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RESUMEN

El presente trabajo tiene como objetivo general, incrementar la productividad y
rentabilidad mediante la implementacién de una mejora de métodos de trabajo
de la empresa Industria y Negocios Modern Worker E.I.R.L.

Para lo cual, en primera instancia se ha descrito el estado actual del area de
produccién de la empresa Industria y Negocios Modern Worker E.I.R.L. Para la
implementacion de la mejora se aplicé la medicién del trabajo y se redujo los
tiempos por procesos en 208 minutos, se reubico las operaciones del proceso
productivo y el &rea utilizada se redujo a 5.24m?. Para mejorar la calidad del
calzado se agregd dos operaciones: Calidad 1 y Calidad 2. Para evaluar el
impacto en la productividad se determiné que la productividad de materia prima
presenta una tasa de variacion de 10% y la productividad de mano de obra, de
50%. El desperdicio del cuero se redujo a S/. 4,434.93 y el ahorro econémico
de produccioén aplicando la mejora es de S/. 8,950.

Se determiné que las inversiones fijas tangibles fueron de S/. 20, 000 y el costo
es de S./ 202, 595, significando un VAN de S. / 79,536 y una TIR de 80.4 %.
Se puede mostrar un beneficio substancial para el primer mes de S./ 1.071

por cada S. /1.00 invertido.
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ABSTRACT

This work has as main goal, increase productivity and profitability by
implementing improved methods of work of the company Industria y Negocios
Modern Worker E.I.R.L.

For this purpose, firstly described the current state of the production area of the
company Industria y Negocios Modern Worker E.I.R.L. For the implementation
of the improvement work measurement was applied and the time was reduced
by processes in 208 minutes, the operations of the production process was
relocated and the area used was reduced to 5.24m? to improve the quality of
shoes added two operations. Quality 1 and Quality 2 to assess the impact on
productivity was determined that the productivity of raw material has a rate of
variation of 10 % and productivity of labor, 50 %. Leather waste was reduced to
S /. 4434.93 and production cost savings by applying the improvement is S / .
8,950.

It was determined that the tangible fixed assets amounted to S /. 20, 000 and
the costis S. / 202, 595, meaning S. VAN / 79.536 and an IRR of 80.4 %. You
can show a substantial benefit for the first month of S. / 1,071 per S. / 1.00

invested.

Vi
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