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RESUMEN

El presente estudio de investigacion se realizd en la empresa CITE KORIWASI -
CAJAMARCA, dedicada al centro productivo al servicio del sector joyeria, dentro de la
investigacion se analizo el area de trabajo en mesa, respecto a la produccion de un brazalete
de plata; se encontré problemas en el proceso de produccion; el cual presenta deficiencia
operativa en relacion del porcentaje de actividades productivas e improductivas; presencias
de tiempos muertos. Ademas, baja productividad por parte de los operarios. Frente a ello, se
disefi6 una propuesta de mejora del proceso de produccion para incrementar la productividad
en el area de trabajo en mesa de la empresa Cite Koriwasi — Cajamarca, esta propuesta se
basa en que se uso las 5°S, en la compra una secadora industrial, capacitaciones sobre
estrategias de como mejorar la productividad y finalmente se hizo una propuesta sobre las
condiciones ergondmicas. Los resultados obtenidos fueron reducciones el cuello de botella
en 0.42 h, el tiempo estandar en 1.73 h, las actividades improductivas e improductivas en
6.83 %, la eficiencia econdmica en 0.45 céntimos, eficiencia fisica 28 %, productividad de
MP de 0.016 und/g, productividad de MO de 0.023 und/g y los problemas ergonémicos se

mejord en un punto.

Palabras clave: Productividad, procesos, estudio de tiempos, tiempo ocio.
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I.  CAPITULO INTRODUCCION

1.1. Realidad problematica
Fredy (2015), a nivel internacional en los procesos se presenta problemas
como desperdicios en el tiempo de produccion, falta de control y una inadecuada
utilizacion de equipos, frente a ello, es necesario tener un conjunto de actividades
cronoldgicamente ordenadas teniendo en cuenta las causas y efectos que las mismas
pueden originar. También es importante eliminar las actividades excesivas que no
afiade valor y determinar los proceso que se tienen que cumplir para lograr un trabajo

de calidad.

Expo Joyas Per( (2020), a nivel nacional el Instituto de Investigacion y
Desarrollo de la Camara de Comercio de Lima estima, que las exportaciones del
sector joyeria representan un gran valor para la economia peruana, porque en el afio
2019 fueron creciendo un 17 %, lo cual indica que ha superado los logros del afio
2018. Asi mismo los logros obtenidos en el afio 2019 con respecto a las exportaciones
joyerias, serian mayores si todas las empresas aplicaran correctamente su proceso de
produccion, porque en términos de porcentaje, solo 12.4% de las empresas cuentan
con certificacion de proceso. A diferencia, el 67% de las empresas realizan
optimizaciones en sus procesos, logrando mejorar los cuellos de botella y eliminando
los tiempos muertos, con el fin de ser mas productivas de manera equilibrada

(Gestion, 2014).

En la ciudad de Cajamarca existen empresas dedicadas al sector de joyerias,
la mayoria de ellas cuentan con procesos de elaboracion artesanal e inexistentes de

tecnologia. Por ello la produccion no es a gran escala, por falta de implementacion

Sandoval Quiliche, K; Velasquez Silva, L Pag. 10
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de industrias para el aprovechamiento del metal, generando exportar la mayor

cantidad de materia prima.

Dentro de este contexto se encuentra la empresa Cite Koriwasi, ubicada en
Cajamarca (Qapac Nam), creada como parte de un evento de responsabilidad social
de la Minera Yanacocha. Siendo una empresa mediana que se desenvuelve a nivel
nacional, cuenta con un centro productivo al servicio del sector joyeria utilizando
como materia prima oro, plata y bronce. Sus principales productos que mas se
realizan en el area de trabajo en mesa, son anillos, brazaletes, aretes, accesorios o

modulares para joyas (Koriwasi, 2019).

La empresa esta enfocada en optimizar su proceso, sin embargo, se evidencio
problemas dentro de su proceso productivo, repercutiendo en el cumplimiento de
entrega de los productos a los clientes, esto es generado por las existencias de tiempos
ociosos, debido a que los operarios no tienen constancia del tiempo que se necesita
en cada proceso; desorden en sus mesas de trabajo, herramientas y materiales en mal
estado. Ademas, se observo que los operarios realizan sus actividades en posturas
inadecuada, ocasionando que el trabajador sea menos eficiente, generando baja
productividad. Cabe recalcar que el 80% a 85% dentro del proceso productivo es
manual. Para realizar este diagnéstico, se tomd como muestra a un brazalete de plata
de 18 gramos de peso y 25 cm de largo, por ser el producto més pedido y con méas
deficiencia durante el proceso. En este anéalisis del panorama actual se busca mejorar
los procesos, estandarizara sus tiempos, mejorar la productividad de los trabajadores
y mejorar sus posturas ergondmicas, con la finalidad de eliminar tiempos ocios

durante el proceso de produccion.
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Con respecto a la investigacion, se ha identificado una serie de proyectos

relacionados al tema, se muestra en los siguientes:

Chang (2016) en su tesis “Propuesta de mejora del proceso productivo para
incrementar la productividad en una empresa dedicada a la fabricacién de sandalias
de bafno”, de la universidad Catolica Santo Toribio de Mogrovejo, Chiclayo, Perl
para obtener el titulo de Ingeniero Industrial. Tuvo como objetivo diagnosticar la
situacién actual del proceso de produccion de la empresa, luego elaborar el plan de
mejora del proceso y asi aumentar la productividad, para realizar el analisis costo-
beneficio del plan de mejora evaluar si la propuesta de mejora es rentable o no. La
técnicas e instrumentos usadas fueron observacion, revision documental, Guia de
observacién y analisis de informacion, en los resultados aumento la capacidad de
planta de un 35 % a un 47 %, las actividades productivas se incrementaron de un 74.
03 % a un 95.44 %, la eficiencia econdmica se increment6 de 1.15 % a 1.22 %, el
cuello de botella se redujo de 10. 4 minutos/docena a 7.73, la productividad de MO
se incrementd de 10.4 docenas/ operario por dia a 17.5 docenas/ operario por dia
(pags. 9, 99)

Huaméan (2018) es su tesis “Mejora de procesos para incrementar la
productividad, en la fabricacion de ollas, de Manufacturas Titanio S.A.C — Lima,
2018 para obtener el titulo de Ingeniero Industrial. El objetivo principal determinar
como la Mejora de Procesos incrementa la productividad, en la fabricacion de ollas,
de Manufacturas Titanio, el tipo de investigacion es aplicada y explicativa. Los
instrumentos y técnicas son la observacion directa, el DAP, formulario de toma de
tiempos, los resultados obtenidos en la investigacion fue que el indice AAV (indice

de actividades que agregar valor) de 93% a 95%, se redujo el tiempo estandar de
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unidad de 28.89 minutos a 27.96 y el cuello de botella de 10.62 a 9.8 min/und. Esta

propuesta, obtuvo un VAN de S/. 2589 y una TIR del 13%. (pags.19,73, 151, 167).

Bautista y Huaman (2018) en su tesis “Propuesta de mejora de los procesos
en la linea de quesos y su relacion con la productividad en la empresa industria
alimentaria Huacariz S.A.C”, para obtener el titulo de Ingeniero Industrial. Tuvo
como objetivo determinar la relacion entre la mejora de procesos en la linea de quesos
y la productividad en la empresa industria alimentaria Huacariz S.A.C. La técnicas e
instrumentos usadas fueron entrevista, encuesta y observacion directa en los
resultados se logr6 disminuir la velocidad de produccion en 20 minutos/ kilogramo,
asimismo, las actividades productivas e improductivas en 14.42 %, el tiempo
estandar 143 minutos, 90 minutos del tiempo ocioso por lote de produccion,
eficiencia fisica 0.40, y aumento la eficiencia econémica 0.085, productividad de MO
en 5.063 kg/ operario, productividad de MP 0.4 y productividad total en 0.180 (pags.

45, 190)

Caba, Chamorro y Fontalvo (sf) Un proceso de produccion, esta constituido
por una serie de actividades o pasos, donde es necesario tener un factor de entrada
que, a lo largo del proceso, saldrd con un valor agregado. Estas actividades se
encuentran integradas por personas y equipos, es decir, se encuentran relacionadas
entre si, con la Unica finalidad de transformar las materias primas o recursos en bienes

y servicios (p.73).

Roberto y Daniel (2012) Es importante el proceso de produccion, porque
afecta la competitividad de la empresa en el largo o corto plazo, para ello es necesario

una administracion adecuada de los procesos, donde incluya la seleccion de entrada
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de las operaciones, flujos de trabajo y los métodos utilizados, de manera que la
organizacion pueda competir en tiempos de entrega y establecer un proceso que

obtenga una respuesta inmediatamente (pags.1, 2).

Felsinger y Runza (2002) La productividad, es un indicador que refleja que
tan bien se estan usando los recursos de una economia en la produccion de bienes y
servicios. Es decir, es una relacion entre recursos utilizados y productos obtenidos y

demostrar la eficiencia con la cual los recursos humanos, capital, tierra y otros (p.2).

1.2. Formulacion del problema
¢En qué medida el disefio de mejora en el proceso de la produccion de joyas permite
incrementar la productividad en el area de trabajo en mesa de la empresa Cite
Koriwasi, Cajamarca 2020?
1.3. Objetivos
1.3.1.Objetivo general
¢Disefar la mejora en el proceso de produccion de joyas para incrementar la
productividad en el area de trabajo en mesa de la empresa Cite Koriwasi,
Cajamarca 2020?
1.3.2.Objetivos especificos
e Diagnosticar el proceso actual de produccién de joyas en el area de trabajo
en mesa de la empresa Cite Koriwasi.
e Realizar un disefio de mejora en los procesos del area de trabajo en mesa para
mejorar la productividad.
e Estimar a través de herramientas y métodos apropiados las mejoras en el

proceso de produccion del &rea de trabajo en mesa con el disefio propuesto.
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e Realizar una evaluacion econémica de la propuesta.
1.4. Hipdtesis
1.4.1.Hipdtesis general
El disefio de mejora en el proceso de produccion de joyas permite incrementar
la productividad en el area de trabajo en mesa de la empresa Cite Koriwasi,

Cajamarca, 2020.
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Il. CAPITULO METODOLOGIA

2.1. Tipo de investigacion
Segun su proposito
Segun Lozada (2014) el tipo de investigacion es aplicada en la empresa Cite Koriwasi;
porgue busca la generacién de conocimiento con aplicacion directa a los problemas de
la sociedad o el sector productivo. Basa fundamentalmente en los hallazgos tecnoldgicos
de la investigacion basica, ocupandose del proceso de enlace entre la teoria y el producto
(p.34).
Segun su alcance
Rodriguez y Cabrera (2007), es transversal cuantitativa porque se recolectan datos
medibles en un s6lo momento, en un tiempo Unico, entrado en describir variables y
analizar su comportamiento en un momento dado (p. 37).
Segun su método
De acuerdo a Rodriguez y Pérez (2017) el método usado es inductivo — deductivo porque
mediante la induccion se establecen generalizaciones a partir de lo comun en varios
casos, luego a partir de esa generalizacion se deducen varias conclusiones l6gicas, que
mediante la induccion se traducen en generalizaciones enriquecidas, por lo que forman

una unidad dialéctica (p.187)

Disefio de investigacion
Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) No experimental; porque es una
investigacion que se realiza sin modificar las variables. Por lo que se podria decir que

solo se hace una estimacion de los valores (p.152).
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2.2. Poblacion y muestra (Materiales, instrumentos y métodos)
2.2.1. Poblacion:
Esta conformado por la empresa Cite Koriwasi
2.2.2. Muestra:
El area de trabajo de produccion de la empresa Cite Koriwasi,
2.3. Técnicas e instrumentos de recoleccion y analisis de datos
Técnicas de recoleccion de datos
Angulo (Sf) en Méndez (1999, p.143) define a las fuentes y técnicas para
recoleccion de datos como los hechos o documentos a los que acude el investigador
y que le permiten tener informacién. También sefiala que las técnicas son los medios
empleados para recolectar informacion,
Instrumentos de recoleccion de datos
Para Arias (2006), las técnicas de recoleccion de datos pueden considerarse como
la forma o procedimiento que utiliza el investigador para recolectar la informacion
necesaria en el disefio de la investigacion. Por ello la técnica de instrumentos que
se emplearan en el estudio de investigacion para la recoleccion y analisis de datos.

Tabla 1Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos

Técnica Justificacion Instrumento Aplicacion

Permitira identificar las
deficiencias durante el
Observacion proceso de produccién y - Cron6metro
directa Ios_ factorgs que afectan el
bajo rendimiento del
operario del area de trabajo

- Guia de observacion Area de trabajo

empresa  Cite
Koriwasi.

€n mesa. Instructor del
Permitira brindarnos - Guiade proceso _del area
informacion de la empresa,  entrevista de trabajo en
Entrevista sus procesos de produccion mesa de Ia_
- Nota de voz empresa Cite
Koriwasi.
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y las condiciones de su
entorno laboral.

Permitira obtener

informacion que no se llegd -Cuestionario Instructor del
e - area de trabajo
Encuesta - Correo electrénico
;ﬁbigg\;ar en la visita de la en mesa de |a
presa. empresa Cite
Koriwasi.
Analisis de Brindara informacion de - Guia de analisis
documentos i igaci documental " ]
mves_tlgacmnes que me ; Area de trabajo
contribuyen durante el - Paginas web.
desarrollo del estudio en mesa de la
datos de la empresa Y empresa Cite
presa. Koriwasi.

Fuente: Por los investigadores

a) Observacion directa

Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), explican que la observacion directa son
descripciones de lo que estamos viendo, escuchando, olfateando y palpando del
contexto y de los casos o participantes observados, el cual permitira contar con una
narracion de los hechos ocurridos como: qué, quién, como, cuando y donde (p.198)

Con respecto al tema, la observacion directa se desarrollara dentro del area de trabajo
en mesa de la producciéon de joyas. Esta técnica tendra como objetivo apuntar,
verificar y analizar cada paso de sus procesos. Teniendo en cuenta esto, se detalla los
pasos a sequir:

e Coordinacion con la direccion, para establecer fechas para la vista.

e Informar al instructor del area de trabajo en mesa de nuestras visitas.

Identificar los procesos de produccion y rendimiento de los trabajadores.

Realizar grabaciones de audio y video durante el proceso de produccién de

joyas.

Toma de tiempos
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e Registrar la informacion obtenida.
b) Entrevista

Diaz, Torruco, Martinez y Valera (2013), manifiestan que la entrevista es “una
conversacion que se propone con un fin determinado distinto al simple hecho de
conversar”. Es un instrumento técnico de gran utilidad en la investigacion cualitativa,
para recabar datos. Ademas, se obtiene informacion completa y profunda logrando
aclarar dudas durante el proceso y asegurando respuestas mas utiles (p.162).
La entrevista que se aplicara al instructor Jorge Villanueva Pérez. Se hara con el fin
de acceder a informacidn mas precisa de la empresa, sus procesos de produccion y
las condiciones de su entorno laboral. La secuencia que se abordara para realizar
dicha entrevista son los siguientes:

e Coordinacion con la direccidn e instructor del area de trabajo en mesa.

e Programacion de la entrevista con el jefe directo del area.

e Realizar la entrevista con 15 preguntas a jefe de area

e Grabacion y apuntes de la conversacion

e Registrar la informacion obtenida.

c) Encuesta

Casas, Labrador y Campos (2003), manifiestan que la técnica de encuesta es
ampliamente utilizada como procedimiento de investigacion, ya que permite obtener
y elaborar datos de modo rapido y eficaz, dicho esto la encuesta se aplicara al
instructor del area de trabajo en mesa, con la finalidad de eliminar las dudas de los
investigadores (p.143).
Para esto se planted los siguientes pasos:

e Realizar una llamada telefdnica al encargado del &rea de trabajo en mesa.
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e Realizar la encuesta y enviarlo a través del correo electronico.
e Procesar la informacion.
d) Analisis documentario
Gomez, Fernando, Aponte y Betancourt (2014), manifiestan que la revision
bibliografica o estado del arte corresponde a la descripcién detallada de cierto tema
o tecnologia, puede ser aplicada a cualquier tema de investigacion para determinar la
relevancia e importancia del mismo y asegurar la originalidad de una investigacion.
Ademas, permite que otros investigadores consulten las fuentes bibliograficas
citadas. Esta modalidad nos ayudara con la bibliografia necesaria para contribuir con
la investigacion planteada en la tesis (p.158). Debido a ello se realizara las siguientes
secuencias:
e Investigar las fuentes confiables relacionado al tema.
e Indagar tesis referentes al tema de investigacion.
e Recopilar la informacion y procesarla.
2.4. Procedimiento
Saénz (2007) expresa que el procedimiento se rige a lo largo de todo el proceso del
desarrollo de la investigacién, con respecto a la ensefianza y aprendizaje, es decir, es
un conjunto de acciones ordenadas y orientadas a logro de una meta u objetivo
concreto (p.158). A continuacion, se abordara los pasos del recojo de informacién, lo

cual se muestra en la tabla n°3.
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Tabla 2Pasos, Descripcion e Instrumento para Acopio de Informacion.

Pasos Descripcion Instrumento
Para la realizacién del presente
trabajo, se procedid a gestionar el e Microsoft Word
Gestionar permiso con el area de e Microsoft Excel
permiso administracion, dandole de e Microsoft Visio
conocimiento el tema de
investigacion. Después, se
procedi6 a llevar la carta de
presentacion otorgada por la
Universidad Privada del Norte,
luego se procedio identificar los
instrumentos necesarios para el
recojo de informacion.
Para el recojo de informacion se
realizO una observacion directa
_ tanto_de los procesos como de_ Jos e Lapiceros
_Recojo qe trabajadore_s, luego se procedio a e Microsoft Word
informacion una entrevista con el instructor del e Laptop
area de trabajq,en mesa, el cu_al e Camara
tuvo una du_ra0|on de un promedio e Notas de voz
de 40 min aproximadamente. e Cuaderno
También, se plante6  un
cuestionario de 20 preguntas,
dirigido al instructor del area. Por
altimo, se realiz6 una revision
bibliografica con fuentes
confiables y datos historicos de la
empresa.
Después del recojo de informacion e Microsoft Word
_ se llevdo a procesar los datos e Microsoft Excel
Procesamiento de  recolectados mediante hojas de e Microsoft Visio
informacion  erificacion, también se realizo un e Hojas de
diagrama de Causa - Efecto donde verificacion

evidencio el problema y las causas
que lo ocasiona.

Fuente: Por los investigadores

Posteriormente en la tabla n°4, se muestra los instrumentos y justificacion para el adecuado

procesamiento de andlisis de datos en el area de trabajo en mesa.

Tabla 3 Instrumentos y justificacion aplicados.
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Instrumentos Justificacion
Microsoft Excel Permitira crear y modificar toda clase de tablas de

datos, graficos y base de datos. Ademas, ayudara a
realizar  operaciones con nimeros organizados en
una cuadricula.

Microsoft Word Permitira crear, ver y editar el documento de trabajo
de investigacion.

Microsoft Visio Ayudard para la elaboracion del diagrama de
operaciones y diagrama de causa efecto.

Ayudara a recolectar datos por medio de la
Hojas de verificacion observacion de una situacion o proceso especifico.

Permitira grabar la explicacion del proceso de
Notas de voz produccion del area de trabajo en mesa.

Fuente: Por los investigadores.

2.4.1. Aspectos éticos

El presente trabajo de investigacion cuenta con conceptos, tablas, imagenes y graficos,
para certificar la autoria empleamos referencias bibliogréficas, mencionadas en las
citas textuales y parafraseadas, por lo que manifestamos que se esta respetando los

derechos de autoria, con la finalidad de no perjudicar dicha investigacion.

Autonomia: La investigacion manifiesta que los estudiantes realizarian dicha
investigacion por voluntad propia sin ser presionado por otras personas o por la

investigacion propia.
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Privacidad: Se respetara el anonimato de los participantes de esta investigacion, desde

el inicio de la investigacion, hasta el final.

Confidencialidad: La informacion obtenida sélo sera usada con fines de investigacion

y cuando se requiera.
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2.5. Operacionalizacion de variables

Tabla 4 Operacionalizacion de variables

variable Definicion conceptual Dimensiones Indicadores
Tiempo de ciclo
Segun Pérez  (2007), total
teniendo en cuenta a la
ISO 9000 define el
proceso como conjunto

Cuello de botella

Estandarizacion _
de Tiempo Tiempo Estandar

de actividades o
Variable mutuamente relacionadas 'S‘Ct('j‘”dt"’_‘des
; ’ L roductivas
Procesos de Operativa i
. elementos de entrada en Actividades
produccion ~ .
resultados. Cabe sefalar Improductivas
gue se mide a través de
tiempo de ciclo total,
producc_lon, actividades ) Riesgo por malas
productivas e  Ergonomia
. ) posturas
improductivas y  las
condiciones de trabajo.
Seqtn Felsi R Produccién Eficiencia
egun Felsinger y Runza .00 sien Econdmica
(2002), la productividad
es la relacién entre o L
_ recursos  utilizados y  Desperdicios  Eficiencia Fisica
Variable roduct btenid B}
dependiente: 30 l:C ?js | of_e_l 05, Indice de
Productividag 2€notando la enciencla  pendimiento  productividad de
con la cual los recursos M.P.
humanos, capital, tierra, P
etc. son usados para Productividad Indice de
producir  bienes y H.H. productividad de
servicios en el mercado. M.O.

Elaboracion: Por los investigadores.
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I1. CAPITULO RESULTADOS
3.1. Informacion de la empresa

3.1.1 Mision

Mejorar la calidad y competitividad regional, nacional e internacional de la
cadena productiva artesanal de joyeria en plata mediante la capacitacion, la
transferencia tecnoldgica y la prestacion de servicios conexos, que permitan
satisfacer los requerimientos del cliente.
3.1.2. Vision
El CITE Joyeria Koriwasi es el referente nacional en formacién, innovacion
y servicios de excelencia en joyeria y orfebreria, con alto nivel técnico.
3.1.3. Historia
En el afio 2003, la Asociacion los Andes de Cajamarca — Yanacocha y
Mincetur firmaron un convenio para formar un centro de innovacion
tecnoldgica en joyeria, que cumpliera el rol de formar y capacitar a joyeros
locales y nacionales. El resultado fue la formacién del Centro de Innovacion
Tecnoldgica en Joyeria Koriwasi Cajamarca.
En la actualidad Koriwasi cuenta con un centro productivo al servicio de los
actores del sector joyeria, el mismo que se encuentra a la vanguardia de la
tecnologia, incorporando lo ltimo en desarrollo tecnoldgico tal es el caso de
la impresion 3D, la misma que permite al joyero y los alumnos de joyeria,
obtener prototipos de sus joyas con disefios sofisticados y finos acabados. Asi

mismo la empresa cuenta con tres areas: area de grabado y disefio (impresion
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del disefio de joyas), area de Casting (Contencion del molde) y area de trabajo
en mesa (Fundicion, habilitado y acabados).

En el afio 2012, Cite Joyeria Koriwasi se muda a su moderno local en el Qapac
Nam donde actualmente brinda sus servicios a artesanos joyeros y la

formacion de nuevos estudiantes de joyeria.

3.1.4. Clientes

= Joyeros locales (Cajamarca)

Coqui Pérez
= Carolina Higa
= Milagros Cacho
= Jorge Huaman
= Andrea Castro
= Milagros Vera
= Joyeros Nacionales
= Kathya Makluf
= MCP Joyeros de Chiclayo
= Baliq Joyas
3.1.5. Proveedores
Proveedor de materia prima, plata y oro es procesadora Sudameérica.
Proveedores de insumos y maquinarias son de la capital como Zomaco, acosta
stock y del extranjero la empresa rio grande.

3.1.6. Mapa de procesos
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Tabla 5 Mapa de procesos

Disefio de mejora del proceso de produccién de joyas para incrementar la

productividad en el area de trabajo en mesa de la empresa Cite Koriwasi de
Cajamarca 2020”

Cite Koriwasi Mapa la elaboracion de joyas Fecha: 25/04/2020
Area Area Area Area
Administrativa de disefio de casting de trabajo en mesa
INICIO > INICIO > INICIO
Reqistro d Dibujar a mano »
egistro de P alzada los disefios Elaboracion de Fundicion
pedidos solicitados moldes

v v v

Ficha técnica de la Fabricacion de
pieza de cada piezas en cera 'y Laminado
proceso. armado.
Disefiar en modelo Elaboracion de .
en 3D o 2D moldes en yeso. Habilitado.
Impresion en Recocido i
y vaciado
modelo 3D 0 2D del material en los Armado.
cilindros.
Lavado de los Soldadura.
cilindros y piezas
de metal. ¢
. Lijado.
Disefiar en modelo
en3D 02D

T v

Pulido y lustrado.

v

Entrega al cliente.

Corte de piezas.

Fin.

Elaboracion: Por los investigadores

3.1.7. Organigrama
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La estructura organizada por la empresa Cite Koriwasi, estd conformado por:
Consejo directivo, direccion ejecutiva, administracion y coordinacion, dentro
de estas fases se dividen dos areas las cuales son; jefe de operarios y jefe del
area de capacitacion, estos se distribuyen en las siguientes areas; area de
disefio de casting, area de trabajo en mesa, area de grabado y disefio.
Asimismo, se encuentran las areas de capacitacion especializada y formacion
técnica béasica. Cada area cuenta con un capital humano y operarios, con el

fin de que la empresa pueda realizar sus respectivas funciones

Figura 1 Organigrama de la empresa Cite Koriwasi

CONSEJO DIRECTIVO

I
DIRECCION EJECUTIVA

ADMINISTRACION Y
COORDINACION

JEFE DEL AREA DE

JEFE DE OPERARIOS CAPACITACION

[ I I |
Area de Area de | | Area de L Formacion
disefio  de trabajo  en grabado vy gsa%iﬁgﬁ g;(()jr; técnica
casting. mesa. disefio. P ' bésica.

Elaboracién: Por los investigadores.
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Sin embrago, la empresa muestra algunas deficiencias que a continuacion, se muestran en el
diagrama de causa efecto, donde se describe cada uno de las causas encontradas durante el

proceso de produccidn de joyas en el area de trabajo en mesa de empresa Cite Koriwasi.

3.2. Diagndéstico actual de la empresa

En la empresa Cite Koriwasi, para diagnosticar el problema principal se realizd una
entrevista al coordinador Jorge Villanueva (anexo n°2), una encuesta a los 5 operarios
(anexo n°3) del area de trabajo en mesa , y un diagrama de causa — efecto, arrojando los
resultados que el problema principal se encuentra en el area de trabajo en mesa y el producto
méas producido son los brazaletes, donde se presenta deficiencias durante proceso de
produccion, por tiempos ociosos, falta de conocimiento del tiempo que se necesita cada
proceso; desorden en sus mesas de trabajo, herramientas y materiales en mal estado, todas
estas causas que vienen afectando a los procesos genera ciertos retrasos en entrega de los

productos.

Por otro lado, se manifesté incomodidad en sus puestos de trabajo; porque no cuentan con
estantes pequefios para guardar sus herramientas y las mesas de trabajo se encuentran

desgastadas. Asi mismo, los trabajadores operarios trabajan en posturas inadecuadas.
Interpretacion de los resultados

Se realizd una encuesta (anexo n°3), con la finalidad de tabular los resultados y poder
apreciar de una mejor manera los resultados obtenidos, de los cuales 3 son femenino y 2
masculino, con la finalidad de obtener la informacion necesaria sobre el problema que se
presenta en cada area, y en base a dicha informacion se llegé a obtener los siguientes

resultados:
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Pregunta N° 1:

Tabla 6 ¢(Cual de las &reas de la empresa Cite Koriwasi presenta mas deficiencias?

Alternativas Respuesta %
e Area de Casting 1 10%
e Area de disefio 0 0%
e Area de trabajo en mesa 4 90%%
Total 5 100%

Elaboracion: Por los investigadores.

Figura 2 Representacion porcentual pregunta 1

¢Cudl de las areas de la empresa Cite Koriwasi
presenta mas deficiencias?

= Area de Casting ® Area de disefio = Area detrabajoenmesa =

Elaboracién: Por los investigadores.

Interpretacion: Del 100% de los trabajadores encuestados, 4 personas, es decir el 80%
indican que el area de trabajo en mesa presenta mas deficiencias. Mientras que el 20% que
representa a 1 persona manifiesta que es el area de casting. Esto demuestra que el area de

trabajo en mesa presenta problemas durante su proceso de produccion.
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Pregunta N° 2:

Tabla 7 ¢Cual es el metal que mas se usa en la produccidn de joyas?

Alternativas Respuesta %
e Oro 1 10%
e Plata 4 90%
e Cobre 0 0%

Total 5 100%

Elaboracién: Por los investigadores.

Figura 3 Representacion porcentual pregunta 2

¢Cual es el metal que mas se usa en la
produccion de yojas?

0.0% 10.0%

m Oro = Plata Cobre =

Elaboracién: Por los investigadores.

Interpretacion: Del 100% de los trabajadores encuestados, el 90% de 4 personas dieron su
opinion que es el metal de plata. Asimismo, el 10% de 1 persona considero el metal del oro.

Esto demuestra que el metal que méas se usa para la produccion de joyas es la plata.
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y
Pregunta N° 3:

Tabla 8 ;Cual es el producto qué con mas frecuencia se produce?

Alternativas Respuesta %
e Anillos 0 0%
e Aretes 0 0%
e PBrazaletes 5 100%
Total 5 100%

Elaboracion: Por los investigadores.

Figura 4 Representacion porcentual pregunta 3

¢Cual es el producto qué con mas
frecuencia se produce?

0%

100%

® Anillos = Aretes Brazaletes

Elaboracion: Por los investigadores.

Interpretacion: Del 100% de los trabajadores encuestados, 5 personas, es decir, el 100%
indican que el producto que con mas frecuencias se produce es el brazalete. Esto demuestra

que el producto que mas se produce dentro de la empresa Cite Koriwasi es el brazalete.
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Tabla 9 ¢(Usted ha tenido algun reclamo o devolucion por parte de los clientes?

Alternativas Respuesta %
e Si 4 90%
e No 1 10%
Total 5 100%

Elaboracién: Por los investigadores.

Figura 5 Representacion porcentual pregunta 4

¢Usted a tenido algun reclamo o devolucion
por parte de los clientes?

S| mNO =

Elaboracién: Por los investigadores.

Interpretacion: Del 100%, se obtuvo que el 90% que representa a 4 personas manifiestan
que si, mientras que el 10% que representa a 1 persona indica que no. Esto demuestra que la

empresa Cite Koriwasi si han tenido algun reclamo o devolucion por parte de los clientes.
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Pregunta N° 5:

Tabla 10 Respecto a la pregunta anterior, responda la siguiente pregunta ¢(Qué tipo de
producto fue?

Alternativas Respuesta %
e Anillos 1 10%
e Aretes 1 10%
e Brazaletes 3 80%
e oOtros 0 0%
Total 5 100%

Figura 6 Representacion porcentual pregunta 5

¢Qué tipo de producto fue?

0%

® Anillos = Aretes = Brazaletes ® Otros =

Elaboracién: Por los investigadores.

Interpretacion: Del 100% de los trabajadores encuestados, 3 trabajadores, es decir el 80%

indican que es el producto brazalete, mientras que el 10 % de una 1 persona es el producto
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anillo, igualmente el 10% de 1 persona indica que es el producto aretes. Esto demuestra que

el producto que mas reclamos o devolucion ha tenido la empresa Cite Koriwasi es el

brazalete.
Pregunta N° 6:

Tabla 11 ;/Su puesto de trabajo le resulta comodo?

Alternativas Respuesta %
e Siempre 1 10%
e Aveces 3 80%
e Nunca 1 10%

Total 5 100%

Elaboracion: Por los investigadores.

Figura 7 Representacion porcentual pregunta 6

¢Su puesto de trabajo le resulta comodo?

= Siempre ® Aveces Nunca =

Elaboracién: Por los investigadores.

Interpretacion: Del 100% de los trabajadores encuestados, el 80% de 3 trabajadores, afirmo
que a veces le resulta comodo su trabajo, sin embargo, el 10% de 1 persona indico que

siempre le resulta comodo. Mientras que el 10% de 1 persona nunca le resulta comodo su
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puesto de trabajo. Esto demuestra que mayormente a los trabajadores de la empresa Cite

Koriwasi a veces le resulta comodo su trabajo.
Pregunta N° 7:

Tabla 12 ;Como es el nivel de ruido en su area de trabajo?

Alternativas Respuesta %
e Alto 1 10%
e Moderado 4 80%
e Bajo 0 10%

Total 5 100%

Elaboracion: Por los investigadores.

Figura 8 Representacion porcentual pregunta 7

¢Coémo es el nivel de ruido en su area
de trabajo?

0%

= Alto = Moderado Bajo =
Elaboracion: Por los investigadores.

Interpretacion: Del 100% de los trabajadores encuestados, 4 personas, es decir, el 80%
indica que su nivel de ruido es moderado, mientras que el 10% manifiesta que su nivel de
ruido es alto. Esto demuestra que su nivel de ruido para los trabajadores de la empresa Cite

Koriwasi es moderado.
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Tabla 13 ¢Cree usted que la silla que usa es adecuada para su puesto de trabajo?

Alternativas Respuesta %0
e Si 4 90%
e No 1 10%

Total 5 100%

Elaboracién: Por los investigadores.

Figura 9 Representacion porcentual pregunta 8

¢Cree usted que la silla que usa es
adecuada para su puesto de trabajo?

= Si = No

Elaboracion: Por los investigadores.

Interpretacion: Del 100% de los trabajadores encuestados, 4 personas, es decir, el 90%
afirma que la silla que usa para su puesto de trabajo no es la adecuada. Mientras que el 10%
de 1 persona opina que si es la silla adecuada para su puesto de trabajo. Esto demuestra que
la silla de los trabajadores de la empresa del area de trabajo en mesa no es la adecuada para

realizar sus actividades.
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Tabla 14 ¢Usted cuenta con todas sus herramientas de trabajo?

Alternativas Respuesta %
o Si 2 20%
e No 3 80%
Total 5 100%

Elaboracién: Por los investigadores.

Figura 10 Representacion porcentual pregunta 9

¢Usted cuenta con todas sus
herramientas de trabajo?

=Si = No

Elaboracién: Por los investigadores.

Interpretacion: Del 100% de los trabajadores encuestados, 3 personas, es decir, el 80% de
indica que no cuentan con todas sus herramientas de trabajo. Mientras que el 20% de 2
personas encuestadas indican que si cuentan con sus herramientas de trabajo. Esto demuestra
que los trabajadores de la empresa Cite Koriwasi no cuentan con todas sus herramientas de

trabajo.
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Tabla 15 ¢Usted cuenta con todo su equipo de proteccion personal?

Alternativas Respuesta %0
o Si 1 10%
e No 4 90%

Total 5 100%

Elaboracién: Por los investigadores.

Figura 11 Representacion porcentual pregunta 10

¢Usted cuenta con todo su equipo de
proteccién personal?

uSi = No

Elaboracién: Por los investigadores.

Interpretacion: Del 100% de los trabajadores encuestados, el 90% afirma que no cuenta
con su equipo de proteccion personal. Mientras que el 10% manifiesta que si cuenta con su
equipo de proteccion personal. Esto demuestra que el personal de la empresa Cite Koriwasi

del area de trabajo en mesa no cuenta con su equipo de proteccion personal.
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Analisis Causa - Efecto del proceso de fabricacion de brazalete.

A continuacion, se muestra el analisis causa - efecto, donde se describe cada una de las
causas que se han encontrado en los procesos del estudio, teniendo una consecuencia en la

productividad del area de trabajo de produccion.

Sandoval Quiliche, K; Velasquez Silva, L Pag. 40



productividad en el area de trabajo en mesa de la empresa Cite Koriwasi de

UNIVERSIDAD Cajamarca 2020”

:p Disefio de mejora del proceso de produccién de joyas para incrementar la
N PRIVADA DEL NORTE

Figura 12 Diagrama de causa - efecto de los procesos.

IMANO DE OBRAJ IMATERIALES]

Falta de Faltad
coordinacién p:r::mzl Entrega retrasad
Método de trabajo al momento . Mano de obra Carencia de materia
ineficiente de la toma 0 ___py  ETO M prima
] . del pedido Ausenciade\ insuficiente Moldes con defectos
Incorrecta plan'lf"lcacwn programas de < o deterioros.
de producion. capacitacion > Deficiencia en el proceso de
\ N produccién
. de la empresa Cite
Falta d:'no‘rmas Yy Demora de Magquinaria Posicic Koriwasi.
k icion
procedimientos  isponibilidad de demasiado lentos  /_ Posicio
»7 inadecuada dela

herramientas. maquina
Fallas en alguna A
Larga espera < e/
_ méquinas
»

>

[ORGANIZACION]  [MAQUINARIA Y EQUIPOS|

Elaboracion: Por los investigadores.
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Como se puede observar en la figura n°12, en la mayoria de sus causas, por el cual se estaba
usando la mano de obra directa ineficiente, no solo, sobre la eficiencia, sino, también por la
falta de personal calificado y la ausencia de programas de capacitacion; todo lo mencionado,
se puede lograr con el dicho estudio y la medicidn del trabajo, en donde su objetivo seria

entregar a tiempo el producto y evitar retrasos de entrega.

A continuacion, describimos las principales causas encontradas durante el proceso de

produccion de brazaletes del area de trabajo en mesa de la empresa Cite Koriwasi.
Materiales

Se observo que la entrega de producto es lenta, esto es causado por la carencia de materia
prima, debido a la mala coordinacién de pedidos con los proveedores. Ademas, los moldes

presentan defectos y deterioraciones, ocasionando retrasos en el proceso de funcion.
Mano de obra

Con respecto a la mano de obra es ineficiente, por motivo que algunos operarios no tienen
conocimiento con el proceso del armado y son artesanos aprendices, asimismo, al no tener
instrucciones de trabajo definidas, sus actividades la realizan de acuerdo a la secuencia que
ellos crean convenientes; en algunos casos se llego observar que los operarios se encuentran
desarrollando otras actividades que no estan relacionadas con el trabajo, esto es ocasionado

por la falta de supervision dentro del area de trabajo en mesa.
Meétodos

Se evidencié que su método de trabajo es ineficiente, esto causado por la falta de
coordinacion al momento de la toma de pedido, tenian que haber una buena coordinacién en

el area administrativa como en cada area de la empresa, con el fin de evitar el retraso de la
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entrega del producto, asimismo se observo una incorrecta planificacion de produccion, en
donde existian personal poco capacitado en el area de produccion. Sin embargo, es
importante mencionar que, para mejorar un proceso, se tiene que tener en cuenta la secuencia
de las actividades del objeto del estudio, las operaciones, recursos necesarios para cada

proceso y otros.
Organizacion

Se observd una larga espera durante el proceso de produccién en el area de trabajo en mesa,
ocasionado por la demora al momento de la disponibilidad de la herramienta requerida.

Ademas, se llegd a observar la falta de normas y procedimientos requeridos.
Maquinaria y equipos

Se tiene 03 maquinas; el tiempo de funcionamiento de estas maquinas son de 8 afios; estas
maquinas presentan continuas fallas y su proceso de produccion es lento, es por ellos que se
necesita que el operario esté siempre al pendiente para solucionar cualquier falla que se
presente. También se observd que no se cuenta con registros actualizados de los
mantenimientos preventivos y dichas maquinas se encuentran en una posicion inadecuadas,

esto ocasiona que durante el proceso de produccidn se presenten pausas.
3.3. Diagnostico de la variable independiente

Diagrama de procesos

En el diagrama de procesos de la produccién de un brazalete, se muestra una secuencia
cronoldgica con operaciones, transportes, inspeccion, demora y combinada, ademas se

encuentra detallado con tiempos en horas.

Sandoval Quiliche, K; Velasquez Silva, L Pag. 43



A

ap
| 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Disefio de mejora del proceso de produccién de joyas para incrementar la
productividad en el area de trabajo en mesa de la empresa Cite Koriwasi de

Cajamarca 2020”

Figura 13 Diagrama de analisis de operaciones.

Diagrama de procesos - Produccion de yojas

Fecha de elaboracién: 25/ 04 / 2020

Producto: Brazalete

Empresa: Cite Koriwasi

Numero de diagrama: 1

Elaborado por: Sandoval Quiliche
Keren, Velasquez Silva Liliam

Area de produccién: Area de trabajo en mesa

Método realizado: Actual

Observaciones:

M.P

1.07 horas 1 Fundicién
[
0.92 horas 1 Secado del metal en lingoteras
|
0.001 horas 1 Translado
[
2.06 horas 2 Laminado
|
0.008 horas 2 Translado
|
0.36 horas 3 Habilitar
f \ Cuello de botella: Se presenta mucho
@ 4 AW tiempo muerto durante el proceso
I del armado.
0.08 min 1 Demora en busca de herramientas
0.26 horas 5 Soldadura
0.27 horas 6 Lijado
‘ Translado
0.001 horas ,3
1.02 horas 7 Pulidoy lust PT
Cuadro de resumen I -
Actividad | Cantidad Tiempo
Operacién 7 7.56
Combinada 0 0.00
Transporte 3 0.01
Inspeccidn 0 0.00
Demora 1 1.00
TOTAL 11 8.57
Elaboracion: Por los investigadores.
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Interpretacion: Después de haber llevado a cabo la toma de tiempos y ser analizado durante
7 dias de produccion de un brazalete, se identificd 7 estaciones de procesos y se llevé a
determinar el total de tiempos de produccion de un brazalete que es de 8.57 h., viendo que
este tiempo no seria el adecuado ya que dentro del proceso se encuentran muchas demoras
innecesarias, debido a la falta de supervision y coordinacion dentro del area de trabajo en

mesa.

3.3.1 Cuello de botella

Después de la observacion se obtuvieron los tiempos para las estaciones, identificandose, asi

como el cuello de botella que se encuentra en la estacion 4 que viene a ser el armado.

Figura 14 Diagrama lineal de proceso de produccion de un brazalete

Cuello de botella

T PT
OO OnOnOnOmC

Fundicién. Laminado Habilitado Armado Soldadura Lijado Pulido y lustrado
1.07 h 2.06 h 0.36 h 2.52h 0.26 h 0.27h 1.02 h

Elaboracion: Por los investigadores.

Tiempo promedio
En el presente trabajo, se determind el tiempo promedio de cada proceso de un brazalete en

el area de trabajo en mesa, para ello se tomé una muestra de 5 dias, luego se aplico el método
estadistico, con el fin de hallar el nimero de observaciones idoneas para dicho estudio. En

la siguiente tabla se muestra el resultado de las observaciones necesarias.

Tabla 16 Muestras y calculo de nimero de observaciones del trabajo empleado.

Observacion Tiempo(x)  (x-x') (X-xi)2
1 8 0.4 0.16
2 8 0.4 0.16
3 8 0.4 0.16
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4 7 -0.6 0.36
5 7 -0.6 0.36
Total 7.6 1.20

Elaboracién: Por los investigadores.
Para ello se hall6 la desviacion tipica de la curva de la distribucion siendo:
Xi: Valores obtenidos de los tiempos de reloj.

X" Media aritmética de los tiempos de reloj.

T(xi—x)2
o= /7
n

o: Desviacion tipica.

Luego se reemplazo en la férmula con un error de 0.05, el cual le corresponde un coeficiente

de riesgo de K= 2.

ko
nz( ,)2
e * X

B ( 2%0.49
~ \0.05%7.6

)2 — 6.65

n=7

Al finalizar el célculo se determind, el nimero de observaciones necesarias para hallar dicho

estudio, siendo equivalente a 7 observaciones.

Tabla 17 Tabla de observacion de tiempos durante los 7 dias.

Operacion: Brazalete Fecha: 04/02/2020 Observaciones

Observaciones

Procesos Dial Dia2 Dia3 Dia4 Diab Dia6 Dia7 T.promedio
Fundido de
metal 1.07 109 107 1.07 1.07 1.09 1.07 1.07
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Laminado 214 214 216 1.97 1.96 212 195 2.06
Habilitar 039 039 039 034 0.33 039 0.33 0.36
Armado 270 271 272 227 2.27 271 2.28 2.52
Soldadura 029 029 028 0.24 0.23 030 0.23 0.26
Lijado 031 031 030 0.22 0.22 031 0.22 0.27
Pulido y
lustrado 111 1.09 1.09 0.92 0.92 1.09 0.92 1.02
TP.Total 8 8 8 7 7 8 7 1.57

Elaboracién: Por los investigadores.

Se llegd a observar que en la mayoria de dias los operarios demoran aproximadamente 8
horas para producir un brazalete, pero en algunos dias hubo una reduccion muy significativa
equivalente a 1 hora. Esto demuestra que sus tiempos no estan estandarizados por falta de
supervision, coordinacién y orden con sus materiales en su area de trabajo en mesa. Cabe
mencionar que la produccion de dicha joya es posible producirlo en 7 horas 0 menos.

A continuacion, se muestra el grafico de resumen.

Figura 15 Grafico de resumen de la toma de tiempos actual

Resumen de la toma de tiempos actual

3.00
250 \_/\
2.00 e — T
1.50
1.00 — ——— e
0.50
0.00 . -
1 2 3 4 5 6 7
e FUNdido de metal =====|aminado Habilitar
e Armado e So|dadura Lijado

= Pylido y lustrado

Elaboracion: Por los investigadores.
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De los 7 procesos que intervienen en la produccion de un brazalete, se muestra en el grafico
que el proceso del armado y laminado presenta variacion en los tiempos, mientras que los

otros procesos se mantienen constante.

Tabla 18 Tabla de tiempos promedios por cada dia.

Tiempos promedio observados a cada dia

Tiempo de trabajo Tiempo promedio (h)
X1 1.07
X2 2.06
X3 0.36
X4 2.52
X5 0.26
X6 0.27
X7 1.02
Total 7.57

Elaboracién: Por los investigadores.

Con respecto a la tabla del tiempo promedio, se observo que el tiempo promedio total es de
7.57, este tiempo es generado por el tiempo ocio de los operarios en ciertas operaciones,

porque dejan sus puestos de trabajo para ir en busca de sus herramientas.

Elaboracion: Por los investigadores.

Tiempo normal
Para encontrar la valoracion se utilizo el sistema de Westinghouse que se muestra en el

cuadro.

Tabla 19 Sistema de Westinghouse

Categorias Cantidad Calificacion
Habilidad 0.06 Bueno
Esfuerzo 0.08 Excelente
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Condiciones -0.03 Mala
Consistencia 0.01 Buena
Total 0.12

Elaboracidn: Por los investigadores.

Para sacar el factor de valoracién al 0.12 se suma la unidad, dando como resultado 1.12.

Tabla 20 Tabla de tiempos normales de cada elemento

Tiempos Normales de cada dia

Elementos de trabajo Tiempo promedio (h)  Valoracién Tiempo Normal (h)

TN 1 1.07 1.12 1.20
TN 2 2.06 1.12 2.31
TN 3 0.36 1.12 0.41
TN 4 2.52 1.12 2.83
TN 5 0.26 1.12 0.30
TN 6 0.27 1.12 0.30
TN 7 1.02 1.12 1.14
Total 8.48

Elaboracidn: Por los investigadores.
Interpretacion:

En la toma de tiempos del proceso de produccion de esclavas se ha identificado 7 procesos.
El proceso se desagrega en fundido del metal (TN1) tiene un tiempo medio de 1.20 h,
laminado (TN2) 2.31 h, habilitado (TN3) 0.41 h, armado (TN4) 2.83 h, soldadura (TN5)
0.30 h, lijado (TN6) 0.30 h, pulido y lustrado (TN7) 1.14 min/unid. Finalmente, el tiempo

total normal de la operacién es de 8.48 h.

3.3.2. Tiempo estandar
Seguidamente se hallo los tiempos estandar de cada dia, para ello se procedio a encontrar los
suplementos por descansos que se evaluo en relacion al (anexo n°4) que se muestra en la

siguiente tabla:
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Tabla 21 Tabla de suplementos por descanso.

Nombre: Operadora Maricarmen
SUPLEMENTOS CONSTANTES

Necesidades personales 7
SUPLEMENTOS VARIABLES

a) Trabajo de pie

Trabajo sentado 0
b) Postura normal

Incomodo(inclinado) 3
¢) Uso de la fuerza (levantar, tirar o

empujar)

2.5kg 1
d) Hluminacién

Ligeramente por debajo de la potencia 2
e) Condiciones atmosféricas

14 mili calorias/cm2/sg 0
f) Tensién Visual

Trabajo de precision y fatigoso 2
g) Ruido

Sonidos intermitentes y fuertes 0
h) Tension mental

Trabajo mono6tono 0
i) Monotonia mental

Proceso completo o de atencidon dividida 2
j) Monotonia fisica

Trabajo algo aburrido 0
Total 17

Elaboracion: Por los investigadores.

De igual forma para encontrar el suplemento, se le suma la unidad es igual a 17. Para ello se
determind el tiempo estandar por cada uno de los elementos que se muestra en la siguiente

tabla N°9.
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Tabla 22 Tabla de tiempo Estandar de cada elemento

Tiempos Estandar de cada dia

Elemento de trabajo Tiempo Normal(h) Valoracion  Tiempo Estandar(h)

TS1 1.20 1.17 1.41
TS 2 2.31 1.17 2.70
TS 3 0.41 1.17 0.48
TS 4 2.83 1.17 3.31
TS5 0.30 1.17 0.35
TS6 0.30 1.17 0.35
TS7 1.14 1.17 1.33
Total 9.92

Elaboracidn: Por los investigadores.

Interpretacion:

En la toma de tiempos del proceso de produccion de brazaletes se ha identificado 7 procesos.
El proceso se desagrega en fundido del metal (TS1) tiene un tiempo estandar de 1.41 h,
lamiando TS2) 2.70 h, habilitado (TS3) 0.48 h, armado (TS4) 3.31 h, soldadura (TS5) 0.35
h, lijado (TS6) 0.35 h, pulido y lustrado (TS7)1.33 h. Finalmente, el tiempo estandar de la

operacion es de 9.92 h.
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Diagrama de recorrido
Tabla 23 Diagrama de recorrido de un brazalete del area de trabajo en mesa

Diagrama de recorrido del proceso de los brazaletes - (tiempos expresados en horas)
Fecha de elaboracion: 25/04/2020 Método: Actual
Sandoval Quiliche, Keren Merly
Empresa: Cite Koriwasi
Area de produccion: Area de trabajo en mesa Elaborado por: Velasquez Silva, Lilian Anabel
Producto: Brazalete
TIEMPO )
ACTIVIDADES O PROMEDIO OBSERVACION

O —Aa D V™
Fundicion 1 & — 1.07
Secado de metal en lingoteras 1 0.92 Se presenta demora durante el secado del metal.
Traslado a la siguiente estacion T 0.001
Laminado 2 ¥t 2.06
Traslado * 2 0.008
Habilitar 3 4 0.36

4 Se observa mucho tiempo ocio por parte del
Armado ] 2.52 operario. i PP
— Se presenta demora gl momento de buscar la
. /—? 2 herramienta necesaria para el proceso del

Buscar herramientas L_— 0.08 armado.
Soldadura 5 99 0.26
Lijado 6 & 0.27
Traslado 3 0.01
Pulido y lustrado 1.02
TOTAL, DE ACTIVIDADES 6 0 3 0 2 0 10

TIEMPO TOTAL 8.57

Elaboracién: Por los investigadores.
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3.3.3. Actividades productivas
Para determinar las actividades productivas e improductivas del estudio de la investigacion,
se empleo el diagrama de recorrido y la siguiente formula, que se muestra en la siguiente

figura n°1.

% Act. - Z[Q__D: _x100
Productivas = Z[O D E:) DV}

Reemplazando la formula para las actividades productivas se llega a obtener:
. . 7.56
%Actividade productivas = e 100 = 88.17%

Interpretacion:

El 88.17 % del proceso de elaboracién de un brazalete corresponde a las actividades

productivas.

3.3.4. Actividades improductivas
Para determinar las actividades improductivas del estudio de investigacion, se empled un

diagrama de analisis de procesos y se empled la siguiente formula.

%Act. Z [D vl::)j x100
Improductivas = Z[O ] |:> DV]

Reemplazando la formula para las actividades productivas se llega a obtener:

1
%Actividade improductivas = 857

* 100 = 11.83%

Interpretacion:

El 11.83% del proceso de elaboracién de un brazalete corresponde a las actividades

Improductivas.

Ergonomia
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3.3.5. Riesgos por malas posturas

Para realizar el diagnostico ergonémico de los trabajadores, se realiz6 una tabla de
evidencias sobre las condiciones en que se elabora un brazalete, el cual se muestra en la
tabla n°19, Ademas, se evalud el riesgo por las malas posturas de acuerdo al (anexo °1) y
las condiciones ergonémicas, asimismo, se puede apreciar detalladamente e iméagenes en la

siguiente tabla:

Tabla 24 Tabla de evidencias de las condiciones de trabajo y ergonémicas.

NO

PROCESO

DESCRIPCION

EVIDENCIAS

CONDICION

Categorias de riesgo

1.

2.

3.

Fundicién

Secado
metal
lingoteras

Laminado

del
en

Aqui se construyen
subregionalmente en metal
WMen bruto. El metal se funde en
el recipiente caliente y con el
soplete con gas y oxigeno por
temperatura se vuelve liquido
se invierte con las
herramientas hasta darle
forma al metal.

Luego de la fundicion se saca
un lingote del metal y se
empieza a dar forma al metal
y pasa a la maquina
perfiladora.

Una vez fundido el metal se
procede al siguiente proceso
conocido como laminado. El
proceso consiste en sacar de
la rodillera la barrita de oro o
de plata y se lleva a una
maquina llamada
laminadora. Estas maquinas
pueden ser de dos clases: de
hilo o de chapa. En este
proceso  se utiliza el
calibrador para obtener la

Para la fundicion se
observd  que al
momento de realizar
la fundicibn  no
cuentan con EPPS y
se encuentra en una
posicion inadecuada,
lo que puede
ocasionar algunas
guemaduras durante
el proceso de
fundicion.

Al momento  del
secado del metal se
lleg6 observar que los
trabajadores no
realizan su trabajo con
una postura
inadecuada.

En el proceso de
laminado se observo
falta de herramientas
de buen estado y mala
iluminacién

Carga postural

Carga postural

Condiciones
ambientales
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lamina del grosor requerido
por el joyero.

somete el metal para generar
las piezas del armado, segln

. disefio y estructura.
Habilitar

Para el armado se ha sacado
un molde de fantasia y se
empieza hacer el armado de
la pulsera

Armado

Para la parte de soldadura se
empieza a soltar piezas
previamente caladas a una
argolla con un pin de plata.
Luego con el alicate es
Qitroquelada y se cortara
i de soldaduras

aplanadas.
Luego se disolvera el power
clean en un envase de vidrio.

Soldadura

Después de haber recocido y
enderezado la ldmina de
= Iplata, se va a lijar estas ambas
‘C}q'superficies usando papel lija
=para metal del No. 500., hasta
ieliminar las imperfecciones.

Lijado ¥ s
J ~7 i ik

-

BEs un motor de pulido que
gira a alta velocidad y con
. pasta se da el brillo final a la
Pulido y g
lustrado 4 Joya.

Falta de limpieza y
existencias de fuentes
de ruido, durante el
proceso del
habilitado.

Al momento de
realizar el armado se
observd  que el
personal no realiza
sus procedimientos de
trabajo adecuado, esto
es causado por la

contratacion de
personal no
calificado.

En esta parte se
identifico que los

trabajadores no
cuentan con los
implementos

inadecuados para el
manejo de soldadura.

Para el lijado se
observé que la mesa
de trabajo no se
encuentra limpia nien
buen estado y poca
iluminacion.

Para el proceso de
pulido y lustrado se
observd  que la
maquinaria no se
encuentra bien
ubicado.

Condiciones
ambientales.

Aspectos
Sicosociales.

Carga postural.

Condiciones
ambientales

Carga postural.

Elaboracion: Por los investigadores.

En la tabla n°25, mediante la observacion directa se muestras algunas categorias de riesgo

como; el proceso de fundicidn, se observo que al momento de realizar la fundicién no cuenta
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con EPPS, como por ejemplo no usa guantes que les protejan de una quemadura. Asi mismo,
en el laminado se identifico la falta de herramientas en buen estado, en el traslado a la
siguiente estacidn se observo una demora porque en la estacion que continua estaba distante.
Por otra parte, se identifico que, en el proceso del armado habia ausencia de algunas
herramientas en las mesas de trabajo, ocasionando que el operario espere que su compariero
termine de usar la herramienta para poder usarlo. En el proceso de realizar la soldadura los
trabajadores no contaban con implementos adecuados como lentes, bata y protector facial.
En proceso de lijado las mesas de trabajo se encuentran desordenadas, en mal estado y con
falta de limpieza, generando incomodidad en el operario. Por ultimo, se observé que en el
pulido y lustrado el motor se encuentra con fallas y estd en una ubicacion inadecuada,

generando perdida de tiempos e incomodidad.

A continuacion, se realizd una matriz de evaluacion de riesgo ergonémicos Método Owas, con

la finalidad de calificar el nivel de riesgo, determinar el riesgo por malas posturas y se recomendo

una accion requerida, en donde se muestra en la siguiente matriz:
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Tabla 25 Tabla de evaluacion de riesgo ergonémico método de Owas.

Matriz de evaluacion de riesgo ergonémicos Método Owas

Método: Actual Area: Area de trabajo en mesa
Fecha elaboracion: 25 04 2020 Operador: Maricarmen
Elaborado por: Sandoval Quiliche Keren Merly, Velasquez Silva Lilian ~ Puntuacion de la evaluacion
Duracion
de la
Método de  jornada
Cargos evaluacién  Laboral Nivel de Riesgo por malas
Area expuestos Observacion del riesgo (horas)  Evidencia de la evaluacion riesgo posturas

Se puede obs ervar la
Operadora mala  posicion  al Owas 8

momento de sentarse, Postura con posibilidad

ademas se evidencia 2 de causar dafio al
. . sistema muscular
exigencia por parte del esquelético.
Area de esfuerzo fisico.
trabajo en
mesa Se puede observar que

los operarios realizan
sus actividades en

posiciones
in
Operador inig?gggas € Owas 8 Postura con efectos
. ' 2 dafiinos  sobre el
ocaSI_onando que el sistema muscular
trabajador sea menos esquelético.

eficiente.

Elaboracion: Por los investioadores.
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Frente a ello se hizo una observacion de las tareas realizadas por el trabajador en su puesto

de trabajo para determinar el ciclo y sus principales actividades, luego se grabé y fotografio
las observaciones visuales durante la realizacion de las tareas, que clasifica la postura de
espalda, brazos, piernas y fase del trabajo. Para luego ser analizadas y codificarlas de acuerdo
con las posturas de espalda, piernas, brazos y fuerza, con el fin de trasladar las codificaciones
a una planilla o tabla y poder determinar las categorias de accion o riesgo que se muestra en

la siguiente planilla.

Figura 16 Figura de la planilla de Owas.

Piernas

: : 2 R} * 6 7
- 4 [Carga Carga [ Carga C Carga | Carga
Espalda Brazos “7/2'3 1 2 3/1/2(3 1 2 1 8 1 2 3R
1/ 1 TIENENEEIEREE 2| 2| 2| 2] 2] 2|EREE L ]

2 1/ 1 TIELEHEEEEEE 2] 2| 2| 2] 2| 2|[FHIERINEINE N
3 T HIEHEEEEENEE 2] 2153 2| 2[FS |ERERERNE] 2
| A 2| 253 2| 2318133131313 2| 2| 215533
p A 202]3/2]3/33 3 31313 2|3
3 3|3 2| 2[ES(I3E3 303 2|3
1 1/ 1 e L 21031313 1] 1) 1| 11| 1
2 2] 2 k| EhEELRL] 2 FIESISINT| R
3 2|2 LEREL 215373 1/ 1|1
| 2|3 2| 283 2| 2183 2|5
2 3|3 2|3 33 2|3
3 2|13/ 4 33 2|3

Elaboracion: Por los investigadores.
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Figura 17 Categorias de riesgo.

T

Postura normal sin efectos dadinos en el
sistema misculo-esquelético.

@ Postura con posibiidad de causar dafio  Se requieren acciones correctivas en un

1 No requiere accion

al sistema mUsculo-asquelitico. futuro cercano

Postura con efecios dafinos sobre el Se requieren acciones correctivas lo

; sistema musculo-esquelético antes posible,

) | La carga causada por esta postura tiene
4 efectos sumamente dafinos sobre el
| sistema musculo-esquelético.

Se requiere tomar scciones correctivas
nmediatamente

Elaboracién: Por los investigadores.

A continuacion, se muestra la tabla de puntuacidn, donde se evaluaron; espalda,

brazos, piernas y carga.

Tabla 26 Tabla de puntuacién

Tabla de puntuacion

Efectos Puntuacion
Espalda 2
Brazos 2
Piernas 1
Carga 1

Elaboracidn: Por los investigadores.

Interpretacion

De acuerdo al analisis de la foto del trabajador y la ayuda de la matriz Owas, se concluye
que los riesgos principales es la postura que optan al sentarse y realizando sus labores, el

cual causaria dafios en la espalda y brazos.}
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3.4. Diagnostico de la variable dependiente

3.4.1. Eficiencia econémica
Para determinar la eficiencia Econdmica de la materia prima (Plata), se necesitara la materia
prima de cada proceso y los siguientes datos:

Tabla 27 Datos de precios — Materia Prima Oro

Datos — Materia Prima de plata en KG

Precio sin IGV Precio de venta menos el IGV 659.69
IGV-18% Precio de venta por el 18% 144.81
Precio de venta Operarios por el precio de 804.5

venta brindado por el érea
administrativa.

Costo de Produccion Materia prima, mano de obra'y 690.91
costos indirectos.

Elaboracion: Por los investigadores.
Se reemplazé en la siguiente formula, donde se lleg6 a obtener:

Ventas totales

Eficiencia Econdmica =
Costos totales

804.5
690.91

= 0.16 centimos.

Eficiencia Economica =

Interpretacion:
Nos indica que, por cada sol de inversion, se obtiene un beneficio de 0.16 céntimos.
3.4.1. Eficiencia fisica
A continuacion, se determinara la eficiencia fisica de la materia prima (Plata), en la
produccion de brazaletes, en un pedido de 5 unidades/ dia, teniendo en cuenta que es el

producto mas pedido ver (anexo n°3).

Para determinar la eficiencia fisica, se necesita los siguientes datos:
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« Peso promedio de los productos terminados: 189

« Peso promedio de la materia prima empleada: 299

Tabla 28 Datos para encontrar la eficiencia fisica

Total, de Total,

Cantidad Entradag Salidag entrada  salidag
5 29 18 145 90

Elaboracion: Por los investigadores.

Reemplazando la formula, se llega obtener:

Salida util de M. P
Entrada de M. P.

%Eficiencia fisica =
Eficiencia Fisica = —— = 0.62
ficiencia isica = == 0.62g

Ef =0.62X 100 =62%

Interpretacion:

Esto nos indica que, por cada gramo de metal de plata usado, se produce un 0.62% gramo

brazalete.
3.4.2. Indice de productividad de materia prima

Produccion total
Materia prima empleaada

Productividad MP =

d
= 0.034und/g

Produccion MP = ———
roduccion 1454

Interpretacion:

Por cada gramo de plata se elabora 0.034 und/g de brazaletes. En la investigacion se ha

tomado la produccion de 1 dia de brazaletes.
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3.4.3. Indice de productividad de mano de obra

Nivel de produccion

Productividad MO = N° de horas empleadas
Productividad MO = % _ 0117 und/h
roauctiviaa ~ 4285horas W /

Interpretacion:
Por cada hora — hombre se elabora 0.117 und de brazaletes.
Resultados del diagndstico actual de la investigacion

Tabla 29 Resultados del diagndstico de la variable independiente y dependiente.

Sandoval Quiliche, K; Velasquez Silva, L Pag. 62



A

N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Disefio de mejora del proceso de produccién de joyas para incrementar la
productividad en el area de trabajo en mesa de la empresa Cite Koriwasi de
Cajamarca 2020”

Variable Definicion conceptual Dimensiones Indicadores Actuales Interpretacion
Ti de cicl El cuello de botella actual se encuentra
) , 1empo IeC'CO Cuellos de botella 252 h en la estacion 4 que viene hacer el
Segun Pérez  (2007) tota proceso del armado.
teniendo en cuenta a la 1ISO - -
9000 define el proceso o _ El tiempo estandar del proceso de
. Estandarizacion Tiempo Estandar 9.92 h produccidn actual es de 9.92 h por una
como conjunto de de Tiempo nidad de brazalete
i actividades ~ mutuamente 1emp unida Zalete. -
Variable : El nivel de actividades productivas
. X relacionadas 0 que Actividades -
independiente:  ; . i 88.17% actual en el proceso de elaboracion de
interacttan, las  cuales Productivas L1070 brazalete e de 88.17%
prodzcr:(é?gzoje%%yas transforman elementos de Eficiencia un brazalete es de 80,17
enEra:da en result_a(ljdos. Cabe Operativa Actividad El nivel de actividades improductivas
Zena_ar que Sg ml_elatravels ImCrlo\:JII gt'ezs 11.83% actual en el proceso de elaboracion de
€ tlem_go & ciclo total, productiv un brazalete es de 11.83%.
produccion, actividades - i i i
productivas e . 0s principales riesgos por malas
improductivas y las Ergonomia Rlesggsﬁwgrrar;walas e Espalda  posturas actual se encuentran en la
condiciones de trabajo. P e Brazos espalda y brazos.
Variable » La eficiencia econdmica actual, nos
dependiente: Produccion  Efjciencia Econémica .16 céntimos  indica que, por cada sol invertido, se
Productividad Economica obtiene un beneficio de 0.16 céntimos.

Segun Felsinger y Runza
(2002) la productividad es
la relacion entre recursos
utilizados 'y  productos
obtenidos, denotando la
eficiencia con la cual los
recursos humanos, capital,
tierra, etc. son usados para
producir bienes y servicios
en el mercado.

Elaboracion: Por los investioadores.

Desperdicios

Eficiencia Fisica

62%

La eficiencia fisica actual, nos indica
gue por cada gramo de metal de plata
usado, se produce un 0.62% gramo
brazalete.

Rendimiento

indice de
productividad de M.P.

0.034 und/g

El indice de productividad de materia
prima actual, nos indica que por cada
gramo de plata se elabora 0.034 und/g
de brazaletes.

Productividad
H.H.

indice de

productividad de M.O.

0.117 und/h

El indice de productividad de mano de
obra actual, nos indica que por cada
hora — hombre se elabora 0.117 und/h
de brazaletes.
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3.5. Disefio de la propuesta de mejora

Figura 18 Disefio de la propuesta de mejora

METODOLOGIA DE
LAS5'S

-

metodologia de las 5°s del
area de produccion para
integrar el orden la
limpieza y la
estandarizacion 'y la
autodisciplina

Aplicacion de Ia\ /

~

ESTUDIO
TIEMPOS

DE

produccion

Establece tiempos y
herramientas adecuadas
para el proceso de

~

ERGONOMIA

Aplicacion del meétodo
OWAS en beneficio de
los trabajadores, con el
fin de adaptarse al lugar
de trabajo.

o

Elaboracién: Por los investigadores.

4 N

< o

COMPRA DE
MAQUINARA Y CAMBIO
DE MESAS DE TRABAJO

/Se le recomienda a Ia\

empresa comprar una
secadora industrial de
metal y cambiar sus mesas
con la finalidad de que sus
procesos  sean mas
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Herramienta de la metodologia de 5’s
Planificacion de la implementacion de las 5’s

En este punto se lleva a cabo la implementacion de las 5’°s dentro del area de trabajo en mesa
de la empresa Cite Koriwasi, con la finalidad de disminuir el tiempo muerto del proceso del
armado durante el proceso de produccién y mejorar la productividad del &rea de trabajo en
mesa. Se iniciara con una coordinacion y planificacidn con los trabajadores de las respetivas
areas; administracion y trabajo en mesa, esto seré llevado con la finalidad de ser capacitados
e informados sobre los objetivos, actividades de la empresa y tener conocimiento sobre la

fecha de entrega del producto.
Herramientas de implementacion de las 5’s.
Seiri (Clasificar)
e Se realizo6 un listado de las herramientas, articulos y materiales innecesarios
en el &rea de trabajo en mesa.
e Se establecio criterios para eliminar los articulos.
De acuerdo a los criterios de utilizacion de las herramientas se procedio a determinar se las

herramientas o materiales sean necesarias reubicarlas, en donde se muestra en la siguiente

tabla:
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Tabla 30 Tabla sobre la ejecucidn de actividades.

Articulosy Cantidad Determinacion Cantidad Eliminar /
herramientas Almacenar
Cortadores de disco Cambiar de lugar Eliminar
Accesorios de motores Cambiar de lugar
para pulir
Alicates 8 Cambiar de lugar 3 Almacenar
Cortadores 5 Cambiar de lugar 0
Arcos y hojas de cierra 6 Cambiar de lugar 1 Eliminar
Calibre para medir metal 2 Cambiar de lugar 0
Hojas de cierra 10 Mover a otro 5 Almacenar
lugar
Equipo de fundicion de 1 Ubicacion 0
metal correcta
Equipo de taladro 3 Cambiar de lugar 0
Equipo de soldadura 2 Cambiar de lugar 0
Fresas para pulir 6 Cambiar de lugar 1 Almacenar
Hileras 7 Mover a otro 2 Eliminar
lugar
Laminadoras 1 Ubicacion 0
correcta
Martillos 6 Ubicacion 1 Almacenar
correcta
Pasta para pulir 7 Cambiar de lugar Eliminar
Limas 10 Ubicacion Almacenar
correcta
Liquidos de soldadura Cambiar de lugar 0
Cepillos de mano Cambiar de lugar Almacenar
Mesas de trabajo Ubicacién 2 Eliminar
correcta

Elaboracién: Por los investigadores.
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Seiton (Organizar)

Después de haber elaborado la lista de identificacion y clasificacion de las herramientas y
articulos, procedemos a organizar cada herramienta en lugares estratégicos y visibles de los
trabajadores para evitar demoras, para ello es necesario identificar las areas adecuadas y la
frecuencia con que se usa cada articulo o herramientas de trabajo. Frente a ello se elaboro
una tabla para encontrar la ubicacion adecuada de las herramientas que va usar con méas

frecuencia el operario, se puede visualizar en la siguiente tabla:

Tabla 31 Tabla de lugar de ubicacién.

Lugar de ubicacion Frecuencia Herramientas

Alicate
Cortadores
Cizallas
Desarmadores
Lijas

Cerca de operario A cada instante

Calibre para medir el
metal

Martillo

Limas

Polvos

Liquidos de soldadura
e Cepillos de manos

A la parte derecha del Todos los dias
operario

e Lingoteras
e Equipo de fundicion.
En el proceso de fundido Diario * Arcosy hojas de sierra.

Accesorios para pulir
Fresas para pulir
Cortadores de disco
Equipo de taladro
Hileras

Engaste y grabado

Cerca de las mesas de Dos veces por
trabajo semana

Elaboracion: Por los investigadores.
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Seiso (Limpiar)
En este tercer paso, se concientizo a los operarios sobre la importancia de tener todo
limpio en el &rea de trabajo en mesa, luego de realizar cualquier trabajo se debe
limpiar, el piso, las maquinas, las mesas de trabajo y moldes. También, se debe
regresar las herramientas y articulos a su lugar de origen previamente identificado y
establecido.
Actividades a realizar
e Se asigno a un responsable que supervise las actividades de limpieza del
operario.
e Seelabor6 un listado de las actividades de limpieza
e Se realiz6 un programa de limpieza.
e Al momento de realizar la limpieza se programd que se debe hacer una
previa inspeccién a la maquina.
Para llevar a cabo esto, es fundamental capacitar a los trabajadores en temas de

limpieza e inspeccion y examinar el estado de los objetos para prevenir su deterioro.
Seiketsu (Estandarizacion)

Para realizar la siguiente S, se tuvo que comenzar una sesion de aprendizaje y
compromiso dando a conocer los avances de la empresa Cite koriwasi. Cuyo objetivo
de esta estacion es garantizar el mantenimiento de los logros obtenidos de los tres
primeros, para ello se planea las siguientes actividades:
e EI personal debe estar dispuesto a aceptar los cambios y ayudar a
implementarlos.
e Tener formas de almacenar las herramientas y equipos en los lugares que le

corresponde.
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e Atender las dudas de e inconvenientes de cada operario.
e Facilitar materiales necesarios para realizar la limpieza del area de trabajo en
mesa.
e Proporcionar que a ninguno de los operarios le falte alguna herramienta en su
mesa de trabajo.
Shitsuke (Disciplina)
Para realizar la siguiente s, se realiz6 la fomentacion de la autodisciplina, es decir, el
compromiso de la gerencia y operarios para cumplir con todas las actividades
relacionadas con la aplicacion de la metodologia de las 5°s. Para emplear la disciplina

en las estaciones de trabajo se realizd las siguientes actividades:
Actividades

e Establecer lugares adecuados para la basura y desperdicios.

e Se logro fomentar un trabajo dejar todo limpio y ordenado.

e Reconocer el desempefio sobresaliente del operario al cumplir con los
objetivos de las 5’s y motivar a quienes aun no lo logran.

e Organizar reuniones si por algun motivo o inconveniente no se viene
efectuado las actividades de las 5’s.

Variable independiente: Procesos

Diagrama de operaciones redisefiado.

En este redisefio se ha tomado por conveniente agregar una operacion combinada, porque es
necesario en todo proceso productivo siempre realizar el proceso de inspeccion, asi evitar
cualquier percance o dificultades al momento de entregar el producto. Ademas, se logrd

eliminar las demoras, con la comprar de maquinaria y el cambio de la mesa de trabajo.
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Diagrama de procesos - Produccion de yojas

Fecha de elaboraciéon: 10 / 08 / 2020

Producto: Brazalete

Empresa: Cite Koriwasi

Numero de diagrama: 2

Elaborado por: Sandoval Quiliche
Keren, Velasquez Silva Liliam

Area de produccion: Area de trabajo en mesa

Método realizado: Actual

Observaciones:

Fabricacion de Cadenas en el drea de trabajo en mesa

M.P
0.55 h 1 Fundicion
[
0.35h 1 Secado del metal en lingoteras
\
0.01 h 1 Translado a la sgt estacién
\
1.75h 2 Laminado
[
0.0080 h 2 Translado
|
0.23 h 3 Habilitar
1
@ h 4 ArmadD Se logré reducir el tiempo del cuello
T de botella
|
0.23 h 5 Soldadura
\
0.24 h 6 Lijado
0.001 h ‘3
7 . . ..
0.86 h ‘ Pulido, lustrado y inspeccion
"pT
ACTIVIDAD | CANTIDAD [TIEMPO (h)
OPERACION 7 5.96
COMBINADA 1 0.86
TRANSPORT 3 0.01
INSPECCION 0 0.00
ALMACEN 0 0.00
DEMORA 1 0.35
TOTAL 12 7.18
Elaboracién: Por los investigadores.
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Diagrama lineal
3.5.1. Cuello de botella
A continuacion, se observa el diagrama lineal redisefiado de las operaciones.

Figura 20 Diagrama lineal del proceso de produccién de un brazalete en el area de trabajo
en mesa después de la mejora.

Cuello de botella

O-—E-H-EOEEOE—

Fundicion.  Laminado Habilitado Armado Soldadura Lijado Pulido y lustrado
0.55h 1.75h 0.23h 2.10h 0.23 h 0.24h 0.86h

Elaboracion: Por los investigadores.
Tiempo total: 5.96 h.

Interpretacion

Con respecto al diagrama lineal de la situacion actual, se ha reducido los tiempos de 7.56 h
a5.96 d, con una diferencia de 1.6 h.
Estandarizacion de tiempo

Se determind el calculo de nimero de observacion mejorados, siendo equivalencia a 7

observaciones por dia.

Tabla 32 Datos después de la mejora sobre los elementos de trabajo empleado para la toma
de tiempos.

Operacion: Brazalete Fecha: 10/08/2020 Observaciones
Observaciones

Procesos Dial Dia2 Dia3 Dia4 Diab Dia6 Dia7 T.promedio
Fundido de

metal 055 054 055 0.56 0.55 0.54 0.56 0.55
Laminado 1.75 176 176 177 1.75 1.78 1.77 1.76
Habilitar 023 022 023 0.23 0.24 023 0.25 0.23
Armado 210 211 210 211 2.11 210 213 2.11

Sandoval Quiliche, K; Velasquez Silva, L Pag. 71



Disefio de mejora del proceso de produccién de joyas para incrementar la
productividad en el area de trabajo en mesa de la empresa Cite Koriwasi de
Cajamarca 2020”

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

Soldadura 023 023 024 0.23 0.24 022 0.23 0.23
Lijado 024 023 024 0.23 0.25 024 0.22 0.24
Pulido y
lustrado 091 092 091 0.92 0.92 091 0.92 0.92

TP.Total 6.01 6.01 6.03 6.0 6.1 6.0 6.1 6.04

Fuente: Elaboracion Propia.

Interpretacion

Después de la mejora se observo que en la mayoria de dias los operarios demoran mucho
tiempo para producir un brazalete, pero con la ayuda de la maquina secadora industrial
eléctrico para el metal, se logré disminuir la mejora del proceso de fabricacion de brazaletes.

Esto demuestra que el trabajador puede producir un brazalete en 6 horas aproximadamente.
A continuacion, se muestra el grafico de resumen.

Figura 21 Grafico de resumen de la toma de tiempos mejora

Resumen de |la toma de tiempos mejora

3.00
2.50 e——
2.00 =
1.50
1.00 —_—
0.50
0.00 —
1 2 3 4 5 6 7
e Fundido de metal| === |aminado Habilitar
e Armado == So|dadura Lijado

@ Pylido y lustrado

Fuente: Elaboracion Propia.

El grafico nos muestra que aplicando la mejora el proceso del armado y laminado se
mantiene constante y en sus tiempos se observo una reduccion, para el proceso de fabricacion
de brazalete. Esto quiere decir, que el trabajador puede trabajar en un proceso constante,

evitando los tiempos ocios.
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A continuacién, se muestra la tabla de los tiempos promedios observados después de la

mejora

Tabla 33 Tabla de tiempos promedios por cada dia.

Tiempos promedio observados de cada dia

Tiempo de trabajo Tiempo promedio (h)
X1 0.55
X2 1.76
X3 0.23
X4 2.11
X5 0.23
X6 0.24
X7 0.92
Total 6.04

Fuente: Analisis del estudio de la produccion de un brazalete.

Interpretacion: Después de la mejora se logré disminuir el tiempo promedio de 7.60 h a
6.04 h., con una diferencia de 1.56 h.
Tiempo normal

Para encontrar la valoracion del tiempo normal mejorado, se utilizd el sistema de

Westinghouse que se muestra en el siguiente cuadro:

Tabla 34 Sistema de Westinghouse

Cantidad Calificacion
Habilidad 0.08 Excelente
Esfuerzo 0.08 Excelente
Condiciones -0.03 Mala
Consistencia 0.01 Buena
Total 0.19

Elaboracion: Por los investigadores.
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Para sacar el factor de valoracion al 0.19 se suma la unidad, dando como resultado 1.19.

Tabla 35 Tabla de tiempos normales de cada elemento

Tiempos Normales de cada dia

Elementos de trabajo Tiempo promedio (h) Valoracién  Tiempo Normal (h)

TN 1 1.07 1.19 0.65
TN 2 2.06 1.19 2.10
TN 3 0.36 1.19 0.28
TN 4 2.52 1.19 251
TN 5 0.26 1.19 0.28
TN 6 0.27 1.19 0.28
TN 7 1.02 1.19 1.09
Total 7.18

Elaboracidn: Por los investigadores.
Interpretacion

En latoma de tiempos del proceso de produccion de esclavas se ha identificado 7 estaciones,
donde el proceso se desagrega en fundido del metal (X1) tiene un tiempo medio de 0.65 h,
laminado (X2) 2.10 h, Habilitado (X3) 0.28 h, armado (X4) 2.51 h, soldadura (X5) 0.28 h,
lijado (X6) 0.28 h, pulido y lustrado (X7) 1.09 h. Para ello el tiempo medio de la operacion

es de 7.18 h. Teniendo una diferencia de 1.30 h antes de la mejora.

3.5.2. Tiempo estandar
Seguidamente se hallé el tiempo estandar mejorado por cada dia y se encontré el suplemento

mejorado por descanso que se muestra en la siguiente tabla:
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Tabla 36 Tabla de suplementos mejorado por descanso.

Nombre: Operadora Maricarmen
SUPLEMENTOS CONSTANTES
Necesidades personales 7
SUPLEMENTOS VARIABLES
a) Trabajo de pie

Trabajo sentado 0
b) Postura normal

Incomodo(inclinado) 3
c) Uso de la fuerza (levantar, tirar o

empujar)

2.5kg 1
d) Hluminacién

Ligeramente por debajo de la potencia 0
e) Condiciones atmosféricas

14 mili calorias/cm2/sg 0
f) Tension Visual

Trabajo de precision y fatigoso 0
g) Ruido

Sonidos intermitentes y fuertes 2
h) Tension mental

Trabajo monotono 0
i) Monotonia mental

Proceso completo o de atencion dividida 1
J) Monotonia fisica

Trabajo algo aburrido 0
Total 14

Elaboracion: Por los investigadores.
Se encontrd el suplemento, se le suma la unidad es igual a 14. Ademas, se determing el
tiempo estandar por cada uno de los elementos que se muestra en la siguiente tabla N°9.

Tabla 37 Tabla datos de datos después de la mejora sobre el tiempo estandar de cada
elemento.

Tiempos Estandar de cada dia

Elemento de trabajo Tiempo Normal (h) Valoracion  Tiempo Estandar (h)

TS1 0.65 1.14 0.75
TS?2 2.10 1.14 2.39
TS3 0.28 1.14 0.32
TS 4 2.51 1.14 2.86
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TS5 0.28 1.14 0.31
TS6 0.28 1.14 0.32
TS7 1.09 1.14 1.24
Total 8.19

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion

En la toma de tiempos del proceso de produccion de esclavas se ha identificado 7 procesos.
El proceso se desagrega en fundido del metal (TS1) tiene un tiempo estandar de 0.75 h,
laminado (TS2) 2.39 h, habilitar (TS3) 0.32 h, armado (TS4) 2.86 h, soldadura (TS5) 0.31,
lijado (TS6) 0.32 h, pulido y lustrado (TS7) 1.24 h. Finalmente, el tiempo estandar de la

operacion es de 8.19 h. Esto quiere decir que si hay una diferencia de 1.73 h.
Propuesta de compra de maquinaria y cambio de mesa de trabajo

Se le recomienda a la empresa Cite Koriwasi comprar una maquina para el secado de metal
en lingoteras con una secadora industrial eléctrico y mejorar el proceso de produccién de
brazaletes, con respecto a esto se le recomienda a la empresa comprar la maquinaria de la

pagina Alibaba.

A continuacién, se detalla las especificaciones de la maquina para el armado, que se

muestran en la siguiente tabla.
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Tabla 38 Tabla de especificaciones de la maquina de la secadora industrial eléctrico para el
metal.

Especificaciones detalladas de la secadora industrial Imagen
eléctrico.

Nombre: Secado industrial eléctrico para el metal.

Lugar de origen: Henan, china

Numero de modelo: TB500

Marca: TOPER

Paquete: Paquete de madera.

Propuesta: Comprar una maquina, solamente para

el secado de metal en lingoteras con una secadora

industrial, con la finalidad de mejorar el proceso del

armado.

Descripcion: Secadora para piezas metalicas, como

accesorios metélicos, piezas de metal y virus de

metal.

Principio de funcionamiento: Ingresar la pieza de

metal con el tambor, luego bajo la fuerza

centrifugada liquidar el tabor y el liquido sale del

oulet. Cabe recalcar que cuando no hay flujo de

liquido, detener la maquina y sacar los metales del

tambor.

Caracteristicas principales:

v’ Las piezas contactadas con tu material de piezas
metéalicas son de carero inoxidable 304,

v' Con el control de velocidad, se puede pre
configurar la velocidad de centrifuga.

v' Con el temporizador, se puede reconfigurar el
tiempo de rotacion de la centrifugadora.

v' Con la temperatura, se puede pre configurar la
temperatura.

Precio: S/. 4000.

Elaboracion: Por los investigadores.
Propuesta de cambio de mesa de trabajo

Se le recomienda a la empresa Cite Koriwasi cambiar las mesas de trabajo para mejorar el
proceso de produccion de brazaletes, con la finalidad de que los trabajadores se desempefien
de manera mas éptima en su trabajo y poder mejorar el proceso del armado y liminar los

tiempos ocios, durante el proceso de produccién.
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Disefio e especificaciones de la mesa de trabajo.

Imagen

Nombre: Joyero profesional madera maciza.
Tamario: 960mm x 650mm x 200 mm
Propuesta: Cambiar las 5 mesa de trabajo,
con la finalidad de que los trabajadores se
desempefien de manera mas Optima en su
trabajo y lograr mejorar el proceso del
armado e liminar los tiempos ocios.
Descripcion: Joyero adecuado para la
fabricacion de joyas, ya que es el lugar donde
guardan sus herramientas y exclusivos.
Ademas, tiene un disefio curvo que le
permitira trabajar de cera en sus piezas de
joyeria, asi como un soporte central para
montar clavijas, esto ayudara a trabajar de
manera mas precisa y rapida a los
trabajadores, asi como facilitar el dominio de
nuevas técnicas completas.

Caracteristicas principales:

v’ Este mueble esta preparado para realizar
tareas pesadas y contiene tres cajones
graduados.

v Tiene una barandilla alta que se envuelve
la parte superior de la mesa impidiendo
asi la caida de los objetos que tiene
encima.

v' Contiene una bandeja de aluminio
centralizada disefiada para que el cliente
pueda coger y sacar los restos y las
limaduras.

v" En la parte superior, tiene una bandeja de
trabajo adicional con una zona curvada y
con un soporte de madera; donde ambos
le permitiran trabajar cerca de sus piezas
de joyeria.

v" Contiene una astillera de madera, con un
agujero donde fijarla y con dos agujeros
adicionales para sujetar mandriles.

Precio: S/. 200.

,,,,,

Elaboracion: Por los investigadores.
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Diagrama de recorrido

Disefio de mejora del proceso de produccién de joyas para incrementar la
productividad en el area de trabajo en mesa de la empresa Cite Koriwasi de

Cajamarca 2020”

Tabla 40 Diagrama de recorrido de un brazalete del &rea de trabajo en mesa después de la mejora.

Diagrama de recorrido del proceso de los brazalete - (tiempos expresados en horas)

Fecha de elaboracion: 10/08/2020 Método: ‘ Después de la mejora
Sandoval Quiliche, Keren Merly
Empresa: Cite Koriwasi
Area de produccion: Area de trabajo en mesa Elaborado por: Velasquez Silva, Lilian Anabel
Producto: Brazalete
TIEMPO )
ACTIVIDADES O v PROMEDIO OBSERVACION
O0=Kd D

Fundicion 1 0.55

Se logré disminuir el secado secado de metal en lingoteras
Secado de metal en lingoteras 0.35 con una secadora industrial eléctrico para el metal.
Traslado a la siguiente estacién 1 0.01
Laminado 2 1.75
Traslado 2 0.008
Habilitar 3 0.23

4 _Se logré disn_winuir el tiempo del armado con la

Armado 2.10 implementacion de las 5s.

Se logré eliminar la demora con la comprar de
Buscar herramientas 0 maquinaria y el cambio de la mesa de trabajo.
Soldadura 5 0.23
Lijado 6 0.24
Traslado 3 0.001

Se implemento6 una operacion combinada, porque es

1 necesario realizar el proceso de inspeccion al momento
Pulido, lustrado e inspeccién 0.86 de la entrega del producto.
TOTAL, DE ACTIVIDADES 6 0 3 1 0 0 10
TIEMPO TOTAL 7.34

Elaboracién: Por los investigadores.
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Para determinar las actividades productivas e improductivas sobre el estudio de

investigacion, después de la mejora, se realiz6 un diagrama de recorrido y se aplicé las

siguientes formulas.

3.5.3.  Actividades Productivas

% Act. _ Z{O l:_” _x100
Productivas = Z[O D E:) DV}

7.18

%Actividade productivas = * 100 = 95%

Interpretacion:

El 95% del proceso de elaboracion de un brazalete corresponde a las actividades productivas.

3.5.4. Actividades Improductivas

%Act. Z [D VE:)j x100
Improductivas = Z[O ] |:> DV]

6
%Actividade improductivas = 3 *100 = 5%

Interpretacion:

El 5% del proceso de elaboracién de un brazalete corresponde a las actividades

Improductivas.
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Programa de capacitaciones

Se propone un enfoque de capacitaciones relacionado a la norma ISO 45001 internacional
para el sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional en el trabajo. Con la finalidad

de proteger a los trabajadores, evitar accidentes y enfermedades laborales.

Obijetivos: A continuacion, se describe cada uno de los objetivos que se desea lograr con el

programa de capacitaciones:

e Lograr eliminar las malas posturas de brazos y piernas.

e Mejorar las condiciones laborales de los trabajadores.
A continuacion, se desarrollé un cronograma de capacitaciones, con la finalidad de dar a
conocer al trabajador en que consiste el tema ergonémico y los beneficios que tiene.

Asimismo, ensefiarles las posturas inadecuadas y como erradicarlas.

Tabla 41 Cronograma de capacitacion.

Capacitacion 5/05/2020  5/05/2020 5/05/2020 5/05/2020  5/05/2020 5/05/2020

Introduccion al tema de
ergonomia

Norma bésica ergonémica
Posturas de trabajo

Factores que contribuyen a
adoptar posturas forzadas.

Enfermedades ocupacionales
por posturas forzadas.

Como mejorar esas posturas
inadecuadas

Elaboracion: Por los investigadores.

Introduccion a la ergonomia: Se da a conocer el termino ergondémico, es decir lo que

significa y la importancia en el &mbito del trabajo.

Sandoval Quiliche, K; Velasquez Silva, L Pag. 81



A

N

Disefio de mejora del proceso de produccién de joyas para incrementar la
productividad en el area de trabajo en mesa de la empresa Cite Koriwasi de
Cajamarca 2020”

UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

Norma bésica ergonémica

Informar que en el articulo n°1 de esta norma hace referencia a la norma bésica de
ergonomia y de procedimientos de evaluar riesgos ergonémicos. Esto se desarrolla
con el objetivo que permitan adaptaciones de las condiciones de trabajo, tanto
caracteristicas fisicas y mentales para asi lograr el bienestar de los trabajadores, esta
norma incluye temas como:

o Manipulacion manual de cargas

o Carga limite permitida

o Posicion postural en los puestos de trabajo
Posturas de trabajo: Se procedié a evaluar las posturas inadecuadas y hacer que el

operario se dé cuenta de las posturas inadecuadas que practica.

Factores que contribuyen a adoptar posturas forzadas: Se capacito a los 5
trabajadores en como reducir los dafios ergondémicos, para ello es necesario trabajar
sentado para un trabajo que se va realizar muy cerca del suelo o colocar el asiento
lo mas cercano a la zona de trabajo y siempre realizar ejercicios fisicos y

estiramientos

Como mejorar esas posturas inadecuadas: Se les menciono en la capacitacion
que deben identificar cualquier sefial de dolor en la espalda, causados por mala
posturas, tener el cuerpo bien alineado al momento de estar sentado en una silla,

siempre levantarse y moverse a seguido, usar calzado comodo, etc.
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Ergonomia

Con el apoyo de la metodologia de las 5’s se logré organizar, ubicar a las maquinas y
materiales en lugares adecuados para evitar demoras, logrando que los procesos se vuelvan

mas eficientes.

3.5.5. Riesgo por malas posturas

Tabla 42 Tabla datos de datos después de la mejora sobre la ergonomia

Efectos  Puntuacion

Espalda 1
Brazos 1
Piernas 1
Carga 1

Elaboracion: Por los investigadores.

Interpretacion

Con el método de observacion Owas, se identificd que, si los trabajadores siguen las
correctas posturas al momento de realizar sus labores, se evitan tener problemas lumbares,

brazos, piernas y carga; asimismo el trabajador sera méas eficiente para realizar sus

actividades.
Propuesta de las condiciones ergondémicas
La postura ideal sentado

Relacionado las incorrectas posiciones que se emplea en el area de trabajo de la empresa
Cite Koriwasi, se bridar una propuesta sobre un Manual de conceptos fundamentales y

recomendaciones practicas sobre Ergonomia (Salud).
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La postura de trabajo tradicional frente a una mesa de trabajo, es conveniente considerar lo
siguiente:

e Cuello: Mirada hacia el frente.

e Hombros: Relajados

e Codo: Apoyados, apegados al cuerpo, manteniendo un angulo entre 90° y 100°.

e Mufeca: Relajada, alineada respecto al antebrazo (evitar desviaciones laterales)

e Espalda (region lumbar): Mantener su curvatura natural

e Cadera: Mantener un angulo de 90° a 100°, con los muslos paralelos al suelo

e Rodilla: En &ngulo mayor a 90°.

e Pies: Plenamente apoyados en el suelo o sobre un reposar el pie.

A continuacion, se muestra La imagen siguiente esquematiza lo sefialado.

Figura 22 Correcta postura adecuada.

Cojin lumbar

Altura del
teclado

postura sentado ideal

Fuente: Manual de conceptos fundamentales y recomendaciones practicas, ACHS;

Departamento de Ergonomia Gerencia de salud.

Mejoramiento la postura de trabajo
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e Evitar la torsidn de cuello Ubicar la mesa de trabajo frente a su cuerpo.
e Evitar la compactacion del antebrazo y utilizar un apoya mufieca 0 una mesa con
borde redondeado para evitar la compresion del antebrazo.
e Apoyar los antebrazos sobre el escritorio y utilizar una silla con apoya-brazos.
e Evite mantener desviadas sus mufiecas hacia fuera de su cuerpo. Mantenga sus
mufiecas alineadas respecto al antebrazo.
e Evite la flexién de piernas y mantenga sus pies apoyados sobre el piso o utilice en
reposar el pie. Mantenga un angulo superior a 90° entre muslo y pierna.
Organizacion del trabajo
En el area de trabajo en mesa, los distintos elementos de trabajo se deben disponer sobre la
mesa considerando el orden y limpieza que se requieren utilizar durante la jornada laboral,

de tal manera que su alcance se realice en forma cémoda.
Actividad fisica en el trabajo

Ideas fundamentales

Préctica de ejercicios:

Es conveniente improvisar cualquier otro ejercicio, pues podria no tener los efectos positivos
esperados y/o resultar en una lesion. Pues al momento de alguna aparicién de las primeras
molestias nos indica que es el momento de detenerse y hacer una breve pausa compensatoria

y practicar algun ejercicio. Posteriormente, se indicaran algunos ejercicios:

e Ejercicios de elongacion (estiramiento): Deben tener una duracion minima de 5
segundos.
e Ejercicios de movilizacion: Llevar a cabo como minimo 5 ejecuciones por ejercicio

0 bien realizar cada ejercicio al menos durante 10 segundos.
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e Ejercicio para el cuello: Movilizar oblicua del cuello, movilice el cuello describiendo
un semicirculo hacia adelante y lateralizacién de la cabeza.

e Ejercicio para los hombros: Girar los hombros, realizar un movimiento de rotacion
de hombros y brazos; ademas estirar el brazo derecho y luego repita con el brazo
izquierdo.

e Ejercicio para la espalda: Rote el tronco en uno y otro sentido; ademas incurve su
espalda y mantenga en contraccion su musculatura abdominal y finalmente movilice
el tronco en ambos sentidos.

e Ejercicio para extremidad superior: Flexione su mufieca alongando su antebrazo,
repita con su otra mano, extienda su mufieca alongando su antebrazo y Elongacion
del antebrazo y brazos.

e Ejercicio para piernas: Flexione de piernas y parece en la punta de sus pies.

e Ejercicio para los ojos: cierre los ojos buscando oscuridad y haga relajacion de ojos
cada 10 min.

Planilla de Owas redisefado.

En este redisefio se ha hecho con la finalidad de poder ver el mejoramiento de las posiciones

gracias a las recomendaciones dichas en el anterior punto.

Sandoval Quiliche, K; Velasquez Silva, L Pag. 86



Disefio de mejora del proceso de produccién de joyas para incrementar la
productividad en el &rea de trabajo en mesa de la empresa Cite Koriwasi de
Cajamarca 2020”

UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

N

Figura 23 Planilla de Owas redisefiado.
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Elaboracién: Por los investigadores.

Figura 24 Categorias de riesgo redisefiado.

- - Efectos sobre el sistema = 2

Postura normal sin efectos dafinos en el . =
O IR elblico. No requiere accion
- Postura con posibiidad de causar dafio  Se requieren acciones correctivas en un
al sistema mésculo-esquelético. futuro cercano.
3 Postura con efeclos dafiinos sobre el Se requieren acciones correctivas lo
sistema mdsculo-esquelético, antes posiie.

La carga causada por esta postura tiene ‘ ‘
efectos sumamente dafinos sobre el :‘m:'ﬁ'm ";:" acciones correctivas
sistema misculo-esquelético. tamente.

Elaboracion: Por los investigadores.

Interpretacion:

Al volver hacer el redisefio de la matriz de Owas, se obtuvieron mejores resultados. Esto es

gracias a las recomendaciones sobre las correctas posturas de trabajo y ejercicios.
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Tabla 43 Tabla de evaluacion de riesgo ergonémico método de Owas.

Matriz de riesgo ergonémicos Método Owas mejorados

Método: Actual Area: Area de trabajo en mesa
Fecha elaboracion: 10 /08 /2020 Operador: Maricarmen
Elaborado por: Sandoval Quiliche Keren Merly, Velasquez Silva Lilian ~ Puntuacion de la evaluacion
Duracion
dela
Método de jornada
Cargos evaluacién del Laboral Riesgo por malas
Area expuestos riesgo (horas) Mejorado Nivel de riesgo posturas

Area de
trabajoen  Operadora
mesa

Se logr6 reducir los
riesgos ergonodmicos.

Owas
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Operador 8
Se logré reducir los
riesgos ergonémicos.
Owas

Elaboracién: Por los investigadores.
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3.6. Mejora de la variable dependiente

Para mejorar la variable dependiente influyo las 5°S y también las capacitaciones
que se implementaron, para ello se realiz6 un cronograma de capacitaciones con la
finalidad de mejorar la eficiencia econdémica, eficiencia fisica, indice de
productividad de materia primay indice de productividad de mano de obra.
Capacitaciones para mejorar los indicadores de la productividad

Este cronograma de capacitaciones muestra los talleres y las fechas en las que se va

a realizar. Ademas, los encargados de realizarlas.

Tabla 44 Cronograma de capacitacion.

Tema de Capacitaciébn Responsable Junio Julio Agosto  Septiembre
Capacitacion de Cite Koriwasi X X

técnicas de armado.

Capacitacion de Cite Koriwasi X

técnicas de soldadura.

Capacitacion de Cite Koriwasi X
técnicas de lijado.

Capacitaciones de cOmo  Cite Koriwasi X

mejorar la

productividad.

Elaboracidn: Por los investigadores.
Interpretacion: De acuerdo a la dimensién de produccién econdémica

3.6.1. Eficiencia Econdmica

Tabla 45 Tabla después de la mejora; datos de precios — Materia Prima Plata

Datos — Materia Prima de Oro en KG

Precio sin IGV 659.69
IGV-18% 144.81
Precio de venta 804.5
Costo de Produccion 499.48

Elaboracion: Por los investigadores.
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Reemplazando la formula, se llega obtener:

804.5
499.48

Eficiencia Economica = = 1.61 centimos

Interpretacion:
Nos indica que, por cada sol de inversion, se obtiene un beneficio de 0.61 céntimos.
3.6.2. Eficiencia fisica
A continuacion, se determinard la eficiencia fisica de la materia prima (Plata), en la

produccion de brazaletes.

Para determinar la eficiencia fisica, se necesita los siguientes datos:

« Peso promedio de los productos terminados: 189
« Peso promedio de la materia prima empleada: 209

Tabla 46 Datos para hallar la eficiencia fisica después de la mejora

Total, de Total,
Cantidad Entradag Salidag entrega  salidag
5 20 18 100 90
Elaboracién: Por los investigadores.

Reemplazando la formula, se llega obtener:

Salida de M. P
Entrada de M. P

%Eficiencia fisica =

Eficiencia Fisica = —— = 0.9g

Ef =09 X100 =90%
Interpretacion:
Esto nos indica que, por cada gramo de metal de plata usado, se produce un 90% gramo

brazalete.
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Rendimiento
3.6.3. indice de productividad de materia prima
o Produccion total
Productividad MP = - -
Materia prima empleaada
Produccion MP = —"% 0,05 und
roduccion =100 g9 > und/g

Interpretacion:

Por cada gramo de plata se elabora 0.05 und/g de brazaletes con la propuesta de mejora.

3.6.4. Indice de productividad de mano de obra
Productividad MO — Nivel de produccion
roquctivica ~ N°de horas empleadas
Productividad MO = ——"%_ — 014 und/h
roductivida =375 horas -~ und/

Interpretacion:
Por cada hora — hombre se elabora 0.14 und de brazalete.

3.7. Resultados de los indicadores después de la propuesta de mejora

Tabla 47 Resultados Variable Independiente y Dependiente.
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Variable Propuesta
independiente Definicion conceptual Dimensiones Indicadores Interpretacion
Tiempo de Cuello de botella 2.10h El cuello de botella actual se encuentra en la estacion
Segun  Perez  (2007) ciclo total 4 que viene hacer el proceso del armado.
Variable  teniendo en cuenta a la ISO ~Estandarizaci6  Tiempo Estandar 8.19h El tiempo estandar del proceso de produccion actual
Independient 9000 define el proceso como  n de tiempo es de 8.19 h por una unidad de brazalete.
Proceibs de (r:T?LTtJL:J;r;OentedereIaca:gtr:\;:jdazdeg o Activida_ldes 95% El nivel de activiq,ades productivas actual en el
Produccion de nteract( | | EflClen_C|a Productivas proceso de elaboracion de un brazalete es de 95%.
| que interactian, las cuales Operativa Actividad 5% El nivel d - idades | quch i I
joyas. transforman elementos de ctividades 0 nivel de activi ades impro uctivas actual en e
entrada en resultados. Cabe Improductivas proceso de elaboracion de un brazalete es de 5%.
sefialar que se mide a través _ _ _
de tiempo de ciclo total, e Espalda:l Los principales riesgos se lograron reducir a una
produccién, actividades Ergonomia Riesgo por malas e Brazos:1 evaluaciénde 1.
productivas e improductivas posturas
y las condiciones de trabajo
Segun Felsinger y Runza  Produccion Eficiencia 0.61 céntimos  La eficiencia econdmica actual, nos indica que, por
(2002) la productividad es la Econdmica Econdmica cada sol invertido, se obtiene un beneficio de 0.61
Variable  relacion  entre  recursos centimos.
dependiente: tilizados y  productos  Desperdicios Eficiencia Fisica 90% La eficiencia fisica actual, nos indica que, por cada
Productividad obtenidos, denotando  la gramo de metal de plata usado, se produce un 0.90%
eficiencia con la cual los ] gramo brazalete.
recursos humanos, capital, Rendimiento Indice de 0.05 und/g El indice de productividad de materia prima actual,
tierra, etc. son usados para productividad de nos indica que por cada gramo de plata se elabora 0.05
producir bienes y servicios en _MP. und/g de brazaletes.
el mercado. Productividad Indice de 0.14 und/h El indice de productividad de mano de obra actual, nos
H.H. productividad de indica que por cada hora — hombre se elabora 0.14
M.O. und/h de brazaletes.

Elaboracion: Por los investigadores.
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3.8 Resultado de los indicadores actuales, propuesta y variacion.

Tabla 48 Resultados antes y después de la mejora de las Variable Independiente y Dependiente.

Variable Actuales Propuesta Variacion
independiente Dimensiones Indicadores
Tiempo de ciclo Cuello de botella 252 h 2.10h 0.42h
total
Variable Estandarizacion de Tiempo Estandar 9.92h 8.19 h 1.73h
Independient tiempo
€. Actividades Productivas 88.17% 95% 6.83%
Procesos de Eficiencia
Produccion de Operativa Actividades 11.83% 5% 6.83%
Joyas. Improductivas
e Espalda:2 e Espalda:l e Espalda:l
Ergonomia Riesgo por malas e Brazos:2 e Brazos:1 e Brazos:1
posturas
Produccion Eficiencia Econémica 0.16 céntimos 0.61 céntimos 0.45 céntimos
Variable Econdmica
dependiente:
Productividad Desperdicios Eficiencia Fisica 62% 90% 28%
Rendimiento indice de productividad 0.034 und/g 0.05 und/g 0.016 und/g
de M.P.
Productividad indice de productividad 0.117 und/h 0.14nd/h 0.023 und/h
H.H. de M.O.

Elaboracidn: Por los investigadores.
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3.8. Resultados de la evaluacion econémico.
Costos por procedimientos (maquinaria, equipo y herramientas)
Se detallan los costos incurridos al comprar maquinaria

Tabla 49 Costo por procedimientos

Descripcion Cantidad Costo S/ Total, S/
Secado de metales 1 400 4000

Mesas de trabajo 5 200 1000

para joyeria

Total S/. 4,000.00

Elaboracién: Por los investigadores.

Costo por incurrir en el proceso de manejo (5 trabajadores)
Coso en capacitaciones semestrales: Se muestra los costos que intervienen en las
capacitaciones semestrales para el personal, las cuales se desarrollan semestralmente

Tabla 50 Costo de capacitaciones semestrales

N° de Tiempo  Costo S/. Total, Total,
Temas . semestral anual
capacitadores horas hora S/ g/
Capamtgc_lon en técnicas de 1 4 90 360 790
productividad
Capacitacion en metodologia 1 6 30 180 360
de las 5s
Capaclltat_:lon en  riesgos 1 5 40 240 480
ergonémicos
Capagltacmn en manejo de 1 5 30 180 360
maquinas
S/.
Total S/. 960.00 1.920.00

Elaboracion: Por los investigadores.

Implementos: Se detalla todos los costos incurridos en las capacitaciones de los trabajadores

Tabla 51 Detalles de los implementos para las capacitaciones
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Implementos g:g'ii? N*" de Total, Total, anual
P s/ trabajadores semestral S/. S/.
Separatas, videos y diapositivas 4 5 20 40
Separatas, videos y diapositivas 4 5 20 40
Separatas, videos y diapositivas 4 5 20 40
Manual de las condiciones 19 5 60 120
laborales
Materiales para mejorar la técnica 12 5 60 120
de armado
Materiales para implementacion de 12 5 60 120
las5s
Total S/. 240.00 S/.480.00

Elaboracion: Por los investigadores.
Costo de material de registro: Se describe todos los costos de los materiales de registro

Tabla 52 Costo de los materiales de registro

Descripcion Cantidad  Costo S/. Total, Total, anual
mensual S/.
Cuadernillos de re,glstro de la 2 5 10 120
metodologia 5s
Agenda de registro del
cumplimiento de las condiciones 2 10 20 240
laborales
Total 10 120

Elaboracidn: Por los investigadores.

Costo en cuidado a la salud: Se detalla todos los costos que intervienen en el cuidado de la

salud.

Tabla 53 Detalle de los costos en cuidado a la salud

., . Total, Total, anual
Descripcion Cantidad  Costo S/. semestral S/. s/
Protector visual 5 18 90 180
Tapones de oido 5 15 75 150
Dispensador de jabon liquido 1 26 26 52
Dispensador de alcohol 1 24 24 48
Dispensador de papel toalla 1 30 30 60
Total 191 382

Elaboracion: Por los investigadores.

Costos en higiene: Se detalla los costos que intervienen en la higiene
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Tabla 54 Detalle de los costos en higiene

Descripcion Cantidad  Costo S/. Total, Total, anual
mensual S/.
Papel Higiénico 2 paquete 24.5 49 588
Jaboén liquido 3 9.8 29.4 352.8
Detergente 1 43 43 516
Alcohol 2 15 30 360
Legia 1 9.8 9.8 117.6
Total 161.2 1934.4

Elaboracion: Por los investigadores.

Costos en botiquin: Se detalla el costo de un botiquin implementado con lo necesario por si se

presente un accidente laboral.

Tabla 55 Detalle de los costos en botiquin

Descripcion Cantidad  Costo S/. TotaIS, /anual
Botiquin 1 60 60
Total 60

Elaboracion: Por los investigadores.

Costo de etiquetas para la identificacion de herramientas y utensilios: muestra los costos

de etiquetas que usamos para identificar las herramientas.

Tabla 56 Detalle de los costos de etiqueta

Descripcion Cantidad  Costo S/. TotaIS, /anual
Et_lquetf_;1§ sobre Ia} importancia y 50 02 10
utilizacion de un articulo
Total 10

Elaboracion: Por los investigadores.

Costos de hora hombre adicionales por reparacion: Muestra los costos adicionales por

reparacion incurridos
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Tabla 57 Detalle Costos de hora hombre adicionales por reparacion

. Total, de . Total,
Descripcion . unidades  costo Total, anual
Perdida mensual

Pérdida de tiempo por
secado del metal de manera 0.41 horas 19.37 542.36 S/. 6,508.32
normal
Perdlga_ de la eficiencia 0.45 soles 2.25 63 s/. 756.00
econdmica
P,e_rd|da de la eficiencia 0.28 g 5.29 148.12 S/. 1,777.44
fisica
Pérdida de tiempo en la
r ion n brazalet
P oducqo de un b ",’1 alete 1.23 horas 23.83 667.24 S/. 8,006.88
por desordenes en el area de
trabajo
Perdidas en la productividad

0.195 und/h 3.77 105.56 S/.  1,266.72
de MO / /
Perdidas en la productividad 0.279 und/g 5.27 147.56 S/. 1,770.72
de MP

Total S/. 20,086.08

Elaboracion: Por los investigadores.

Costo por incurrir en la propuesta de mejora: Se detalla todos los costos implicados en

aplicar la propuesta de mejora

Tabla 58 Detalle de los costos por incurrir en la propuesta de mejora

Costos por incurrir en el proceso Afo 0 Afo 1 Afo 2 Afio 3 Afo 4
Secador de metales 4,000.00 . s
Mesas de trabajo para joyeria 1,000.00
Capacitacion ~—en  tecnicas  de 4 o, 720.00 720.00 720.00 720.00
productividad
Capacitacion en metodologiade las5s  360.00 360.00 360.00 360.00 360.00
Capacitacion en riesgos ergonémicos  480.00 480.00 480.00 480.00 480.00
Capacitacion en manejo de maquinas  360.00 360.00
Separatas, videos y diapositivas 40.00 40.00 40.00
Separatas, videos y diapositivas 40.00 40.00 40.00
Separatas, videos y diapositivas 40.00 40.00 40.00
Manual de las condiciones laborales 120.00 120.00 4,320.00
g’r'rantggf'es para mejorar latecnicade 15555 19009 120.00 120.00 120.00
:\;'S‘:"tse;'a'es para implementacion de ;55 59 159,00 120.00 120.00 120.00
Cuadernilios _ de registro de la 54 5, 120.00 120.00 120.00 120.00
metodologia 5s
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Agenda de registro del cumplimiento

. 240.00
de las condiciones laborales
Protector visual 180
Tapones de oido 150
Dispensador de jabdn liquido 52
Dispensador de alcohol 48
Dispensador de papel toalla 60
Papel Higiénico 588
Jabon liquido 352.8
Detergente 516
Alcohol 360
Legia 117.6
Botiquin 60
Etiquetas sobre la importancia y 10
utilizacion de un articulo
TOTAL, DE COSTOS 10,254.40

Disefio de mejora del proceso de produccion de joyas para incrementar la
productividad en el area de trabajo en mesa de la empresa Cite Koriwasi de

240.00

180
150
52
48
60
588
352.8
516
360
117.6
60

10
4,654.40

240.00

180
150
52
48
60
588
352.8
516
360
117.6
60

10
4,894.40

240.00

180
150
52
48
60
588
352.8
516
360
117.6
60

10
5,014.40

240.00

180
150
52
48
60
588
352.8
516
360
117.6
60

10
9,094.40

Elaboracién: Por los investigadores.

Costos por no incurrir en la propuesta de mejora: Se detalla todos los costos al no aplicar

la propuesta de mejora

Tabla 59 Detalle Costos por no incurrir en la propuesta de mejora

Costo por H. H adicionales Afo 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afo 5
Perdida de tiempo por secado del metal de  grn0 35 g50g 3 6508.32 6508.32 6508.32
manera normal
Perdida de la eficiencia econémica 756.00 756.00 756 756 756
Perdida de la eficiencia fisica 1777.44 1777.44 1777.44 1777.44 1777.44
Perdida de tiempo en la produccion de un — g5n0 a9 goo6 gg 8006.88 8006.88 8006.88
brazalete por desérdenes en el &rea de trabajo
Perdidas en la productividad de MO 1266.72 1266.72 1266.72 1266.72 1266.72
Perdidas en la productividad de MP 1770.72 1770.72 1770.72 1770.72 1770.72
Costo por H.H adicionales ano 1 ano 2 afo 3 afo 4 afio 5
Total, de costos 20,086.08  20,086.08 20,086.08 20,086.08 20,086.08
Elaboracion: Por los investigadores.
Flujo de caja
Tabla 60 Flujo de caja neto
Flujo de Afio0 Afo 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Tasa
caja neto
10,254.40  15,431.68  15,191.68 15,071.68 10,991.68 9%
Elaboracién: Por los investigadores.
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Tabla 61 Tabla del VAN, TIR e IR.

VAN 40706.76
TIR 144%
IR 3.97

Elaboracidn: Por los investigadores.

Interpretacion: Los resultados obtenidos demuestran que la propuesta es viable y que si genera
reduccion de costos y el aumento de rentabilidad econdmica, donde el VAN es igual a S/.
40706.76, esto indica que las ganancias en termino actuales, después de recuperar la inversion
son aceptables y favorables; la tasa interna de rentabilidad es mayor a la tasa planteada por lo
que es aceptable; IR demuestra que por cada sol invertido tenemos una ganancia de S/.3.97

soles.
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IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1. Discusion

La presente investigacion tiene por objetivo disefiar una propuesta de mejora del proceso
de produccion para incrementar la productividad en el area de trabajo en mesa de la
empresa Cite Koriwasi, Cajamarca, para ello se tom6 como muestra una pulsera de plata

de 25 cm de largo y 18 g de peso.

Después del analisis realizado a la empresa Koriwasi tiene un cuello de botella de 2. 52
horas, este tiempo se redujo a 2.10 horas, es decir, que se ha reducido en 0.42 h (25.2
min); las actividades improductivas se increment6 de 88.17% a 95 % , la eficiencia
econdmica de 0.16 céntimos a 0.61 céntimos y la produccion de MO de 0.117und/g a
0.14 und/g estas reduccion de tiempo se produjo gracias a la aplicacién de las 57s, con
esta metodologia podemos ordenar de mejor manera las herramientas e instrumentos y
maquinaria, también por la compra de una secadora industrial para metal; en
comparacién con la tesis de Chang (2016), en la cual también obtuvo una reduccion de
tiempo muy significativo, donde el cuello de botella de 10.37 min/ docena a 7.73
min/docena, las actividades productivas se incrementaron de un 74. 03 % a un 95.44 %,
la eficiencia econdmica se incremento de 1.15 % a 1.22 % y la productividad de MO se

incremento de 10.4 docenas/ operario por dia a 17.5 docenas/ operario por dia.

Huaman (2018) es su tesis “Mejora de procesos para incrementar la productividad, en
la fabricacion de ollas, de Manufacturas Titanio S.A.C — Lima, para reducir su cuello
de botella empleo herramientas de estudios de metodos y estudios de tiempos; para
demostrar que la propuesta de mejora era viable se hizo la evaluacién econémica, donde

se obtuvo un VAN de s/. 2589 y un TIR de 13 %, se redujo el cuello de botella de 10.
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62 a 9.8 min/unidad, el tiempo estandar de 28.89 minutos a 27.96 minutos. De forma
parecida para mejorar la productividad en la empresa Cite Koriwasi se hizo estudio de
tiempos y otras estrategias que se han mencionado en los parrafos anteriores, en donde
tuvimos como resultados un VAN de s/. 40706.76 yun TIR de s/. 144 % y el IR es 3.97
indicando que el disefio de plan de mejora es viable y el tiempo estandar se redujo en

1.73 horas.

También aumento la eficiencia fisica de materia prima en un 28%, para el cual
se califico la materia prima (plata) de la produccion de brazaletes, de una produccién de
5 unidades durante un dia, por consiguiente, la eficiencia econémica aumento S/.0.45
céntimos, este se hallo con los datos de las ventas y costos de produccién de brazaletes
de plata. Asimismo, se redujo la medicion de tiempos como el tiempo medio se redujo
en el tiempo estandar en un 1. 73 h/unid. En cuanto a las actividades productivas
aumento en un 6.83 %, se califico con las actividades improductivas presentes en todo
el proceso, la productividad de mano de obra aumento 0.023 y la productividad de
materia prima aumento en 0.016 und/g; de igual forma Bautista y Huaméan (2018) en su
propuesta de mejora de los procesos en la linea de quesos y su relacion con la
productividad, se redujo las actividades productivas e improductivas en 14.42 %, el
tiempo estandar 143 minutos, 90 minutos del tiempo ocioso por lote de produccion,
eficiencia fisica 0.40, y aumento la eficiencia econdmica 0.085, productividad de MO
en 5.063 kg/ operario, productividad de MP 0.4 y productividad total en 0.180 (pags.

45, 190)

Por lo que a partir de la investigacion realizada en el &rea de trabajo en mesa de la
empresa Cite Koriwasi, se brindara aportes para mejora en los procesos de produccion

en la toma de decisiones de la empresa respecto a la implementacién de una nueva
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maquinaria para mejorar los procesos, con la finalidad de incrementar la productividad

en la empresa respecto al area de trabajo en mesa.
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4.2. Conclusiones
Luego de haber disefiado un plan de mejora del proceso de produccion para incrementar
la productividad en el area de trabajo en mesa de la empresa Cite Koriwasi - Cajamarca,
teniendo en cuenta los objetivos planteados, se concluye:

e En el diagnostico de la situacidon del proceso actual del area de trabajo en
mesa de la empresa Cite Koriwasi, se ha obteniendo que el cuello de botella
es de 2. 52 horas, con respecto a la medicion de tiempos, el tiempo estandar
es de 9.92 horas/und. Ademas, evidenciando las condiciones de trabajo; con
relacion a la ergonomia, se identificd problemas en brazos y espalda, debido
a las inadecuadas posturas de trabajo. Asimismo, en la eficiencia fisica
corresponde a un 62 % y la eficiencia econémica es de 1.16 soles; en cuanto
a sistema productivo se identificé las actividades productivas con un
porcentaje de 88.17% y las improductivas en un 11.83 %. En el indice de
productividad de Mano de Obra a 0.117 und/hora e indice de productividad
de Materia Prima a 0.034g.

e Eneldisefio de mejora de procesos de produccion del area de trabajo en mesa
de la empresa Cite Koriwasi, redujo el cuello de botella a 2.10, el tiempo
estandar a un 8.19 horas/unid. y se obtuvo una mejora en las condiciones de
trabajo por parte de espalda y brazos en el cual se redujo a un punto.

e La proyeccion de las mejoras de la productividad, se obtuvo que ha
incrementado la eficiencia fisica a un 28 %, ademas la eficiencia econémica
aumento a S/. 0.45 céntimos, en el indice de la productividad de mano de obra
en 0.023 unid/g, el indice de productividad de materia prima se ha
incrementado en 0.016 g. Finalmente, se logré aumentar las actividades

productivas a un 6.83%
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e La evaluacion economica se determin6 en VAN, TIR e IR, donde se obtuvo
por resultado por parte del VAN 40706.76, un TIR de 144% vy el IR de 3.97,
cabe sefial que se determind la aceptacion del proyecto de disefio de mejora
del proceso de produccion de joyas para incrementar la productividad en el

area de trabajo en mesa de la empresa Cite Koriwasi.
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4.3. Recomendaciones
e Se recomienda mantener informado a todo el personal que labora en el area de
produccion en la empresa cite Koriwasi en métodos y herramientas de trabajo
que se van a realizar para que la empresa se mantenga actualizada en todo

momento.

e Es importante que las técnicas de las propuestas sean aplicadas en el area de

trabajo en mesa para que el proceso de produccion se logre mejor.

e Documentar cualquier tipo de registros sobre la empresa, asi también incentivar
a los trabajadores ya que con eso se logra motivar a que laboren mejor sus
actividades, creando un ambiente agradable como también fidelizarlos evitando

rotar el personal de manera seguida
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5.1. Bases teoricas

V. ANEXOS

Proceso
Alessio (2004) expresa que el proceso, es un conjunto de actividades que trasforman
una entrada en salida, insumos en productos y recursos en resultados, para conseguir
una utilidad vendible a la salida y buscar en todo esto una productividad adecuada
(p.182).

Figura 25 Forma mas simple del proceso.

Recursos Resultados
E— Proceso S
Insumos ) Praductos

Valor agregado

Fuente: Alessio (2004).

Medicidn de trabajo

Leal (2008) manifiesta que “la medicion del trabajo, es la aplicacion de técnicas para
determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea
definida efectuandola segiin una norma de ejecucion prestablecida™ (p.12).

Figura 26 Principales pasos que se emplean en la medicion del trabajo

Seleccionar, registrar, examinar y medir cantidad de
trabajo ejecutado, mediante uno de los
sgiimdeo una combinacion de

ellos |_|

Muestreo del
trabaj
o |

Compilar

Con suplementos para
detéenipartipo de
operaciones

Fuente: Leal (2008)
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Distribucion de los recursos

Fred (2003) expresa que la distribucion de recursos, es una actividad fundamental de la
gerencia que permite la ejecucion de la estrategia. En las empresas que no utilizan un
enfoque de direccion estratégica para la toma de decisiones, la distribucién de los
recursos se basa a menudo en factores politicos o personales, es decir, la direccion
estratégica, permite que los recursos se distribuyan de acuerdo con las prioridades
(p.275).

Cuya estrategia de la empresa, es adquirir una cadena de tiendas de venta a minoristas
para cumplir nuestros objetivos de crecimiento de ventas y de rentabilidad (p.276).
Calculo de costos

Estrada, Restrepo y Ballesteros (2010) expresa que para calcular el costo de
distribucion, es quiza el costo mas significativo dentro de los costos logisticos. Porque
incluye otros elementos como: costos de transporte de productos terminados,
inventarios de productos terminados, costo de procesamiento de pedido y costos de
administracion y gastos generales asociados a la distribucion (p.3)

Estudio del trabajo

Kanawaty (1996) expresa que “el estudio del trabajo es el examen sistematico de los
métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la utilizacion eficaz de los
recursos y de establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades que se
estan realizando” (p.24).

Cuyo objetivo es examinar de qué manera se estan realizando una actividad, simplificar
o modificar el método operativo para reducir el trabajo innecesario o excesivo, con la
finalidad de fijar el tiempo normal para la realizacion de esta actividad. Porque gracias

al estudio de trabajo se reduce el tiempo de realizacion de cierta actividad en un 20 %
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de una nueva ordenacion del método de produccion y sin gastos adicionales Kanawaty
(1996) (p.24).

Procedimiento basico para el estudio de trabajo

Etapas fundamentales para realizar un estudio del trabajo son los siguientes:

1) Seleccionar: El trabajo o proceso que se ha de estudiar.

2) Registrar o recolectar todos los datos acerca de las tareas o procesos: Para ello
se utiliza las técnicas méas apropiadas para disponer los datos en la forma mas
comoda y poder analizarlos Kanawaty (1996).

3) Examinar: Los hechos registrados con espiritu critico, preguntandose si se
justifica lo que hace, segun el proposito de la actividad, el lugar donde se lleva
a cabo, el orden en que se ejecuta, quien ejecuta y los medios empleados.

4) Establecer: Es el método mas econdmico, teniendo en cuenta todas las
circunstancias y utilizando las diversas técnicas de gestién; como los aportes de
dirigentes, supervisores, trabajadores y otros especialistas, donde deben
analizarse y discutirse.

5) Evaluar: Los resultados obtenidos con el nuevo méetodo en comparacion con la
cantidad de trabajo necesario y establecer un tiempo tipo.

6) Definir: El nuevo método y el tiempo correspondiente y prensar dicho método
ya sea verbalmente o por escrito a tosas las personas a quienes concierne,
utilizando demostraciones.

7) Implantar: El nuevo método, formando a las personas interesadas, como
practica general aceptada con el tiempo fijado.

8) Controlar: La aplicacion de la nueva norma siguiendo los resultados obtenidos
y comparandolos con los objetivos (p.36).

Estudio de tiempo con cronometro
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Lazaro, Maldonado, Teresa y Riva (2005) afirma que el equipo minimo requerido para
llevar a cabo un estudio de tiempos comprende basicamente de un cronémetro, letreo o
paleta y calculadora. No obstante, la utilizacion de herramientas como las maquinas
registradoras de tiempo, las camaras de videos y cinematograficas en combinacion con
equipo y programas computacionales, se emplean con éxito manteniendo algunas
ventajas con respecto al cronometro (p.10).

Tiempo basico

Villacreses (2018) define que el tiempo normal o bésico, representa el tiempo de
ejecucion de una tarea, con el operario trabajando a un ritmo del 100% (ritmo tipo), no
mayor ni menor (p. 38).

Calculo de tiempo basico

Para calcular el tiempo basico se muestra en la siguiente formula:

valor atribuido

Tiempo basico = tiempo observado * -
valor tipo

Tiempo estandar

Adolfo (2005) Los tiempos estandar se derivan ya sea de datos de cronometros o de
datos predeterminados de tiempo. El uso de los tiempos estandar es bastante importante
para la medicion de la mano de obra directa, es decir se puede dirigir un gran numero
de estandares de un conjunto pequefio de datos estandar (p.46).

El tiempo estandar; se calcula considerando los tiempos cronometrados a los que se le
agregan, las tolerancias y el factor de actuacién calculados con anterioridad. Para ellos
se utiliza la siguiente formula:

Y. Tiempos observados

Tiempo Promedio = — -
Nuamero de observaciones

Tiempo Normal = Tiempo Promedio (Factor de actuacion)
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tolerancia

Tiempo estandar = T.Normal * (1 + % de 100

Asimismo, dentro de las tolerancias se encuentran: limpieza en la prensadora,
necesidades personales, retrasos inevitables, efectos de fatiga que produce el trabajo
(p.61).

Meétodo estadistico

Salazar (2019) indica que el método estadistico para ser calculado es necesario realizar
un cierto nimero de observaciones preliminares y luego aplicar la formula, la cual
contiene tamafio de muestra, numero de observaciones preliminares, suma de los valores
y valor de las observaciones (parrafo 1).

Imagen: Formula para hallar el método estadistico.

NIVEL DE CONFIANZA DEL 95,45% Y UN MARGEN DE ERROR DE + 5%

40\/n’2x2 Y (x)?)
Y5

Fuente: Salazar (2019).

n=(

)2

Valoracion del ritmo de trabajo

Para Salazar (2019) define como el ritmo real del trabajador, teniendo un conocimiento
0 idea de lo que deberia ser el ritmo estandar, esto se forma mentalmente al evaluar
como trabajan de manera natural los trabajadores calificados. Para ello existe dos
métodos importantes para emitir un método valoracion.

Sistema de valoracion WESTINGHOUSE

Editor (2013) consiste en cuatro factores: habilidad, esfuerzo, condiciones y

consistencia.
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Habilidad, es la calidad artesanal que va relacionada la mente y las manos, existen 6
grados de habilidades: deficiente, aceptable, regular, buena, excelente, y extrema. Las

categorias que asigna el evaluador van desde +15% a -22% (parrafo 3).

Esfuerzo, es una demostracion de voluntad para trabajar con eficiencia; existe seis
clases: deficiente, aceptable, regular, bueno, excelente y excesivo. Al excesivo se le

asigna de +13 % a — 17% (parrafo 4).

Condiciones, son aquellas que afectan al operario y no a la operacion. Hay seis clases
de condiciones y va desde + 6 %hasta — 7%: ideales, excelentes, buenas, regulares,

aceptables y deficientes (parrafo 5).

Consistencia, Los valores elementales de tiempo que se repiten constantemente indican
consistencia perfecta y se asigna los valores de + 4 % (perfecta) a -4 % (deficiente)

(parrafo 6).

Tiempo suplementario

Martinez (sf) se encuentran establecidos por la OIT, estos tiempos hace referencia a una
serie de necesidades y condiciones que afectan al operario y también al tiempo
cronometrado. Los principales suplementos tenemos los siguientes: Necesidades
personales, fatiga, temperatura, niveles de iluminacion y concentracion.

Diagrama Causa — Efecto

Organizacion empresa y marketing (sf) es una herramienta de andlisis que nos permite
tener un cuadro detallado y fécil de entender, de las diferentes causas que pueden
originar problema. Es considerada como una de las 7 herramientas basicas de la calidad.
(p1)

Figura 27 Disefio del diagrama de causa — efecto.
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TEEY
Subcausa 1 —
— Subcausa 3

N

Subeauss

Subcausza i ibcausa

Subcausa 2 *

El E£In

Fuente: Manuel Domenech.

Diagrama de proceso

Diagrama del proceso de la operacion

Salazar (2018) es la representacion grafica de los puntos donde se introducen materiales
en el proceso, del orden de las inspecciones y de todas las operaciones, excepto las de
manipulacion de los materiales (no incluye demoras, transportes y almacenamiento).
Asi mismo, contiene informacion que se estima como pertinente para un analisis
preliminar, como, por ejemplo: tiempo requerido y situacion (parrafo 1).

Diagrama de recorrido de proceso

Contiene mucho mas detalle que el diagrama de recorrido de operaciones. Por lo tanto,
es comun que no se aplique al ensamble completo. Se usa en principio, para cada
componente de un ensamble o de un de un sistema para obtener el maximo ahorro en la
manufactura o en procedimientos aplicables a una componente o secuencia de trabajos
especificos.

Metodologia de las 5S

Manzano y Gisbert (2016) expresa que la herramienta 5S en toda Pyme, tiene como
objetivo eliminar desperdicios 0 mudas y procurar un entorno de trabajo limpio y
ordenado, es decir, es fundamental seguir los 5 pasos clave junto con el apoyo de los

recursos disponibles y la adaptacion a la cultura de la empresa (p.6).
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Figura 28 Directrices para integrar el Lean Manufacturing en un Pyme

y SEIRI (Eliminar) \

Fuente: Manzano y Gisbert (2016)

> Seiri o eliminar lo innecesario.

Consiste en eliminar aquellos objetos que sean innecesarios, para ello, se deben

clasificar los objetos del espacio de trabajo segln su utilizacién, identificando y

separando aquellos que son necesarios. En cuanto a la aplicacién se utiliza una

tarjeta roja para indicar el grado de usabilidad, de este modo se descubre si es

necesario en la zona de trabajo, se debe reubicar o se debe eliminar (p.7).

Figura 29 Tarjeta roja para la aplicacion del seiri en una Pyme

TARJETA ROJA 5'S
N
—
e

Producto acabado

Fecha de inicio: Fecha de colocacidn etiqueta:

/120 /120

Fuente: Manzano y Gisbert (2016)

> Seiton u ordenar
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Se propone ordenar aquellos elementos necesarios para la realizacion de las
tareas. Para una correcta implementacion se debe aplicar los siguientes recursos
como:
e Delimitacion de areas de trabajo, zonas de paso y almacenaje de
herramientas, materias primas u otros.
e Evitar herramientas duplicadas.
e Finalmente obtener un lugar adecuado de trabajo (p.8).
» Seison o limpieza e inspeccion:
“Indica que tras haber eliminado lo innecesario y clasificado aquello realmente
necesario para las operaciones a realizar, es necesario realizar una limpieza en
el area de implantacion de 5S” (p.9).
» Seiketsu o estandarizar
Se realizan formularios para rellenar por el personal de la empresa acerca del
orden y limpieza, hasta delimitar los espacios productivos o realizar fotografias
de como deben quedar al final de la jornada los puestos de trabajo (p.9).
» Shitsuke o disciplina
Se procura normalizar la aplicacion del trabajo y convertir en habito todos
aquellos estandares establecidos en el punto anterior, para que la herramienta
perdure a lo largo del tiempo.
ademas, se puede realizar calendarios por periodos con las rutinas basicas de
cada dia, introduciendo las novedades necesarias para el orden y limpieza
mediante avisos con paneles por colores (p.10).
Ergonomia
La Asociacion Internacional de Ergonomia define a la Ergonomia como “la disciplina

cientifica que trata de la interaccion entre los seres humanos y demas elementos de un
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sistema” pero también como “la profesion que aplica la teoria, principios, datos y
métodos al disefio, a fin de optimizar el bienestar humano y la eficiencia global del
sistema, evaluando tareas, productos, entornos y sistemas para que éstos sean
compatibles con las necesidades, habilidades y limitaciones de las personas” AIE
(2013).

Después de haber determinado la posicion se desarrolla una clasificacion de las
categorias de riesgo, donde se evalla mediante categorias de riesgo y acciones
correctivas.

Figura 30 Clasificacion de las categorias de riesgo.

3
E 5l Brazos
1 111111111 222222111111
] 1111119494949 22222211111114
3 111111111223 223111112
1 2232232323333 3333272 3333
7 223 2232333443423 33 42234
El 1314 23233333 444444442314
1 111111112333 444111111
2 2231111124 4444413133111
3 22311123 3444444444111
1 23031 7232723444 444444432 34
2 334 73433 4444444444234
3 4 4 42 34334444 4444447234

Fuente: Universidad Privada de valencia, 2015.

Figura 31 Categorias de riesgo y acciones correctivas.

compr e
% Postura mvn.l‘a:‘;m elactos calnos en o NG toiers 80ad0
Postura con postidad de causar dafo  Se regueren 300000 COMECIVEs en Un
ol sistema misodo esquetéioo futuro cercano.
3 Poshyra con elecios dafincs soles o Se Rgueten 30O0Mes COIBLIVES 10 aies
SEIMA MUSOAO-ESqUelSCO posdie

; 1 L carga causada por esla postura tene
Ll efectos sumamente dafinas scbie o

Se requeere Jomar aooones corectvas
| famente
| sesterma musculc-esqueleson

e

Fuente: Universidad Privada de valencia, 2015.

Categorias de riesgo

CROEM (sf) expresa que los principales riesgos ergonémicos asociados al trabajo, se
pueden agrupar de las siguientes categorias:

¢ Riesgo relacionado con la carga postural.
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¢ Riesgo relacionado con las condiciones ambientales.

¢ Riesgos relacionados con aspectos psicosociales (p.54).

Figura 32 Prevencion de riesgos ergonémicos.

Posibles dafos para la
Tipo de Riesgo Caracteristicas del trabajo Elementos de trabajo
salud

CARGA
POSTURAL

COMDICIONES

AMBIENTALES

ASPECTOS
PSICOSOCIALES

Fuente: CROEM (sf).

Figura 33 Posiciones para evaluar la espalda

Posicion de espalda Cédigo de
postura.

Espalda derecha -

1
El eje del tronco del trabajador esta alineado con el
eje caderas-piemas.
Espalda doblada
oo MW

a r se
circunstancia, puede considerarse que ocurre para
inclinaciones mayores de 20° { Maftil et al., 1999).
Espalda con giro
Existo torstn del 10nco o ncinaci aterl superiora 3
i
Espalda doblada con giro
4

Existe flexion del tronco y giro (o inclinacion) de forma
simultanea.
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Fuente: Universidad Politécnica de valencia, 2015.

Naranjo, Ramirez, Lopez y Francisco (2020).

Figura 34 Posiciones para evaluar los brazos.

Los dos brazos bajos

Ambos brazos del trabajador estén situados bajo el
nivel de los hombros.

Un brazo bajo y el otro elevado
Un brazo del trabajador esta situado bajo el nivel de

los hombros y el otro girg, o parte del otro, esta
situado por encima del nivel de los hombros.

Los dos brazos elevados

Ambos brazos (o parte de los brazos) del trabajador
estan situados por encima del nivel de los hombros.

?

|

\4\

l!
.

\.¢/

!

Fuente: Universidad Politécnica de valencia, 2015.

Figura 35 Posicién para evaluar las piernas.

| e e | ot
. L
— # ]
£ trabajador 3poya una o las dos rodillas en & susio. :\\
&
Andando (-\ 7
.
.
De pie con una pierna recta y la otra flexionada con N
¢l peso desequilibrado entre ambas \ 3
-
De pie 0 en cuclilias con las dos piemas
flexionadas y el peso equilibrado entre ambas ’
Aungue el método no explicita a partir de qué angulo f \ 4
se da ests circunstancia, puede considerarse que %
ocurre para angulos nferiores o v
iguales a 150° et al,, 1808). Angulos mayores
seran rectas.
De pie 0 en cuclilias con las dos piemnas ‘
flexionadas y el peso desequilibrado entre ambas /
considerarse que ocwTe para angulos muslo- h \ 5
mm::mu etal, /
WOO)Anolusnmsum peamas ?‘

Fuente: Universidad Politécnica de valencia, 2015.

Productividad
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Alessio (2004) expresa que la productividad “es la relacion entre los productos y los
insumos, es decir, entre los beneficios alcanzados y los costos invertidos (recursos)”
(p.205). Ademas, debera ser medida y evaluada por la cantidad, calidad, costos y tiempo
de la produccion de bienes y servicios, para ver si estd conforme con lo planeado y
programado. Caso contrario, deberan hacerse los ajustes necesarios (p.35).

Imagen: De la formula de la productividad

RESULTADOS BENEFICIOS PRODUCTOS SALIDAS
RECURSOS COSTOS INSLUMOS ENTRADAS

PRODUCTIVIDAD

Fuente: Alessio (2004)

Importancia de la productividad

Martinez (sf) la productividad es muy importante porque gracias a ella podemos
aumentar la produccion utilizando los mismos recursos y poder satisfacer mas
necesidades, para asi obtener los mismos productos, pero usando menos recursos, Como
puede sr trabajando menos horas.

Indicadores de la productividad

Hernandez (sf) son instrumentos utilizados por las empresas para evaluar su rendimiento
y el nivel de eficiencia de los procesos, permitiendo determinar la mejor forma de
mejorar resultados y reducir gastos, es decir, sirven para medir la cantidad de recursos

que se utilizan para generar un producto o servicio.

Formula de utilizacion

Imagen: Formula de la productividad

. Salidas
Productividad = ———
Entradas

Fuente: Carro y Gonzales
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Productividad de la Mano de Obra formula
Retos directivos (2021) la productividad de mano de obra la define de la siguiente

manera (parrafo 13).

Producciéon
Numero de horas totales

Productividad de mano de obra =

Rendimiento
Ucha (2010), el rendimiento se refiere a la proporcién que surge entre los medios
empleados para obtener algo y el resultado que se consigue, es decir, es el beneficio o

el provecho que brinda algo o alguien (parrafo 1).

Productividad de Materia Prima

Produccion Total
Materia Prima empleada

Productividad de Materia Prima =

Fuente: Retos directivos (2021).

5.2. Entrevista al coordinador de produccion

A continuacion, se aborda la entrevista que se realiz6 mediante atreves del correo electrénico

al coordinador de produccion, validada de la tesis (Bautista Vasquez & Huaman Tanta,

Propuesta de Mejora de los Procesos en la Linea de Quesos y su Relacion con la Productividad

en la Empresa Industrial Alimentaria Huacariz S.A.C.- Cajamarca, 2018).
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Anexo n°2 Formato de la Entrevista — Coordinador Jorge Villanueva de la empresa Cite

Koriwasi.
Anexo 2
Entrevista para el coordinador
1. ¢Cuéles son los principales productos que se elaboran en la empresa City Koriwasi?

4.

Los principales productos que mas se realizan en el area de trabajo en mesa son; anillos,
aretes, brazaletes, ademas se brindan servicios de habilitado de material, el metal que
mas se utiliza para los pedios es la plata con el disefio de brazaletes.

¢ Cuantos trabajadores tiene la empresa Cite Koriwasi?

Actualmente entre el personal administrativo y personal operativo son 8

personas en total.

¢Cudl de las tres areas presentan mas deficiencias?

El area de trabajo en mesa.

¢De acuerdo a la anterior pregunta que problemas se presentan durante la produccion?

En algunos casos se ha presentado algunos problemas como el retraso en pedidos, esto
es ha producido por falta de coordinacion al momento de la toma de pedido, asi como
la desorganizacidn en el area de trabajo en mesa, ademas las fallas en algunas maquinas

y la falta de fluido eléctrico.

¢Por qué cree que se evidencia los problemas dentro del area que usted considero de
la empresa Cite Koriwasi?
Porque dentro del area de trabajo en mesa el 80% del proceso es manual, ademas se

presenta desorden en las mesas de trabajo y se encuentran desgastadas.
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Anexo n° 3 Encuesta a los trabajadores de la empresa Koriwasi
5.3. Encuesta a los trabajadores de la empresa Cite Koriwasi.

ENCUESTA PARA LOS TRABAJDORES DEL DE LA EMPRESA CITY KORIWASI

Género: Femenino () Masculino( ) Edad:

A continuacion, se le presentara una serie de preguntas, responda marcando con una (X)

1. ¢Cual de las areas de la empresa Cite Koriwasi presenta mas deficiencias?
a. Area Casting
b. Area disefio
c. Area de trabajo en mesa
2. ¢Cual es el metal qué mas se usa en la produccién de joyas?
a. Oro
b. Plata
c. Cobre
3. ¢Cual es el producto qué con mas frecuencia se produce?
a. Anillos
b. Aretes
c. Brazaletes
4. ¢Usted ha tenido algln reclamo o devolucion por parte de los clientes?
a. Si
b. No
5. Respecto a la pregunta anterior, responda la siguiente pregunta
¢Qué tipo de producto fue?
a. Anillos
b. Aretes
c. Brazaletes
d. Otros
6. ¢Su puesto de trabajo le resulta comodo?
a. Siempre
b. A veces
c. Nunca
7. ¢Como es el nivel de ruido en su area de trabajo?
a. Alto
b. Moderado
c. Bajo
8. ¢Cree usted que la silla que usa es adecuada para su puesto de trabajo?
a. Si
b. No
9. ¢Usted cuenta con todas sus herramientas de trabajo?
a. Si
b. No
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10. ¢Usted cuenta con todo su equipo de proteccion personal?
a. Si
b. No

Elaboracién: Por los investigadores

Anexo n °4.

5.4. Verificacion del cumplimiento de las 5°S
Verificar el cumplimiento de las 5’s. validado de la Tesis, Universidad San Martin de Porres,
Garrido (2018); Universidad San Ignacio de Loyola, Velarde (2018); y Universidad Privada del
Norte, Alejos (2017).
Instrumento de lista de verificacion del cumplimiento de las 5’s,
Anexo n°4 Lista de verificacion de cumplimiento de las 5’s actual
Formato de evaluacion de las 5s actual
Empresa: Cite Koriwasi
Area: Trabajo en mesa
Fecha:
Observado por: Sandoval Quiliche, Keren y Veldsquez Silva, Lilian
Malo (0): no iniciado la actividad
Regular (1): actividad en inicio
Bueno (2): actividad a mitad

Muy bueno (3): mejor practica
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Tabla 62 Cuestionario para verificar el cumplimiento de las 5’s

SEIRI

Formato de Malo Regular Bueno Muy
evaluacion de bueno
las 5°s actual
iLas areas de
trabajo son lo
suficiente
limpias y
sefaladas?

En el area se
encuentran
maquinas sin
ser usadas.
¢EXisten
herramientas,
piezas y
repuestos que
son
innecesarios?

SEITON

;Se encuentra
correctamente
identificado
las  materias
primas y los
desechos?
(ES facil
reconocer cada
herramienta de
trabajo?

:Se vuelve a
colocar las
herramientas
en su lugar
despues de ser
utilizadas?

SEISO

;Se encuentra
limpio los
pasillos y
areas de
trabajo?

(Es facil de
distinguir los
materiales de
limpieza para
cada area?
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¢Las maquinas
y mesa de
trabajo se
encuentran
limpios?

SEIKETSU

¢No estan los
recipientes de
productos e
ingredientes
en  contacto
con el piso?
;La
informacion
gue se necesita
se encuentra
de manera
visible?

SHITSUKE

¢Los
trabajadores
observan los
procedimientos
que se debe
seguir para cada
proceso?

:Se observan
las reglas de
seguridad vy
limpieza?
¢La basura y
desperdicios
se encuentran
bien
ordenados vy
ubicados?

Elaboracion: Por los investigadores.
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Anexo n °5.

Figura 36 Imagen del producto terminado
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