5

Figura 30. Diagrama de actividades del proceso para el modelo B.
Fuente: Elaboracidn propia.
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Diagrama de operaciones del proceso (DOP).
Descripcion de cada operacion realizada en el proceso de fabricacion de pallets del modelo

“C” de la empresa Maderera Nuevo

Diagrama de operaciones del proceso para cinco pallets del modelo C

Empresa: Maderera Nuevo Peru S.A.C

Pagina: 01.

Departamento: Produccion

Fecha:10/12/2019

Producto: Pallets de madera

Método de trabajo: Actual,

DOP elaborado por:
Olivera Gil Roiber
Véasquez Maldonado Leliz Hernan

Aprobado por: Dr. Vasquez Coronado
Manuel Humberto

ALEIEIU U2 lUsueld.

Operacién O n | 1930
Inspeccion D 0 0

R

Actvidad Combinada | | | 6 51197

Total i 24 49"

Fuente: Elaboracion propia.

Preparacidn  de Ingreso de madera Preparacion  de
preservante, paratacos. preservants.
; : ; Descargar/cubicar madera.
L i Josis verfew a3 ;6) g Verificar medidas/Cuadrar
i par - o bordes de listones.
Mezclar 55 Cuadrar - anchura  de Mezclar Ubicar MP para méquina
| preservante Listones. [] preservante canteadora.
en agua. I Cuadrar espesor de enagua Cuadrar anchura de
liston. listones.
30" Despuntar tacos. Ubicar MP para maquina
multilammna.
10 (i6) Botar sobrantes de taco. Cuadrar espesor de
é lamina.
- urar tacos.
16 @ e Botar aserrin
187 (19) Tender tacos. 31 o Curar liminas,
157 () Junter tacos. 35 o Tender laminas.
4 21) Sellar tacos. 22'* e Juntar liminas.
45" () Amolar 1 30 Desptmtarléminas.
@ Botar de sobrantes de laminas.
@ Armar molde.
Cuadro Resumen EE Armar pallets.
Descripcion Simbolo | Cantidad | Tiempo

Almacén de producto
terminado.

Figura 31. Diagrama de operaciones del proceso para el modelo C.
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Diagrama de analisis del proceso (DAP).

Descripcion de cada una de las actividades el proceso de fabricacion de pallets del modelo “C” de la
empresa Maderera Nuevo Peru S.A.C.

Diagrama de analisis del proceso para cinco pallets del modelo C

Empresa: Maderera Nuevo Peru S.A.C

Pégina: 01.

Departamento: Produccién

Fecha:10/12/2019.

Producto: Pallets de madera

Método de trabajo: Actual

DAP elaborado por:

Aprobado por: Dr. Vasquez Coronado Manuel

Olivera Gil Roiber Humberto
Vésquez Maldonado Leliz Hernan
Descripeiton Tiempo Actividades Observaciones
O 1D [E==[0]
A |Descargar/cubicar madera (materia prima) 20 .
B |Trasladar a garropa 107" |
C | Verificar medidas/cuadrar bordes de listones 140 [ —=
T |Ubicar M.P. para maquina canieadora 20 | ]
E  |Trasladar M. P a maquina canteadora. 137" ——
F  |[Cuadrar anchura de listones para laminas 1427 — |
G |Ubdcar M.P. para maquina multilamina 157" -
H | Trasladar MF a maquina multilamina 147 =
1 Cuadrar espesor de lamina 124" |
i Botar aserrin 23~ b
K | Acarrear agua para curado de laminas v tacos 118" ——
L [Llenar tina con agua 157" —
M |Mde=clar preservante en agua para laminas v tacoes 4 —=»
M Curar liminas 31 — |
© | Trasladar liminas al secadoe 267 ==
R Tender liminas 33 —]
0 |secar liminas 622" —
R |Juntar liminas 22 -—
5 |Trasladar liminas a despuntadora 31
T |Despuntar liminas 1-.30" I
U | Trasladar liminas al amolado 10 ——"]
v | Amelar liminas 45 —j
W | Trasladar liminas a ensamblajs 167" P
X Botar sobrantes de laminas 157 o
¥ |Verificar istones v cuadrar para tacos 1-.32" [ ——t—
Z | Cuadrar anchura de listones para taces 1-25°" ]
A& | Cuadrar espesor de listones para taces 1 4
AB | Despuntar taces 30
AC  |Botar sobrantes de tacos 107" )
AD | Curar tacos 16" —
AE | Trasladar los tacoes al secado 12 ==
AF | Tender tacos 18" —
AG | Secar tacos I ———
AH | Juniar tacos 15 —
Al | Trasladar tacos a ensamblaje o ——
Al Traer claves a ensamblaje 5 _._-‘
AK  |Preparar Pistolas 10 T |
AL | Armar molde 14 [}
AM | Sellar tacos 4~ [
AN | Armar pallsts 3759 — |
AC | Trasladar al horne 157"
AP | Tratamiento térmico 33 - |
A0 | Trasladar a almacen (producte terminado) 8 T
| TOTAL 367347 22 0 3 12 b]

Figura 32. Diagrama de actividades del proceso para el modelo C.
Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama de recorridos del proceso de pallets de madera

Empresa: Maderera Nuevo Peru S.A.C

Pagina:01

Departamento:

Produccion

Fecha: 10/12/2019.

Producto: Pallets

Método de trabajo: Actual,

DOP elaborado por:
Olivera Gil Roiber
Véasquez Maldonado Leliz Hernan

Aprobado por: Dr. Vasquez Coronado Manuel
Humberto

Area de acerillo

Estanque de

Lavado

: fviaquina

Circular

Maquina
<:| muliilaminar

<: Maquina <:| Maquina

Canteadora Gamopa

7

Area de secado

Parantes par extender
laminas de madera.

Y

Area de ensamble

Molde de
armado de
pallefs,

(—

Maquina
despuntadora

Almacén de materia prima

¢

Almacén de

producto terminado

Figura 33. Diagrama de recorrido de proceso productivo de pallets.
Fuente : Elaboracion propia
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3.2. Discusion de resultados

Este trabajo de investigacion tuvo como propésito analizar y describir todo los procesos
productivos y tiempos empleados para la fabricacion de pallets de madera. Sobre todo, se
pretendio examinar cuales son aquellos procesos que estan conllevando a tener mayor utilizacion
tiempos. Ademas, se identificaron aquellas actividades asociadas a la fabricacion de pallets de
madera que no tienen impacto directo en el proceso productivo. A continuacion, se estaran
discutiendo los principales hallazgos de este estudio. De los resultados obtenidos de este trabajo
de investigacion, se puede deducir que existen actividades como el arrojo de aserrin que requiero
un tiempo promedio diario de 5.2minutos/dia, Acarreo de agua se necesita un tiempo promedio
de 17.5 min, Recoleccion de laminas y tacos se necesita un tiempo promedio de 8min/dia,
Abastecimiento de M.P a maquinas se requieren 8 min/dia.

También se pudo identificar que cada modelo de pallets de madera mas solicitado
requiere tiempos de; Modelo A 3556, Modelo B 36°12"" y Modelo C 36°34"".Para el cual se
uso el instrumento del cronometraje vuelta cero se recogiendo tiempos de cada una de las

actividades desarrolladas para la fabricacion de pallets.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones

Mediante andlisis del proceso productivo de laempresa Maderera Nuevo Pert S.A.C,
se concluye que en la zona de trabajo los operarios asignan tiempos a otras actividades
como (arrojo de aserrin, acarreo de agua) que no estan relacionadas de manera directa al
sistema productivo de pallets; los pisos tanto del area de aserradillo y secado presentan
grietas y desnivelaciones exigiendo esfuerzos a los trabajadores por consiguiente fatiga,
para el cual mediante la aplicacion de la ingenieria de métodos se buscar aumentar la

produccién y reducir tiempos improductivos.

También se concluye que para el abastecimiento de materia prima para cada maquina
en tanto a (canteadora y multilamina) los operarios realizan desplazamientos improductivos

utilizando mucho tiempo para desarrollar esta actividad.

Ademas se concluye que con la aplicacion de la ingenieria de métodos, se pude
mejorar la produccién de la empresa; ya que las herramientas como el diagrama de
operaciones por procesos (DOP), diagrama de actividades por proceso (DAP) y diagrama
de recorridos. El cual ayudara en el control de tiempos para la fabricacion de pallets con
ello todas las herramientas, y metodologias mencionadas se basen de las herramientas de
andlisis y guia del proceso productivo de pallets permitiendo conocer con exactitud aquella

actividades en donde se esta utilizan mayores tiempos.

Y por altimo podemos mencionar que con la utilizacion de herramientas como
Ishikawa y Pareto, se pudo conocer aquellas actividades que representan un mayor

porcentaje que afecta la produccion.
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4.2. Recomendaciones

Se recomienda para la complementacion de la mejora de la productividad las siguientes

alternativas:

- Reorganizar el método de trabajo para reducir tiempos improductivos.

- Estandarizar el proceso de fabricacion de la organizacion madera, puesto que se ordena
y se podrén establecer niveles para la calidad de proceso, asi como del producto. Logrando
el impacto positivo en toda operacion gracias al estudio de métodos.

- Implementar el Estudio del Trabajo en toda organizacion, en busca de la optimizacion y
mejora continua de toda la operacion. Yaque la ingeniera de métodos se puede tomar como
el primer pasé en la busqueda de operaciones de clase mundial.

- Implementacién de indicadores de control para el monitoreo y posterior toma de
decisiones en base a los puntos de mejora identificados dia con dia, producto del anélisisde

los reportes de cada uno de los indicadores implementados.
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VI. ANEXO

Figura 34. Descarte aserrin

Figura 35. Desparrame de aserrin

Fuente: Propid

Figura 36. Curado de madera
Fuente: Propia

Fuente: Drnpi:\
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ENCUESTA AL PERSONAL DE PRODUCCION DE LA EMPRESA MADERERA
NUEVO PERU S.A.C.

El formulario de encuesta esta dirigido al personal de produccién de la empresa Maderera Nuevo

Peru S.A.C. con el objetivo de recopilar informacion que ayuden al desarrollo del Proyecto de

Investigacion.

Datos generales

Apellidos y nombres del entrevistado: Requejo Linares Eder Ricardo

Cargo: Gerente General

Nombre de la empresa: Maderera Nuevo Peru S.A.C.

Ubicacién: Mz. A Lote. 12 Z.1. Parque Industrial Lambayeque — Chiclayo - Pimentel

Resultados de la encuesta a los operarios de produccion

Siempre A Nunca

N° Cuestionario veces
¢Sus funciones y responsabilidades estan bien

1 o 0 3 6
definidas?
¢Recibe informacion de como desempefiar su

2 . 0 5 4
trabajo?

3 ¢Le gusta el trabajo que desarrolla? 0 1 8
¢La comunicacion interna dentro de su area de

4 . ) 0 2 7
trabajo funciona es buena?
¢Cuenta con equipos y herramientas necesarias para

5 ) : 0 2 7
realizar su trabajo?

5 ¢Las herramientas de trabajo estan cerca de las 0 3 5
actividades que realiza?

7 ¢ Conoce los riesgos y las medidas de prevencion 0 1 8

relacionados con su puesto de trabajo?
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8  ¢El trabajo en su area esta bien organizado? 4 5

9 ¢Las condiciones de trabajo son seguras? 6 3

10 ¢Las tareas diarias estan bien repartidas? 4 5
¢Mantiene su lugar de trabajo limpio y libre de

11 , 5 4
obstaculos?

12 ¢Son adecuados los equipos y herramientas que 4 5
utiliza en su trabajo?
¢La empresa le facilita los Equipos de proteccion

13 ¢0° . : 6 3
individual necesarios para su trabajo?
¢Recibe la capacitacion necesaria para desempefiar

14 . 7 0
correctamente su trabajo?

15 ¢Le resulta facil encontrar herramienta de trabajo? 1 8

16 ¢Las maquinas en su area de trabajo estan bien 9 ,
ubicadas?
¢Realiza el mantenimiento diario a la maqguina a

17 7 1
cargo?
¢La empresa hace un manteamiento programado a

18 : 7 2
todas las maquinas?

Total 70 89
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FICHA DE EVAL?CION POR JUICIO

TOS
Apellidos y nombres del ex 7 /es, ;?u et .- 9’0%4‘«’/

Grado Académico: . p C W 7
Cargo ¢ Institucién: . _0::&."/ Chmao.. f,,/%kjm(/—?f

Nombre del instrumento a validar: Encuesta,

Autores del instrumento: Olivera Gil Roiber

Visquez Maldonado Leliz Hernén
Titulo del Proyecto de Tesis: Plan de mejora de la productividad en la fabricacion de pallets
mediante la aplicacién de la ingenieria de métodos en la empresa MADERERA NUEVO
PERU SAC Chiclayo.

Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Bueno Muy
bueno
DeOas De6a | Della | Del6a
10 15 20

Claridad Los items estan formulados

con lenguaje apropiado y

comprensible
Organizacion | Existe una organizacion

logica en la redaccion de los

items
Suficiencia Los items son suficientes

para medir los indicadores

de las variables <
Validez El instrumento es capaz de

medir lo que se requiere 2
Viabilidad Es viable su aplicacion e
Valoracién
Puntaje: (De 0 a 20) /L/ g{/ -
Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) ......%7... r”
Observaciones

Fi e
ING. INDUSTRIAL
R. CIP. N* 221101
No. Colegiatura

Pimentel, ©.Z. de jaéﬁd del LA
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Apellidos y nombres del experto: /L VELIee<€,

Grado Académico: // /9

Cargo e Institucion: D(Wgtd <

Nombre del instrumento a validar: Encuesta.

Autores del instrumento: Olivera Gil Roiber
Vasquez Maldonado Leliz Hernan

Titulo del Proyecto de Tesis: Plan de mejora de la productividad en la fabricacion de pallets
mediante la aplicacion de la ingenieria de métodos en la empresa MADERERA NUEVO

PERU SAC Chiclayo.
Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Bueno Muy
bueno
De0Oas De6a Della | Del6a
10 15 20
Claridad Los items estan formulados [
con lenguaje apropiado y /
comprensible
Organizacion | Existe una organizacion /
logica en la redaccion de los
items
Suficiencia Los items son suficientes %
para medir los indicadores /
de las variables
Validez El instrumento es capaz de /“
medir lo que se requiere
Viabilidad | Es viable su aplicacion /
Valoracién
Puntaje: (De 0 a 20) ... /y
Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) Lo
Observaciones
Firma: - Zffamesmeos o

CIp. 41882

Monuel A. Becerra
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Apellidos y nombres del experto: ‘FS?DO%OGDQ‘\Q

Grado Académico: .../ Q2C/GTRL ..o
Cargo e Institucion: ppmkﬁ/(/?éo/ow

Nombre del instrumento a validar: Encuesta.

Autores del instrumento: Olivera Gil Roiber

Vésquez Maldonado Leliz Hernan

Titulo del Proyecto de Tesis: Plan de mejora de la productividad en la fabricacion de pallets
mediante la aplicacion de la ingenieria de métodos en la empresa MADERERA NUEVO

PERU SAC Chiclayo.
Calificacién
Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Bueno Muy
bueno
DeOa5s De6a | Della | Del6a
10 15 20

Claridad Los items estan formulados
con lenguaje apropiado y
comprensible

v

Organizacion | Existe una organizacion
logica en la redaccion de los

items

Suficiencia Los items son suficientes
para medir los indicadores
de las variables

Validez El instrumento es capaz de
medir lo que se requiere

Viabilidad Es viable su aplicacion

o
v
L

Valoracién

Puntaje: (De 0 a 20)

Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) ‘S/C/\O

Observaciones

Firma:

sees @ T aennnnas

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

0RO NOUS
‘muth'; -
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