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X. Resumen

El proposito general de la siguiente investigacion es proponer un método de investigacion
en el area de acabado para disminuir el lead time de fabricacion en la empresa CORPORATION
S.A.C. Debido a la falta de métodos de trabajo y al largo plazo de fabricacion, es necesario
estudiar los métodos de trabajo para mejorar el proceso de produccién y mejorar la calidad de
vida del personal.

Los datos fueron tomados por observacion directa al area de acabado a 12 trabajadores; se
realizé un estudio del antiguo método y 3 estudios posteriores con el nuevo método. La
informacion recopilada para el estudio e investigacion se dio a través de la técnica de la
observacién, en tanto se tomaron datos del tiempo estandar, variacion de movimientos, lead time
de fabricacion, indice de eficiencia de fabricacion y eficacia; mediante instrumentos como
cronometro y fichas de observacion de este. Sobre esta base, se analiz6 el método antiguo y se
disefio e implement6 un nuevo método de trabajo por medio del estudio de métodos. Teniendo
como resultado la disminucion del lead time de fabricacion, se redujeron los tiempos y aumentd

la produccion de zapatillas.

Palabras clave: Lead time de fabricacion, tiempo estandar, estudio de métodos,

eficiencia de fabricacion, eficacia, zapatillas.
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XI. Capitulo I. Introduccion
1.1. Realidad Problemética

El mercado del sector calzado se encuentra considerado como un mercado de moda en el
que, tanto compradores como vendedores, estan muy influenciados por las nuevas tendencias de
la moda y en dénde gustan los zapatos de calidad.

A nivel mundial, la industria del sector calzado esta gestionada por empresas
multinacionales, propietarias de las principales marcas, como: Puma, Nike, Prada, Reebok,
Adidas, Louis Vuitton, CAT, etc. La produccién va en aumento acompariado de un eficiente
estudio de métodos. La globalizacién hace que el mercado sea mas competitivo, generando la
introduccidn de nuevas tecnologias y de nuevos métodos de gestion buscando alcanzar a
disminuir el lead time de fabricacion.

El 13 de agosto del afio 2018 Revista del Calzado en Espafia publicé un articulo
denominado Anuario del sector mundial del calzado: afio 2017 (MUNDIPRESS, 2018); lo cual
detalla que en el 2017 la produccion mundial de calzado alcanz6 los 23.500 millones de pares, un
2 por ciento mas que en el afio anterior. La fabricacion de calzado se concentra principalmente
en Asia, donde el 87% de todo el calzado del mundo se produce en esta region. En este sentido,
los cuatro principales paises productores son del continente de Asia: Vietnam, China, India,
Vietnam e Indonesia y en quinto lugar esta Brasil. En lo que respecta a Italia, es el Unico pais

europeo entre los diez primeros.
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Pares Porcetanje 2017/2016
millenes) mundial  {cantidad)

12 CHINA 10,523 57.5% +3,2%
il INDIA 24009 10,2 % i, T
3o VIETNAM 1.1000 4, 7% -7, 2%
42 INDONESIA 1.0063 4,6% -1,5%
52 BRASIL a0 3,9% -4, 7%
A 62 BANCGLADES 420 1.8% #13,2%
L TURQUIA 4000 1,7% 20
W e PAKISTAN J46 1,7% <, 3%
9 MEXICO 250 1,1% -
A 07 ITALIA 191 10,8% +1,6%
w0 eseava 102 0,4% +2%

Figura 1. Principales productores de calzado a nivel mundial

Fuente: World Footwear Yearbook (2017)

En el entorno nacional, existen dificultades con el lead time de fabricacion debido al mal
uso de los recursos de produccién. En su mayoria las medianas y pequefias industrias nacionales
no tienen una adecuada planificacién de la produccién, por lo cual no logran cumplir con sus
objetivos.

El 02 de noviembre del afio 2017 el diario Gestion en Perd publico un articulo
denominado CCL.: Se ha importado 8 millones de pares de zapatillas en lo que va del afio. (Lira
Segura, 2017) En los primeros nueve meses del afio, nuestro pais importé un total de 8 millones
de pares de zapatillas, donde cinco marcas concentraron alrededor del 80% de las importaciones
de calzado deportivo, anunci6 el Centro de Comercio Exterior (CCEX) de la Camara de

Comercio de Lima (CCL).
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De acuerdo con el Area de Inteligencia de Mercados de CCEX, la lider es Adidas (35%),
seguido por Nike (17%), Reebok (11%), Puma (10%) y New Athletic (6%).

La marca Adidas registro en el periodo de analisis compras al exterior por mas de US$ 40
millones, mostrando un incremento de 48% (US$ 13 millones) que representaron cerca de 2
millones de pares adicionales. Al mismo tiempo, las otras cuatro marcas lograron incrementar
sus compras en $ 4 millones (55%) y aumentaron sus compras en 180.000 pares (35%). De enero
a septiembre, las importaciones de calzado deportivo totalizaron US $ 117 millones, un aumento
del 35% en comparacion con el mismo periodo de 2016. Esta linea deportiva también concentro
el 87% de las compras al exterior. Segun CCEX, el aumento de la compra de calzado deportivo
se debe al gran interés de la gente por efectuar y programar actividades deportivas, como correr,
dar de alta una nueva cadena de fitness o matricular a los nifios en las escuelas deportivas,
matricularse en las nuevas cadenas de gimnasios o inscribir a los nifios en academias de futbol,
entre otros.

En la empresa CORPORATION S.A.C, se observé diversos problemas en la produccién
de zapatillas deportivas de la marca Walon, respecto a ello se realiz6 un analisis del principal
problema que perjudica a la empresa. Los retrasos en la entrega de pedidos es un problema que
afecta directamente a la empresa, debido a que genera la insatisfaccion en el cliente y el prejuicio
econdmico a la empresa, por pagos postergados y en el caso de los pedidos penalidades aplicadas
por incumplimiento. Lo cual se identifico que el lead time de fabricacion era muy alto a lo
estimado debido, al respecto, se identificd que el cuello de botella por el cual se demoraban los

pedidos era en el area de acabado.
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El lead time de fabricacion, es la cantidad de tiempo que transcurre entre la emision del
pedido (orden de fabricacion) hasta que el producto alcanza el estado de producto terminado.
Fernandez J. (2010)

El calzado deportivo en el Perd tiene una gran oferta, son muchas las empresas y marcas
que se aventuran al desarrollo de actividades en este sector. El presente trabajo se desarrollara en
la empresa de calzado CORPORATION S.A.C. localizada en el distrito de Puente Piedra.

El proceso de produccién de una zapatilla depende mucho de las especificaciones que
contenga esta, el tipo de automatizacion que tenga la empresa, la disponibilidad de mano de obra,
los materiales entre otros. El presente trabajo se realizara tomando informacion del proceso de
produccién realizado durante el 2019.

Actualmente no se dispone de bibliografia actualizada que aborde la importancia de
reducir el Lead Time de fabricacion. Se tiene ayuda de autores de tesis que abordan aspectos
similares haciendo uso del Estudio de Métodos como via para la reduccién de tiempos de
fabricacion los cuales se asocian al Lead Time de fabricacion.

La presente investigacion se encamina en la aplicacion del Estudio de métodos en el area
de acabado para disminuir el lead time de fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C.,

Puente Piedra 2019.

1.2. Datos Generales
1.2.1. Informacion del sector industrial y/o servicios
CORPORATION S.A.C. es una empresa que realiza la fabricacién de zapatillas

deportivas para la marca Walon.
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Su enfoque comercial esta orientado al mercado local con el mas alto nivel de exigencia
en el servicio al cliente.
1.2.2. Referencias generales donde se desenvuelva la empresa

CORPORATION S.A.C. se encuentra establecida en el distrito de Puente Piedra,

dedicada a la fabricacién y comercializacion de zapatillas deportivas para hombres y

mujeres.

Razon Social: CORPORATION S.A.C.

RUC: 20501832465

Nombre Gerente General: Sotelo Torres Julio Erasmo

Tipo de Empresa: Sociedad Anonima Cerrada

Sector industrial: Calzado.

Es un proceso operacional

Descripcion general de la empresa
1.2.3. Principales competidores

Sus principales competidores son aquellas empresas que se encuentran en el mismo rubro
de la fabricacién de zapatillas deportivas lo cual se divide en competencia a nivel mundial como

también nacional.
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Tabla 1
Principales competidores
Competencia mundial Competencia nacional
. O]
Reebok | Reebok £\ Tigre TIGRE
B’
Adidas A%\ . Vega Sports
adidas

Puma N Nikita
PUHIMA
Umbro @ ~onvert C%ﬁ

umbro sportwear

Nota: Principales empresas en la fabricacion de calzado deportivo

1.2.4. Breve descripcion general de la empresa industrial

CORPORATION S.A.C. es una empresa con 18 afios en el mercado, desarrollandose en
la produccion de zapatillas deportivas de la marca Walon, tiene como objetivo ofrecer productos
nacionales de calidad a un precio econémico.

La presente empresa fue fundada por Sotelo Torres Julio Erasmo.
1.2.5. Mapeo de proceso

Los procesos que se realizan actualmente para la planeacion de la produccion cumplen
con un ciclo que empieza con la llegada de las ordenes de por parte de los clientes, hasta realizar

el envio por parte de la empresa.
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Figura 2. Mapa de procesos de la empresa Corporation S.A.C.

Fuente: Elaboracién propia con informacién de la empresa.

1.2.6. Organizacion de la empresa

La organizacion de CORPORATION S.A.C. es la siguiente:
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GERENCIA
|
SUB GERENCIA

SECRETARIA =

| | | | | | |
AREA [ AREA DE AREA DE
PRODUCCION AREA LOG'ST'CAI VENTAS CONTABILIDAD
CORTE = ALMACEN M.P. J

MARCADO =

ESTAMPADO =

HABILITADO =

APARADO et

ENSAMBLADO =

ACABADO =

CARDADO'Y
ENSAMBLADO DE ==
SUELA

ALMACEN DE
KUELA

Figura 3. Organigrama de la empresa

Fuente: Elaboracién propia con informacion de la empresa.
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N

lineas de produccidn siendo un total de 12 trabajadores que trabajan un turno de 10 horas, 2

El presente trabajo de investigacion se enfoca en el proceso de acabado que cuenta con 2

trabajadoras que se encuentran en el limpiado de impurezas, 2 trabajadores en emplantillado y
acordonado y 2 en encajado.

Para identificar el mayor problema en el area de envasado se utilizo la herramienta de
Ishikawa y Pareto que se muestran a continuacion, teniendo como resultado un alto lead time de

fabricacion.

22% 23%

MANO DE OBRA 8ajo control de desempefio

0%
Ausenciade estandaresde , _——

calidad

30%

) Indicaciones pocos claras
Ausentismo

Ausenciade Proyeccion de la
produccion

Deficiencia de inspeccién Descuidodel control de
o de materiaprima las actividades de
Mal uso dd\materia prima

Deficienciadel perfil que se
requiere

produccion.
v Mal manejo de pedidos

\ \ grandes
9 / 0 :
Rersonal poco calificado 60% ¢Que ocacionala

X 2 deficienciaen el

Personal sin experiencia

Carenciade Pr

Ausencia de Capacitacion

10% N\ lead time de
S fabricaciénde la
Ausencia de inversion 20% 40% empresa
Pedirlos en el W o Reghazos por mala calidad /b, iinacién entre las Ausencia dierg:mm ol CORPORATION
exterior —_— 40% / areas de Almacén'y rabajador
Carencia de maquinari Produccion 7 S.A.C?

aterial i Mala lluminacion

20% Ausencia de equipo de
proteccion personal (EPP)

Carencia de mantenimiento
preventivo

60%

Mala distribucion de la plagita

Demora_en llegar materia prifhaPoco espacio para almacenar ¢ conocimiento de /

- los materiales
Manejo inadecuado de las

maquinas 20%

layout Poco espacio

MEDIO AMBIENTE

MAQUINARIA MATERIAL

15% 20% 20%

Figura 4. Diagrama de Ishikawa

Nota: Elaboracién propia con informacion de la empresa.
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Una vez identificados el problema y sus diferentes causas se procede a realizar una ficha

siguiente frecuencia

Tabla 2
Ficha de observacion de causas
DiA
PROBLEMAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15

Materiales no conformes X X X X
Procedimiento no estandarizado X X X X X X X X X X X
Falta de organizacion en el lugar de trabajo X X X X X X X X X
Excesivos transportes en el lugar de trabajo X X X X X
Falta de compromiso por los trabajadores X X X

Nota: Principales problemas en el area de acabado

Tabla 3

Problemas de alto lead time de fabricacion
Problemas Frec. Acumulado
Procedimiento no estandarizado 11 34%
Falta de organizacion en el lugar de 9 28%
trabajo
Excesivos transportes en el lugar de 5 16%
trabajo
Materiales no conformes 4 13%
Falta de compromiso por los trabajadores 3 9%
Total 32

Nota: Frec. =Frecuencia
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Deficiencia lead time de fabricacion

W Frec.

100%
90%
80%

10%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

Falta de organizacion en el lugar... Materiales no conformes
Procedimiento no estandarizado Excesivos transportes en el luga... Falta de compromiso por los...

Figura 5. Diagrama de Pareto

Fuente: Datos de la empresa Corporation S.A.C.

1.3. Marco Teorico
1.3.1. Antecedentes
1.3.1.1. Antecedentes internacionales
Dussan Y. (2017) en su tesis para optar por el titulo de Ingeniero Industrial analizo el
sistema de produccién de una empresa para reconocer, clasificar y describir los métodos y los
tiempos de ejecucion de las operaciones requeridas en la confeccion de pantalones industriales,

haciendo uso de un tipo de investigacion aplicada, un método cuantitativo y un disefio de la
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investigacion no experimental, transversal y descriptivo. Siendo su marco muestral la empresa
Confecciones Gregory — Colombia, su poblacion, el area de produccion y la muestra los
operarios. Las técnicas fueron la observacion, los instrumentos el formato estudio de tiempos y
los Indicadores la Eficiencia, Eficacia y Productividad. Los resultados que se obtuvieron en
cuanto al analisis del sistema de produccion fueron: se efectla un transporte largo por parte del
producto, ya que el area de confeccidn queda a 45 minutos del area de manualidades, el producto
debe ser transportado a grandes distancias, ademas, el operador debe asumir el posicionamiento
de riesgo. Este lugar necesita un mantenimiento frecuente porque el segundo piso tiene
problemas debido a su falla estructural. EI operador realiza un esfuerzo promedio, mostrando su
agilidad operativa y experiencia, ademas, muestra un gran interés por las actividades realizadas
en torno a los objetivos del area de trabajo.

Pérez E. (2016), en su tesis para Ingeniero Industrial, publicé como objetivo elaborar una
propuesta de mejoramiento para reducir el tiempo de entrega en el proceso de un producto
metalmecénico.

Para alcanzar el objetivo, se realizaron 4 etapas, Primera etapa: Identificar un producto y
sus componentes para prueba piloto. La segunda etapa: Diagnostico temporal del proceso
productivo en el taller de procesamiento de metales. La tercera etapa: tiempo de viaje y distancia.
La cuarta etapa: implementar la herramienta 5S seleccionada.

Los resultados que se obtuvieron fueron: se logré disminuir los tiempos de busqueda de
material de 1 hora a 0.2 horas por cama y de 618m por cama a 91.6 metros por cada cama, que se
utiliza para recolectar el desplazamiento de piezas, que se pueden almacenar e identificar bien.

Se optimizo el espacio disponible para almacenar mejor las piezas. En los dos primeros estantes
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de almacenamiento, hay un total de 60 canastas en un area de 270 metros cuadrados. Hoy, 66
canastas con un area de 166 m2, esto utilizando el aire que se encontraba entre piso y piso de la
misma estanteria. El tiempo ahorrado para encontrar materiales para el lote de produccion
mensual actual equivale a 5 camas mas por mes.

El proyecto aplicado concluy6 en que, al momento de validar la propuesta
implementada, se encuentra que se puede mejorar los desplazamientos, y que solo con un
pequefio cambio de la informacion se beneficia en tiempos y metros recorridos. Asimismo,
recomendaron el trabajo en equipo, fomentar la comunicacion, aprovechar el conocimiento y
respeto.

1.3.1.2. Antecedentes Nacionales

Garcia H. (2016) en su tesis para obtener el grado académico de Maestro en Ingenieria
Industrial con mencidn en Gerencia de Operaciones, disefid e implementd una mejora de
métodos de trabajo en el area de recepcion de una empresa esparraguera, para optimizar la
eficiencia en el uso de sus recursos. Haciendo uso de un enfoque de investigacion cuantitativo,
un tipo de investigacion aplicada, un método cuantitativo y un disefio de la investigacién
preexperimental (se llaman asi porque su grado de control es minimo). Su marco muestral fue la
empresa esparraguera - Trujillo — Per, su poblacion fueron todas las operaciones de la empresa y
la muestra los lotes de esparragos producidos. Las Técnicas fueron la observacion, los
instrumentos el formato tiempo estandar y los Indicadores la Eficiencia. Los resultados obtenidos

son los siguientes:
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Tabla 4
Resumen &rea de recepcion

Actividad Namero Tiempo Nimero Tiempo

(min) (min)

Operacion 6 17.1 6 19.27

Inspeccién 1 3.5

Demoras 1 3

Almacenamiento 0 0

Transporte 4 8.25 4 5.99

Total 12 31.85 10 25.26 6.59 min

Distancia en metros 72m

Nota: Adaptado por Garcia, H. (2016)

Se observa que el tiempo total de las 12 actividades que suceden en el area de recepcion
es de 31.85 minutos, el objetivo claro de esta investigacion es tratar de eliminar la demora
(espera para enjuague) y la inspeccién innecesaria (lavado para inspeccion). Con la propuesta el

tiempo es de 25.26 minutos con una diferencia de 6.59 min. La demora ha sido solucionada.

Zapata A. (2016) en su tesis para obtener el titulo profesional de Ingeniero Industrial,
incremento la productividad en la elaboracion de panela granulada aplicando el estudio de
métodos en el proceso de molienda. Haciendo uso de un enfoque de investigacién cuantitativo,
un tipo de investigacion aplicada, un método aplicado, un disefio de la investigacion
cuasiexperimental. Teniendo como marco muestral el jugo de cafa, actividades, panela, cafia de
azucar, trabajadores, Piura — Peru, una poblacion de litros de jugo de cafia, nimero de
actividades, kilogramos de panela producida, kg de cafia de azUcar, 3 trabajadores, una muestra
de litros de jugo de cafia en 10 jornadas de diciembre, kg de Panela en 10 jornadas de diciembre,
kg de cafia de azucar en 10 jornadas de diciembre. Mediante técnicas de observacion,

instrumentos como ficha de reporte de desperdicio, ficha de reporte de tiempos muertos, reporte
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de produccion, reporte de costo de produccion, indicadores como el costo de inversion, tiempos
de actividades en la operacion de molienda, cantidad de la produccion por jornada de trabajo,
desperdicio de jugo de cafia promedio expresado en litros por jornada, tiempos muertos
promedio expresados en minutos por jornada, produccion diaria, costo total de produccion. Los
resultados que se obtuvieron se muestran a continuacion: Disminucién del desperdicio de jugo de

cafia mediante el acondicionamiento de area de trabajo del proceso de molienda.

Tabla 5
Disminucion del desperdicio de jugo de cafia

\ | PRE TEST | POST TEST | REDUCCION (%) |
\ PROMEDIO | 438% | 134% | 69.41 \

Nota: Adaptado por Zapata, A. (2016)

Reduccion de los tiempos muertos a través de la implementacion del nuevo método de

trabajo en el proceso de molienda.

Tabla 6
Reduccion de los tiempos muertos

0,
PRE TEST | POST TEsT | REPUCCION(%)
PROMEDIO 1161% 3.93% 66.15%

Nota:Adaptado por Zapata, A. (2016)
Aumentar la produccién por medio de la implementacion del nuevo método de trabajo del

proceso de molienda.

Tabla 7
Aumentar produccion

PRETEST | POSTTEST | AUMENTO(%)
PROMEDIO 0.082 0.091 12.50

Paredes Acosta Lourdes Isabel

Pag. 31
Mufioz Chipana Manuel



A
} “F “Estudio de métodos en el area de acabado para disminuir el lead time de

UNIVERSIDAD it p ~ 2
4 PRIVADA DEL NORTE fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019

Nota: Adaptado por Zapata, A. (2016)

Reduccion de los costos de produccion con la implementacion del nuevo método de

trabajo del proceso de molienda.

Tabla 8
Reduccidn de los costos de produccion

PRE TEST POST TEST REDUCCION(%)
PROMEDIO 1.72 1.37 20,35

Nota: Adaptado por Zapata, A. (2016)

Velasco J. (2017) en su tesis para optar el titulo profesional de Ingeniero Industrial aplico
la ingenieria de métodos para la mejora del proceso de fabricacion de pallets de maderay el
incremento de la productividad. Haciendo uso de un enfoque de investigacion cuantitativo, un
tipo de investigacion aplicada, un método cuantitativo, un disefio de la investigacion no
experimental, transversal y descriptivo, con un marco muestral de pallets de madera — Santa
Anita — Per(, una poblacion de cantidad de pallets de madera y una muestra de cantidad de
pallets de madera del afio 2016. 8. Haciendo uso de técnicas de observacidn, instrumentos como
formato tiempo estandar e Indicadores como Productividad. Los resultados que se obtuvieron se
muestran a continuacion: Se obtuvo una reduccién de un costo unitario de 4.06 soles a 2.76 soles
por pallet producido, reduciendo a 1.30 como coste unitario por pallet, una reduccién del 32% en
términos de porcentaje. Esta reduccién se logra reduciendo S /.7700 (7 mil siete millones de
soles).

1.3.1.3. Antecedentes Locales
Rios A. (2017) en su tesis para obtener el titulo profesional de Ingeniera industrial

determino de qué manera la ingenieria de métodos mejora la productividad de la linea de
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shampoo. Haciendo uso de un enfoque de investigacion cuantitativo, un tipo de investigacion
aplicada, teniendo como marco muestral a Shampoo - Carabayllo- Perd, una poblacion de
produccidn de cajas de shampoo en un periodo de 30 dias y una muestra de 30 dias de
produccidn. Mediante técnicas como la observacion, el uso de instrumentos como formato
tiempo estandar, formato eficiencia, formato eficacia, formato de medicién de productividad e
indicadores como el tiempo estandar, variacion de movimientos, eficiencia, eficacia. Los
resultados que se obtuvieron se muestran a continuacion: Después de haber realizado los
métodos utilizados en la Aplicacion de Ingenieria de métodos se pudo obtener que la
productividad antes de la aplicacion de la ingenieria de métodos, se obtenian un promedio de 32
cajas por dia, y después de la aplicacion de la ingenieria de métodos, se obtenian un promedio de
32 cajas por dia.
1.3.2. Bases tedricas
1.3.2.1. Estudio de métodos

El Estudio de Métodos es el registro, analisis y examen critico sistematicos de los
métodos de trabajo existentes y propuestos como medio de disefiar, desarrollar y adoptar
métodos mas eficaces, mas simples y que reduzcan los costos. Kanawaty G. (2001). Este nos
permite mejorar los procesos, procedimientos y la disposicion de la empresa. Los campos
asociados con el estudio de métodos son: Control de la produccién y de los inventarios,
Medicion del trabajo, Métodos de trabajo, Ingenieria de produccién, Analisis y control de
fabricacion o manufactura, Control de calidad, Planeacion de instalaciones, Administracion de
salarios, Seguridad. La clasificacion de la variable de estudio es Independiente. Su importancia

radica en Incrementa la productividad y la confiabilidad en la seguridad del producto, asi como
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reducir los costos unitarios. Entre sus ventajas podemos encontrar, minimiza el tiempo requerido
para llevar a cabo tareas, la mejora de manera continua la calidad y confiabilidad de productos y
servicios, conservar recursos y minimizar costos detallando los materiales directos e indirectos
mas convenientes para la fabricacion de bienes y servicios. Una de sus desventajas es que sus
calculos numéricos requieren mas tiempo y requieren mas atencion por parte de los analistas.

Los beneficios que trae son una mayor produccion y rentabilidad. EI Estudio de Métodos
se relaciona con la reduccién del contenido de trabajo de una tarea u operacion mediante el
estudio de tiempos y movimientos que realiza el operario. Huertas R. & Dominguez R. (2015).
Sus dimensiones son el Estudio de tiempos y estudio de movimientos, sus indicadores el Tiempo
estandar y variacién de movimiento y la relacion de variables la R de Pearson es la correlacion
que hay entre los dos.

1.3.2.2. Lead Time de fabricacion

El Lead Time de fabricacion, es la cantidad de tiempo que transcurre entre la emision del
pedido (orden de fabricacion) hasta que el producto alcanza el estado de producto terminado.
Fernandez J. (2010). Lead Time de fabricacion aporta a las empresas una mayor flexibilidad y
capacidad de respuesta. Entre sus tipos tenemos el Lead time de compra, Lead time de
produccidn, Lead time de entrega. La Variable de estudio es de tipo de variable Dependiente. Es
importante medir el Lead Time, ya que nos permitira cumplir dos criterios destacados para la
rentabilidad: el nivel de servicio (plazos de entrega cortos y fiables) y la productividad (con poco
stock, recursos limitados y sin errores). Dentro de sus ventajas tenemos, contar con un lead time
corto permite entregar el pedido al cliente de manera mas rapida, convirtiéndose en una

importante ventaja competitiva, ya que posiciona a la empresa por encima de sus competidores.
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Entre sus desventajas tenemos el Generar stocks intermedios. Su beneficio es una Rapida
respuesta ante los requerimientos del cliente. Este es el tiempo requerido desde la emision de una
orden de fabricacion hasta que el producto se completa en el almacén de la fabrica y estéa listo
para ser transferido a un almacén comercial o entregado al cliente. Este dato se denomina
también lead-time y se compone de los siguientes elementos: tiempo de proceso, tiempo set-up,
tiempo de inspeccion, tiempo de transporte, tiempo de espera. Anaya, J. & Polanco, S. (2007).

Las dimensiones que posee son Tiempo de proceso, tiempo set-up, tiempo de inspeccion,
tiempo de transporte, tiempo de espera, el indicador para su medicién es la Eficacia.

Ecuacion Lead time de fabricacion
Lead time de fabricacion = Tiempo de proceso + tiempo set —up + tiempo de inspeccion +
tiempo de transporte interno + tiempo de espera y almacenaje

Fuente: Polanco, S. (2007)

1.3.3. Términos Bésicos
1.3.3.1. Estudio de tiempos
El estudio de tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los
ritmos de trabajo y tiempos convenientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en
determinar las condiciones y analizar los datos para conocer el tiempo necesario para realizar la
tarea segun las reglas de ejecucion preestablecidas. (Kanawaty, 1996)

Ecuacién Tiempo Normal

Tiempo Normal = Tiempo Obs. * Valoracion

Fuente: Kanawaty 1996
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Ecuacion Tiempo estandar

Tiempo Estandar = Tiempo NO * ( 1+ Suplem.)

Fuente: Kanawaty 1996

1.3.3.2.  Tiempo estandar
Es un procedimiento sistematico de investigacion, recoleccion y registro de datos
absolutamente preciosos sobre el tiempo requerido para completar una operacion. Vaughn, R.
(1990)
1.3.3.3. Estudio de movimientos
Este estudio implica un analisis cuidadoso de los movimientos corporales utilizados para
realizar tareas. Su propdsito es eliminar o reducir movimientos ineficientes y facilitar y acelerar
los movimientos eficientes por medio de la variacién de movimientos. Niebel B. (2009)
El estudio de movimientos es de disefio, y es inevitable disefiar un trabajo para poder
construir un puesto de trabajo, entrenar operaciones o realizar un estudio de tiempos. (Meyers,

2000)

1.3.34. Variacion de movimientos
Al estudiar el movimiento de los trabajadores y materiales de manera mas extensa, nos
interesa hacer un mejor uso de las maquinas y herramientas existentes (si es posible, también se
puede utilizar materiales), eliminar acciones innecesarias en el area de trabajo, fabrica,

departamento o lugar, estas acciones perderan mucho tiempo. (Kanawaty, 1996)
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Ecuacion Variacion de movimientos

VM = ((QMA — QMM))/QMA

Fuente: Kanawaty, 1996)

1.3.3.5. Eficacia
La eficacia significa obtener el resultado deseado y puede reflejar la cantidad, la calidad
percibida o ambas. Es el grado de cumplimientos de objetivos, metas o estandares, etc. Garcia R.
(2005)
Indica el grado en que se consiguen los objetivos de produccion y/o entrega de bienes y/o
servicios. Al construirse como indicadores de contraste, la eficacia relaciona las metas y los

tiempos programados con los realizados. (Medina, 2005)

Ecuacion Eficacia

o Unidades producidas real
Eficacia = - * 100
Unidades programadas

Fuente: Medina, (2005)

o Unidades de zapatillas producidas real
Eficacia = - - * 100
Unidades de zapatillas programadas
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1.3.3.6. Eficiencia ciclo de fabricacion

Es el porcentaje del tiempo real de produccion (tiempo de proceso) con el tiempo que
transcurre desde que inicia un proceso de produccion hasta que se completa. Cruelles, J. (2013).

Ecuacion Eficiencia ciclo de fabricacion

Unidades de zapatillas producidas
k

Eficiencia ciclo de fabricacién = 00

Lead time de fabricaciéon

Fuente: Cruelles, J. (2013)

1.3.1.1 Productividad

La productividad mide la cantidad que puede producir un proceso en relacion con los
recursos utilizados para ello. La productividad se mide por unidad de tiempo y por recurso

consumido. (Sufé, 2004)

1.4. Formulacion Del Problema
1.4.1. Formulacion general

¢En cuanto la propuesta de un estudio de métodos en el area de acabado disminuye el
lead time de fabricacién en la empresa CORPORATION S.A.C. en Puente Piedra - Peru, afio

2019?
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1.4.2. Formulacion especifica
a) ¢Cual es el diagndstico de la situacion actual de métodos en el area de acabado de
la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, afio 2019 para disminuir el lead time de

fabricacién?

b) ¢ Como se disefiara el nuevo meétodo de trabajo en el area de acabado que
disminuya el lead time de fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, afio

2019?

c) ¢De qué manera se aplicara indicadores de control para el nuevo estudio de
métodos en el area de acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, afio 2019

para disminuir el lead time de fabricacion?

d) ¢Como se evaluara los resultados del estudio de métodos mejorado en el area de
acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, afio 2019 para disminuir el lead
time de fabricacion?

1.5 Justificacion
1.5.1. Justificacion teorica
La presente investigacion mostrara la importancia del estudio de métodos para lograr

disminuir el lead time de fabricacion.
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Segun Kanawaty. (1996) el estudio de métodos es el registro, analisis y examen critico
sistematico de los modos existentes y propuestos de llevar a cabo un trabajo, como medio de
idear, desarrollar y aplicar métodos mas sencillos, eficaces y de reducir costos.

El tema que se estudia es importante para la empresa, ya que el estudio de métodos
permite mejorar los procesos de produccion, para reducir los tiempos improductivos y los
movimientos innecesarios, por lo cual optimiza la capacidad de produccion, como resultado,
disminuye el lead time de fabricacién de la empresa lo cual lleva a ser una empresa mucho mas
competitiva a nivel local y nacional.

Analizara los problemas que enfrenta la empresa dedicada a la fabricacion de calzado
especificamente de zapatillas deportivas, a la vez va a contribuir con nuevas alternativas de
solucion para las distintas dificultades que afrontan.

Se aplicaran estrategias a partir del estudio de métodos poniendo mayor énfasis en el
estudio de tiempos y estudio de movimientos dirigidos a disminuir el lead time de fabricacion.

Por tal motivo utilizaremos tres instrumentos de medicién, la cual registraremos de
manera diaria la produccién de entrada y salida para conocer la eficacia, como también realizar
la toma de tiempos para conocer el tiempo estandar y la variacién de movimientos.

1.5.2. Justificacién préctica

En la presente investigacion se aplicara el estudio de al area de acabado para disminuir el
lead time de fabricacion. Con el fin de reducir el ciclo de produccidn, se llevaran a cabo técnicas
como estudio de movimientos y de tiempos para disminuir los tiempos muertos y el movimiento

innecesario para reducir el lead time de fabricacién.
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1.6.0bjetivos
1.6.1. Objetivo general

Proponer un estudio de métodos en el area de acabado que disminuya el lead time de
fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019.
1.6.2. Objetivos especificos

a) Elaborar el diagndstico de la situacion actual mediante un estudio de métodos en
el area de acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, afio 2019 para reducir

el lead time de fabricacion

b) Disenfar la propuesta de un nuevo método de trabajo en el area de acabado que
disminuya el lead time de fabricacién en la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, afio

2019.

c) Implementar indicadores de control para el nuevo estudio de métodos en el area
de acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, afio 2019 para disminuir el

lead time de fabricacion

d) Evaluar los resultados del nuevo método de trabajo mediante un estudio de
métodos en el area de acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, afio 2019

para disminuir el lead time de fabricacion.
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1.7.Hipotesis
1.7.1. Hipotesis general
El estudio de métodos en el area de acabado disminuye positiva y significativamente en el
lead time de fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019.
1.7.2. Hipotesis especificas
a) El diagnostico del estudio de métodos en el area de acabado de la empresa

CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, afio 2019 reduce el lead time de fabricacion.

b) El disefio de la propuesta de un nuevo método de trabajo en el area de acabado
reduce el lead time de fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, afio

2019.

c) La aplicacion de indicadores de control para el huevo estudio de métodos en el
area de acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, afio 2019 reduce

valiosamente el lead time de fabricacion.

d) La evaluacidn de los resultados del estudio de métodos mejorado en el area de
acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, afio 2019 reduce el lead time de

fabricacion.
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2. CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1.Tipo de investigacion
La presente investigacion es del tipo Aplicada porque identifica, describe, mide y define
los hechos, concepto y variables, asi como también responde las causas de los eventos y brinda

aportes en teoria para generar un provecho en la sociedad.

Vara, (2014), considera que “El interés de la investigacion aplicada es practico, pues sus
resultados son utilizados inmediatamente en la solucidn de problemas de la realidad. La
investigacion aplicada normalmente identifica la situacion problema y busca, dentro de las

posibles soluciones, aquella que pueda ser la mas adecuada para el contexto especifico”.

2.1.1. Disefo de investigacion

% Enfoque:
La base de la presente investigacion es de un enfoque cuantitativo, segun se hace

referencia a Mufioz (2011), quien considera que este enfoque ““es objetivo de una realidad
externa que se pretende describir, explicar y predecir en cuanto a la causalidad de sus hechos y
fendmenos, donde la recoleccion de datos es numérica, estandarizada y cuantificable, y el
andlisis de informacion y la interpretacion de resultados permiten fundamentar la comprobacion
de una hipétesis mediante procedimientos estadisticos, los cuales ofrecen la posibilidad de

generalizar los resultados””.
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Es por ello, que, a través de técnicas e instrumentos de recoleccion y analisis, se han
recolectado datos numeéricos, que han sido procesados como indicadores a fin de determinar la
situacion actual de la empresa y medir la mejora realizada en la empresa CORPORATION

S.A.C. en el distrito de Puente Piedra.

% Disefo:

El disefio metodoldgico utilizado para esta investigacion se ubica en el disefio
preexperimental. Segun (Mufioz, 2011) “el disefio preexperimental son los experimentos en
cuyos disefios, tanto la manipulacion como el control de las variables requieren de la
intervencion deliberada del investigador. El objetivo es provocar cambios en la variable
dependiente a través de la manipulacién no aleatoria sino controlada de la variable

independiente.”

< Esquema:

Siendo esta una investigacion pre experimental, el proposito de esta investigacion es
como la ""El Estudio de Métodos (VI)"" incide en el “"Lead Time de Fabricacion (VD) de la
empresa CORPORATION S.A.C. en el distrito de Puente Piedra y en un cierto momento (afio
2019), observando si los indicadores del “"Estudio de Métodos (V1)"" inciden positiva y
significativamente sobre el “"Lead Time de Fabricacion (VD) (esta investigacion establece

primero la correlacion y luego la relacion causal entre las variables).

2.1.2. Variables:

Variable independiente: Aplicacion del estudio de métodos”™
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Variable dependiente: Lead time de fabricacion.

fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019”

N
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Matriz de operacionalizacion de variables
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2.2. Poblacién y muestra (Materiales, instrumentos y métodos)
Marco Muestral: EI marco muestral de la presente investigacion es la empresa de

calzados CORPORATION S.A.C ubicada en el distrito de Puente Piedra.

Unidad de analisis: las unidades de andlisis el area de acabado de la empresa de calzados

CORPORATION S.A.C ubicada en el distrito de Puente Piedra.

Poblacion: El tamafio de la poblacion esta definido por la Produccidén mensual, el
personal del area de acabado y la Cantidad de pedidos de todo el afio. Los criterios de inclusion y
exclusion para la delimitacion poblacional son los siguientes:

- corresponden al periodo 2019

- pertenecen al area de acabado

Muestra: De acuerdo con la necesidad de la empresa se llevara a estudio la siguiente area
de produccion: Produccidon de los 2 primeros bimestres del afio 2019, Personal del area de

acabado y Cantidad de pedidos de los 2 primeros bimestres del afio 2019.

Se procede a realizar un gréfico de la informacién mencionada para poder entender mejor

la informacién brindada.
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Tabla 10
Poblacion y muestra
Indicadores Unidad de analisis Poblacion Muestra
Tiempo Zapatillas Produccion Produccion de los 2
estandar mensual primeros bimestres del afio
2019
Variacion de Operarios Personal del Personal del area de
movimientos area de acabado acabado
Lead time de Actividades
., Tiempo de cada Cantidad de tiempo de
fabricacion
pedido cada pedido de los 2
primeros bimestres del afio
2019
Eficiencia de Actividades
L Tiempo Cantidad de tiempo de
fabricacion
dedicado realmente cada pedido de los 2
a la produccion primeros bimestres del afo
2019
Eficacia Pedidos Produccion

) Produccién diaria de los 2
realizados mensual

primeros bimestres del afio
2019
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2.3.Técnicas e instrumentos de recoleccion y analisis de datos

De acuerdo con nuestro problema de estudio e hipotesis, la siguiente etapa consiste en
recolectar los datos pertinentes sobre los atributos, conceptos o variables de las unidades de
andlisis. Sampieri (2010),

2.3.1. Técnicas

Observacion: Consistiré en el registro sistematico, valido y confiable de
comportamientos y situaciones observables a través de un conjunto de dimensiones e
indicadores (Valderrama, 2002).

2.3.2. Instrumentos

Ficha de observacién: Son instrumentos de la investigacion de campo. Se usan cuando el
investigador debe registrar datos que aportan otras fuentes como son personas, grupos sociales o
lugares donde se presenta la problematica. Estos instrumentos son muy importantes, evitar
olvidar datos, personas o situaciones, por ello el investigador debe tener siempre a la mano sus
fichas para completar el registro anecddtico que realiza cuando su investigacion requiere trabajar
directamente con ambientes o realidades. (Herrera, 2011).

Ficha de observacién: Formato de tiempo estandar

Ficha de observacién: Formato de medicion de lead time de fabricacién y eficiencia ciclo
de fabricacion

Ficha de observacién: Formato de medicion de variacion de movimientos

Ficha de observacién: Formato de medicion de eficacia

Cronometro: Para el desarrollo del siguiente proyecto de investigacion, se utilizara el

cronometro mecanico, con vuelta a cero.
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El tablero de Observaciones: El tablero de observaciones es sencillamente un tablero liso,
generalmente de madera contrachapada o de un material plastico, apropiado donde se fijan los

formularios para anotar las observaciones juntas.” (OIT, 1996, p.275)

Se procede a realizar un grafico de la informacion mencionada para poder entender mejor la

informacion brindada.
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Técnicas e instrumentos

“Estudio de métodos en el area de acabado para disminuir el lead time de

fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019”

Indicadores Unidad de Técnica Instrumento

analisis

Tiempo Zapatillas Observacion Ficha de observacion:
estandar Formato de tiempo

estandar

Variacion Operarios Observacion Ficha de observacion:
de Formato de medicion de
movimientos variacion de

movimientos

Lead time Actividades Observacion Ficha de observacion:
de fabricacion Formato de medicion de

lead time de fabricacion
y eficiencia ciclo de
fabricacion.

Eficiencia Actividades Observacion Ficha de observacion:
ciclo de Formato de medicion de
fabricacion lead time de fabricacién

y eficiencia ciclo de
fabricacion.

Eficacia Pedidos Observacion Ficha de observacion:

realizados Formato de medicion de

eficacia

Nota: Detalle de indicadores aplicados para recoleccion de datos.

Paredes Acosta Lourdes Isabel
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2.4.Prueba piloto - Confiabilidad

Para evaluar la confiabilidad de los instrumentos de medicion de la presente investigacion se

utilizé la técnica Test - retest obteniendo los siguientes resultados para cada aplicacion:

2.4.1. Confiabilidad tiempo estandar

Tabla 12.
Confiabilidad tiempo estandar
Correlacién entre: Pearson
Antes y Primera Aplicacion -0.432969
Primera Aplicacion y Segunda Aplicacion 0.64
Segunda Aplicacién y Tercera Aplicacién 0.84

Nota: Correlacién entre cada aplicacion que se realiz6 en la investigacion.

Interpretacion:
En la primera correlacién se identifica que la prueba de Pearson no brinda un resultado
negativo siendo muy lejano a 1 por lo tanto no tiene correlacion. Posteriormente en la tercera

prueba se identifica que nos brinda un valor cercano a 1 existiendo un alto grado de correlacion.

2.4.2. Confiabilidad variacion de movimientos

2.4.2.1 Limpieza de impurezas
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Tabla 13.
Confiabilidad variacion de movimientos - Limpieza de impurezas
Correlacion entre: Pearson
Antes y Primera Aplicacion 0.71
Primera Aplicacion y Segunda Aplicacién 0.71
Segunda Aplicacion y Tercera Aplicacion 0.70

Nota: Elaboracion propia

Interpretacion:
Se identifica que en las tres pruebas se ha mantenido la correlacion existiendo una correlacion
significativa.

2.4.2.2 Emplantillado y acordonado

Tabla 14.
Confiabilidad variacion de movimientos - Emplantillado y acordonado
Correlacién entre: Pearson
Antes y Primera Aplicacion 0.74
Primera Aplicacion y Segunda Aplicacion 0.75
Segunda Aplicacion y Tercera Aplicacion 0.82
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Nota: Elaboracion propia
Interpretacion:

Con respecto a las tres pruebas se identifica que ha ido ascendiendo, logrando que exista un

alto grado de correlacion.

2.4.2.3 Encajado
Tabla 15.
Confiabilidad variacion de movimientos - Encajado
Correlacion entre: Pearson
Antes y Primera Aplicacién 0.73
Primera Aplicacion y Segunda Aplicacion 0.80
Segunda Aplicacion y Tercera Aplicacion 0.77

Nota: Elaboracién propia

Interpretacion:

Se identifica que en las tres pruebas de confiabilidad se ha mantenido la correlacion

existiendo un alto grado de correlacion.
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2.4.3. Confiabilidad lead time de fabricacién

Tabla 16.
Confiabilidad lead time de fabricacion
Correlacion entre: Pearson
Antes y Primera Aplicacion 0.71
Primera Aplicacion y  Segunda Aplicaciéon 0.74
Segunda Aplicaciéon y  Tercera Aplicacién 0.70

Nota: Elaboracion propia
Interpretacion:

Se identifica que en las tres pruebas de confiabilidad se ha mantenido la correlacion

existiendo un alto grado de correlacion.

2.4.4. Confiabilidad eficiencia ciclo de fabricacién

Tabla 17.
Confiabilidad eficiencia ciclo de fabricacion
Correlacién entre: Pearson
Antes y Primera Aplicacion 0.80
Primera Aplicacién y Segunda Aplicacién 0.88
Segunda Aplicacion  y Tercera Aplicacion 0.84

Nota: Elaboracién propia

Interpretacion:

En las tres pruebas de confiabilidad se ha mantenido la correlacidn de Pearson existiendo un

alto grado de correlacion.
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2.4.5. Confiabilidad eficacia

Tabla 18 Confiabilidad eficacia

Tabla 18.
Confiabilidad eficacia
Pears
Correlacion entre:
on
Antes Primera Aplicacién 0.74
Primera Aplicacion Segunda Aplicacion 0.82
Segunda Aplicacion Tercera Aplicacion 0.83

Nota: Elaboracién propia

Interpretacion:
Con respecto a las tres pruebas se identifica que ha ido ascendiendo, logrando que exista un

alto grado de correlacion.

3. CAPITULO Ill. RESULTADOS

3.1. Diagnéstico de la Situacion actual
3.1.1. Tiempo Estandar

Para determinar el tamafio de muestra se realiz6 primero 5 tomas de tiempo
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Tabla 19.
Tiempo estandar inicial
" Sumatori Desviaci | “ocneren
N° Sub procesos Ciclos ade p'lr":)enr:;pd?o on v;rei:beilid
1 2 ) 4 5 tiempos estandar .
1 Limpieza de impurezas |  25.57 2492 | 2446 | 2348 | 2654 | 12497 | 2499 115 | 0.046
2 Emplantillado y acordonadq _ 40.36 4853 | 4974 | 4747 | 4753 | 23363 | 4673 106 | 0023
3 Encajado 21.02 22.62 21.36 23.43 20.84 109.28 21.86 1.12 0.051
SUMATORIA 86.96 96.07 95.56 94.38 94.90
Fuente: Elaboracion propia con informacién de la empresa.
Si trabajamos con un NC (nivel de confianza= de 95% debemos encontrar la
probabilidad:
. 1—-0,95
Probabilidad = 0,95 + (T) = 0,975
Grados de
libertad 0.25 0.1 0.05 0.025
1 1.0000 3.0777 6.3137 12.7062
2 0.8165 1.8856 2.9200 4.3027
3 0.7649 1.6377 2.3534 3.1824
4 0.7407 1.5332 2.1318 2.7765
5 0.7267 1.4759 2.0150 2.5706
D.E 1,12
T.P 21,86
2,776
t - student
5
e 0,05
t X5\
- ()
exXx
Paredes Acosta Lourdes Isabel
Pég. 57

Mufioz Chipana Manuel



“Estudio de métodos en el area de acabado para disminuir el lead time de

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019”

2
. f )
2,7765 * 1,12
0.05 * 21.86

N=Muestras a

realizar = 8.16 = 9.00
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El nimero de muestras a realizar son 9 pero se realizaran 10 tomas de tiempo para

tener una mayor precision.

Utilizando la tabla Westinghouse se realiz6 la evaluacién del factor valoracién

Tabla 20.
Tabla Westinghouse

I I

[ +015 || A1 || wobisimo | | 4043 | A1 | excesivo [oo.osH A ” ideales Hoo.oc‘l A | pertecta
sl Ul s ] o) ] ] i ]+ | e
oo o0 [ [ I [T o [ = [P o
| so0s || 82 |[ exseme || s008 | 82 || emoteme [ 000 || 0 |[ et || 000 | 0 || wese
e e e [
Lroos ][ c2 |[_oume |[w002) @ || owene [007|[ ¢ |[ wes ][ 00| ¢ || s
e [ [N e [

il o s

Loso || 2 || meowe | 000 | @2 | e O ——————
o

Nota: Adaptado por Kanawaty 1996

Fuente:

Utilizando la tabla OIT se realiz6 la evaluacion del factor valoracion.
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I SUPLEMENTOS POR DESCANSO EN PORCENTAJES DE LOS TIEMPOS NORMALES

1 SUPLEMENTOS CONSTANTES E. Eomeemtr scicur Nenss
Hombres Mujeres Hombres Mujeres
Suplemento por necesidades personales 5 7 Trabajos de cierta precision 0 0
Suplemento base por fFatiga 4 4 Trabajos de precision o fatigosos 2 2
Trabajos de gran precision o muy fFatigo 5 5
SUPLEMENTOS YARIABLES Hombres Mujeres
A Symerment'c oy raliaiar Ge e 2 4 F. Awdo
B SUermen'c o frOSIuE Sncimey Continuo 0 0
Ligeramente incomaoda o 1 Intermitente y fuerte 2 2
Incémoda (inclinado) 2 3 :ntermitente y muy fuerte(estridente y 5
uerte)
Muy incdmoda [echado, estirado) 7 7

& Fensici memts
£ liso de s foverre o de /s ﬁrﬁr_qv}.fmt_rmﬂ'ar
[lewantar, tirar o empujar) Proceso bastante complejo 1 1

Peso levantado en Kilos Proceso complejo o atencion dividida

entre muchos objetos 4 4
25 a 1 Muy complejo 8 8
5 1 2
75 2 3 M AMonotans
10 3 4
125 4 3 Trabajo algo mondtono 1] 0
15 5 8 Trabajo bastante mondtono 1 1
175 7 10 Trabajo muy mondtono 4 4
20 9 13
225 1 16 £, Tedo
25 13 20 (méx)
30 17 17 Trabajo algo aburrido 0 0
355 22 22 Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2
X AVsis amainecicr
Ligeramante por debajo de la potencia caloul 0 0
Eastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5 5
Figura 6. Suplementos por descanso en porcentajes de los tiempos normales
Fuente: Adaptado por Kanawaty 1996
Tabla 19 Suplementos actuales
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Tabla 21.

Suplementos actuales

SUPLEMENTOS ACTUALES

MUJERES

S. CONSTANTE

=
=

S. TRAB. DEPIE

S. PORPOSTURA

S. POR FUERZA

S MALA ILUMINA.

S. CONCETRACION

S. RUIDO

S. TENSION

S. MONOTONIA

S.TEDIO

ORIk |k [NINIO WIS

TOTAL

N
1

“Estudio de métodos en el area de acabado para disminuir el lead time de

fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019”

Nota: Elaboracion propia con informacion de la empresa.

la implementacion de la mejora.

Tabla 22.

Se presentan en el grafico los valores del tiempo estdndar de cada subproceso, previo a

Tiempo estandar situacién actual

Tiempo Estandar

Segundos

Limpieza de impurezas

Emplantillado y Acordonado

Encajado

Total

28.71
52.68
26.02
107.411

Nota: Elaboracidn propia con informacion de la empresa.
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Tiempo estandar (seg)

52.68

28.71
26.02

Limpieza de impurezas Emplantillado y acordonado Encajado

Figura 7. Tiempo estandar situacion actual

Fuente: Elaboracion propia con informacion de la empresa.

Tabla 23.
Produccion de zapatillas - Antes de la implementacion
RESUMEN CANTIDAD _ |UNIDAD
TIEMPO ESTANDAR ( seg) 107.41 |segundos
TIEMPO ESTANDAR ( min) 1.79|minutos
JORNADA 600 | minutos
PRODUCCION PAR DE ZAPATILLAS 335.162 |unid/dia
CANTIDAD DE LINEAS DE ACABADO 670.324|par /dia
PRODUCCION PAR DE ZAPATILLAS MENSUALES 13406.482 | par /mes

Nota: Elaboracién propia con informacion de la empresa.
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La variacion de movimientos se realiz6 para las 12 personas que laboran en la subarea
de acabado.
Se presentan en el grafico los valores de la variacion de movimientos respecto a lo de

cada subproceso, previo a la implementacion de la mejora.

Tabla 24.

Variacion de movimientos - Situacion actual
Variacion de Movimientos %
Limpieza de impurezas 18
Emplantillado y Acordonado 13
Encajado 11

Nota: Elaboracion propia con informacion de la empresa.

Variacion de Movimientos (%)

18%

13%
11%

M Limpieza de impurezas M Emplantillado y acordonado  ® Encajado

Figura 8. Variacion de movimientos - Situacion actual

Fuente: Elaboracion propia con informacion de la empresa.
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Se presentan en el grafico el valor promedio del Lead Time de fabricacion, previo a la

implementacion de la mejora.

Tabla 25.

Lead time de fabricacién - Situacion actual
Lead Time de fabricacion Segundos
Area de Acabado 19259

Nota: Elaboracién propia con informacion de la empresa.

Lead time de fabricacion= Tiempo de proceso + tiempo set-up+ tiempo de
inspeccion+ tiempo de transporte interno+ tiempo de espera y almacenaje

25000

19259

10000

Promedio

Figura 9. Lead time de fabricacion - Situacion actual

Fuente: Elaboracion propia con informacion de la empresa.

3.1.4. Eficiencia de Fabricacion
Se presentan en el grafico el valor de la Eficiencia de Fabricacion, previo a la

implementacién de la mejora.
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N

fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019”

Eficiencia del ciclo de fabricacion %

Area de Acabado 69

Nota: Elaboracién propia con informacion de la empresa.

Eficiencia ciclo de fabricacion= Tiempo de proceso/Lead time de fabricacion

69%

Promedio

Figura 10. Eficiencia de fabricacion - Situacién actual

Fuente: Elaboracion propia con informacién de la empresa.

3.1.5. Eficacia

Se presentan en el grafico el valor de la Eficacia, previo a la implementacion de la

mejora.
Tabla 27.
Eficacia - Situacién actual
Eficacia %
Area de Acabado 76.89

Nota: Elaboracion propia con informacion de la empresa.
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Eficacia
. 76.89%

10.00%

0.00%

1

Figura 11. Eficacia - Situacion actual

Fuente: Elaboracion propia con informacién de la empresa.

3.1.6. Productividad

Se presentan en el grafico el valor de la Productividad, previo a la implementacion de

la mejora.
Tabla 28.
Productividad - Situacion actual
Productividad Zapatillas/Hora-hombre
Area de 86
Acabado

Nota: Elaboracién propia con informacion de la empresa.

3.2.  Nuevo método de trabajo

Se procedi6 al disefio y colocacion de etiquetas con la talla de cada producto, teniendo

en cuenta un formato visible y entendible para el colaborador.
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Figura 12. Colocacion de etiquetas

Fuente: Elaboracion propia con informacion de la empresa.

Se seleccion0 la mejor area, tanto visual como accesible, para la instalacion de los histéricos

de desempefia del area de acabado.

* Pizarra que no es utilizada * Lugar de instalacion » Formatos a implementar

Figura 13. Instalacion de pizarra

Fuente: Elaboracion propia con informacién de la empresa.
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Se calculd los minutos ahorrados luego de la eliminacidn del proceso de apareado.

Graéfico 12 Calculo de minutos ahorrados
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Emplantillado y Acordonado

s /7 —
Tiempo de Proceso Ideal: 5.346 seg 60 seg. Desperdiciados en
PAREAR 10 pares de zapatillas.
Tiempo de Proceso Observado: 65.346 seg

+ 160 min. Ahorrados al dia con la eliminacién del proceso de pareado

Figura 14. Célculo de minutos ahorrados

Fuente: Elaboracion propia con informacion de la empresa.

3.3. Indicadores de Control implementados

3.3.1. Tiempo Estandar

Los valores del tiempo estandar fueron disminuyendo gradualmente, conforme el
personal se adaptaba al nuevo modo de trabajo. Puede observarse en la imagen lo valores
de Tiempos Estandares para cada una de las 3 aplicaciones realizadas en las subareas

correspondientes.
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Tabla 26 Aplicacion indicadores de control: Tiempo estandar

Tabla 29.
Aplicacion indicadores de control: Tiempo estandar
Tiempo Segundos
Estandar
Situacion Primera Segunda Tercera
anterior Aplicacion  Aplicacion  Aplicacion
Limpieza de 28.71 25.37 25.11 24.13
Impurezas
Emplantillad 52.68 40.59 36.14 34.25
0 y Acordonado
Encajado 26.02 23.21 23.55 23.08

Nota: Elaboracion propia con informacién de la empresa

Tiempo esténdar (seg)

52.68

40.59
ECEV R
. 2871
B3 1 413 i 2321 2355 2308

Limpieza de impurezas Emplantillado y acordonado Encajado

Figura 15. Aplicacion indicadores de control: Tiempo estandar

Fuente: Elaboracion propia con informacién de la empresa.
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Los valores de la variacion de movimientos fueron disminuyendo gradualmente,
conforme el personal se adaptaba al nuevo modo de trabajo. Puede observarse en la imagen lo
valores de la Variacion de Movimientos para cada una de las 3 aplicaciones realizadas en las

subareas correspondientes. Valores proximos a 0% son los mas aceptables.

Tabla 30.
Aplicacion indicadores de control: Variacion de movimientos
Variacion de %
Movimientos
Situacion Primera Segunda Tercera
anterior Aplicacion  Aplicacion  Aplicacion
Limpieza de 18 14 10 4
Impurezas
Emplantillad 13 10 5 2
0y Acordonado
Encajado 11 8 4 2

Nota: Elaboracion propia con informacién de la empresa

Variacion de movimientos

18%
' 14%
: 13%
11%
) 10% 10%
- 8%
4% 5% 4%
. “ .

Limpieza de impurezas ~ Emplantillado y acordonado Encajado

Figura 16. Aplicacion indicadores de control: Variacion de movimientos

Fuente: Elaboracion propia con informacion de la empresa

Paredes Acosta Lourdes Isabel
Péag. 70
Mufioz Chipana Manuel



“Estudio de métodos en el area de acabado para disminuir el lead time de

UNIVERSIDAD

A
PQP
4 PRIVADA DEL NORTE

3.3.3. Lead time de fabricacion

fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019”

En la imagen se puede apreciar la disminucién progresiva del Lead Time de fabricacion,
segun cada aplicacion realizada.

Tabla 31.
Aplicacion indicadores de control: Lead time de fabricacion

Lead Time Segundos

de fabricacion

Situacion Primera Segunda Tercera
anterior Aplicacion  Aplicacion  Aplicacion
Area de 19259 15553 14202 13194

acabado

Nota: Elaboracion propia con informacién de la empresa

Lead Time
25000

. 19259

15553 -
s 0 13194
m .

Promedio

Figura 17. Aplicacion indicadores de control: Lead time de fabricacion

Fuente: Elaboracion propia con informacién de la empresa
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En la imagen se observa como se incrementd la Eficiencia de Fabricacion correspondiente al

area de Acabado.

Tabla 32.
Aplicacion indicadores de control: Eficiencia de fabricacion
Eficiencia del %
ciclo de
fabricacion
Situaci Primera Segunda Tercera

on anterior Aplicacién  Aplicacion  Aplicacién
Area de 69 77 81.97 82.83
acabado

Nota: Elaboracion propia con informacién de la empresa

Eficiencia del Ciclo de Fabricacion

82.83%

81.97%

7%

69%

65%

Promedio

Figura 18. Aplicacion indicadores de control: Eficiencia de fabricacion

Fuente: Elaboracion propia con informacion de la empresa.
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3.3.5. Eficacia

En la imagen se observa como se incrementd la Eficacia de Fabricacion correspondiente

al area de Acabado.

Tabla 33.
Aplicacion indicadores de control: Eficacia
Eficacia %
Situaci Primera Segunda Tercera

on anterior Aplicacion  Aplicacion  Aplicacion
Area de 76.89 86.17 92.82 95.03

acabado

Nota: Elaboracion propia con informacion de la empresa.

Eficacia
92.82% 85.03%
86.17%

1P

Figura 19. Aplicacion indicadores de control: Eficacia

76.89%

Nota: Elaboracién propia con informacién de la empresa.

3.3.6. Productividad

En la imagen se observa como se increment6 la Productividad correspondiente al area de

Acabado.
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Tabla Aplicacién indicadores de control: Eficacia

Tabla 34.
Aplicacion indicadores de control: Eficacia
Productividad
Situacion Primera Segunda Tercera
anterior Aplicacion  Aplicacion ~ Aplicacion
Area de 86 94 98.8 97.3
acabado

Nota: Elaboracién propia con informacion de la empresa

3.4.  Evaluacion de los resultados con el nuevo método.
3.4.1. Tiempo Estandar

El tiempo Estandar disminuyo para el subproceso de Limpieza de Impurezas de 28.71
segundos a 24.13 segundos. Para el emplantillado y acordonado de 52.68 segundos a 34.25

segundos y para el encajado de 26.02 segundos a 23.08 segundos.

Tabla 35.
Tiempo estandar antes y después
Tiempo Segundos
Estandar
Antes Después
Limpieza de 28.71 24.13
Impurezas
Emplantillado y 52.68 34.25
Acordonado
Encajado 26.02 23.08

Nota: Elaboracién propia con informacion de la empresa
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Tiempo esténdar (seg)

52.68

3425

26.02
2413 23.08

Limpieza de impurezas Emplantillado y acordonado Encajado

Figura 20. Tiempo estandar antes y después

Fuente: Elaboracién propia con informacion de la empresa.

3.4.2. Variacion de movimientos
La Variacion de Movimientos disminuyo para el subproceso de Limpieza de Impurezas de

18% a 4%. Para el emplantillado y acordonado de 13% a 2% y para el encajado de 11% a 2%.

Tabla 36.
Variacion de movimientos antes y después
Variacion de %
movimientos
Antes Después
Limpieza de 18 4
Impurezas
Emplantillado y 13 2
Acordonado
Encajado 11 2

Nota: Elaboracion propia con informacién de la empresa
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Variacion de movimientos

18%

13%
11%

4%

Limpieza de impurezas ~ Emplantillado y acordonado Encajado

Figura 21. Variacién de movimientos antes y después

Fuente: Elaboracion propia con informacién de la empresa.

3.4.3. Lead time de fabricacion

El Lead Time de Fabricacién disminuyo de 19259 seg. a 13194 seg. calculado para un lote de

120 pares.
Tabla 37.
Lead time de fabricacidn antes y después
Lead Time segundos
Antes Después
Area de 19259 13194
acabado

Nota: Elaboracién propia con informacion de la empresa.
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Lead Time

19259

13194

10000

Promedio

Figura 22. Lead time de fabricacion antes y después

Fuente: Elaboracion propia con informacién de la empresa.

3.4.4. Eficiencia de Fabricacion
La Eficiencia de Fabricacién aumento de 69% a 82.83%

Tabla 38.
Eficiencia de fabricacion antes y después

Eficiencia del %
ciclo de
fabricacion
Antes Después
Area de 69 82.83

acabado

Nota: Elaboracién propia con informacion de la empresa.
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Eficiencia del Ciclo de Fabricacion

82.83%

69%

Promedio

Figura 23. Eficiencia de fabricacion antes y después

Fuente: Elaboracion propia con informacién de la empresa.

3.4.5. Eficacia

La Eficacia aumento de 76.89% a 95.03%

Tabla 39.
Eficacia antes y después
Eficacia %
Antes Después
Area de 76.89 95.03
acabado

Nota: Elaboracién propia con informacion de la empresa.
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Eficacia
95.03%

76.89%

1

Figura 24. Eficacia antes y después

Fuente: Elaboracion propia con informacion de la empresa

Interpretacion:
De acuerdo la Figura N° 24, se observa que la comparacién de eficacia antes y

después tiene una diferencia significativa, asi mismo se puede ver que la eficacia

después es mayor que la eficacia antes.
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XIV. Capitulo IV. Discusion y Conclusiones
4.1. Discusion

Debemos confiar en los resultados porque han sido obtenidos aplicando todas las técnicas
de recoleccion, procesamiento, reduccion de datos y herramientas de ingenieria recomendadas
por los expertos, sin embargo, cabe la posibilidad de un error metodoldgico, de forma o de
redaccion.

Hay que ser modestos y sinceros en reconocer que siempre hay limitaciones de tiempo,
recursos econémicos, de dominio metodoldgico y tecnoldgico, que no permiten lograr un 100%
de confiabilidad. En la presente investigacion la limitacion mas relevante fue la econdmica, ya
que con el presupuesto limitado disponible se debia implementar algunas mejoras.

Hay que admitir que debido a algunas de las limitaciones mencionadas no ha sido posible
abarcar todos los aspectos que corresponden al estudio de métodos, como lo son la ergonémica,
(explicar relacion con productividad) condiciones ambientales e implementacion de nueva
maquinaria.

La presente investigacion posee validez para ser aplicada en cualquier tipo de industria
manufacturera como lo son la industria textil, de productos quimicos, petroleo y plasticos, de alta
tecnologia: computadoras, electronica y transporte, de procesamiento de alimentos, metallrgica,
Madera, cuero y papel, entre otras que guarden similitud al proceso productivo descrito.

Tal como lo indica Criollo 2002, sostiene que “la ingenieria de métodos es la técnica que
se ocupa de incrementar la productividad del trabajo. Lo cual estd quedando evidenciado a través
de la mejora de los indicadores usados en la presente investigacion.

Tal como indica Dussan Y. (2017) en su tesis “Estudio de métodos y tiempos para
mejorar y/o fortalecer los procesos en el area de produccion de la empresa Confecciones
Gregory” analizo el sistema de produccion de una empresa para reconocer, clasificar y describir
los métodos y los tiempos de ejecucion de las operaciones requeridas en la confeccion de

pantalones industriales. El tiempo de produccion de 600 pantalones industriales que se
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encontraba en 32 horas paso a ser de 26 horas aproximadamente, lo cual produce un
mejoramiento en un 18,75%; la produccion que se realizaba en 4 dias, con estas sugerencias, el
proceso se pudo ejecutar en 3 dias. Del mismo modo se elaboré el diagnéstico de la situacion
actual de la empresa CORPORATION S.A.C. mediante un estudio de métodos en el area de
acabado, evidenciandose asi los puntos de mejora requeridos. En lo que refiere al tiempo
estandar, este se redujo de 107.41 seg. a 82.46 seg.

RIOS (2017), en su tesis “Ingenieria de métodos para incrementar la productividad de la
linea de produccion de shampoo en la empresa Cia. Industrial Altiplano S.A.C. Carabayllo —
2017.” Mediante técnicas como la observacion, el uso de instrumentos como formato tiempo
estandar, formato eficiencia, formato eficacia, formato de medicion de productividad e
indicadores como el tiempo estandar, variacion de movimientos, eficiencia, eficacia. Obteniendo
obtener que la productividad antes de la aplicacién de la ingenieria de métodos se obtuvo un
promedio de 32 cajas por dia y después de la aplicacion de la ingenieria de métodos se obtuvo un
promedio 38 cajas por dia, teniendo un incremento de 6 cajas por dia. En la presente
investigacion se implementaron indicadores de control para el nuevo estudio de métodos los
cuales son: Tiempo estandar, variacion de movimientos, lead time de fabricacion, eficiencia ciclo

de fabricacion y eficacia logrando disminuir el lead time de fabricacion en 6465 segundos.

Velasco, J. (2017) en su tesis “Aplicacion de la ingenieria de métodos en la mejora del
proceso de fabricacion de pallets de madera para incrementar la productividad de la empresa
Manufacturas y Procesos Integrados E.I.LR.L.” Obtuvo una reduccion de un costo unitario de 4.06
soles a 2.76 soles por pallet producido, reduciendo a 1.30 por pallet como costo unitario que
representa en términos porcentuales una reduccién del 32%. Logro esta reduccién con una
inversion de S/.7700 (siete mil setecientos con 00/100 soles). Se demostré la aplicacion de la
ingenieria de métodos en la investigacion para mejorar el proceso productivo de la empresa, de
esta manera se cumpli6 con los plazos previstos de entrega de pallets requeridos por el cliente.
Se corroboro que realizando un estudio de métodos se pudo disminuir el lead time de fabricacion

en 6465 segundos.
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El 100% de trabajaos revisados que hicieron uso del estudio de métodos obtuvieron una
mejora positiva en su ciclo productivos

La presente investigacion brinda un aporte metodoldgico en cuanto a la utilidad de los
instrumentos, ya que estos fueron adaptados al contexto de la empresa, siendo de gran utilidad
para futuras investigaciones que utilicen metodologias compatibles, de manera que se
posibilitaran analisis conjuntos y comparaciones entre periodos temporales concretos.

También se brinda un aporte académico, ya que con los resultados obtenidos se tuvo la
capacidad para identificar, formular y resolver problemas de ingenieria, utilizando un enfoque de
sistema que incluye a las personas, materiales, equipos, instalaciones, energia e informacion. Del
mismo modo se brinda la capacidad para aplicar conocimientos de matematicas, ciencia e
ingenieria al analisis de diversos problemas relacionados a las areas de la Ingenieria Industrial.
También permitié desarrollar la capacidad para aplicar distintas herramientas, técnicas de disefio
de sistemas productivos, componentes y procesos que satisfagan las necesidades deseadas dentro
de restricciones realistas (economicas, ambientales, sociales, politicas, €éticas, de sanidad,
seguridad, de manufactura) y su sostenibilidad.

Finalmente, el aporte empresarial va de la mano del impacto econémico que se deriva de
la implementacion de la nueva metodologia de trabajo donde El tiempo Estandar disminuyo para
el subproceso de Limpieza de Impurezas de 28.71 segundos a 24.13 segundos. Para el
emplantillado y acordonado de 52.68 segundos a 34.25 segundos y para el encajado de 26.02
segundos a 23.08 segundos. La Variacion de Movimientos disminuyo para el subproceso de
Limpieza de Impurezas de 18% a 4%. Para el emplantillado y acordonado de 13% a 2%y para el
encajado de 11% a 2%. El Lead Time de Fabricacion disminuyo de 19259 seg. a 13194 seg.
calculado para un lote de 120 pares. La Eficiencia de Fabricacion aumento de 69% a 82.83%,

finalmente La Eficacia aumento de 76.89% a 95.03%.
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4.2. Conclusiones
a) Se elaboro el diagnostico de la situacion actual mediante un estudio de métodos en el
area de acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. disminuyendo el lead time de

fabricacion en 6465 segundos equivalente a 101.085 minutos.

b) Se disefid un nuevo método de trabajo en el area de acabado que disminuyo el lead
time de fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C.; el método consistio en la

colocacion de etiquetas con las tallas de calzado eliminando asi el proceso de pareo.

c) Se implementd indicadores de control para el nuevo estudio de métodos en el area de
acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. disminuyendo el lead time de
fabricacion. Estos indicadores son: tiempo estandar, variacion de movimientos, lead

time de fabricacion, eficiencia del ciclo de fabricacion, eficacia.

d) Se evaluaron los resultados del nuevo método de trabajo mediante un estudio de
métodos en el area de acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. disminuyendo
el lead time de fabricacion. Esta evaluacion se realizé en 3 ocasiones correspondiente

cada una a su respectiva aplicacion.
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4.3. Recomendaciones

Se recomienda a la empresa capacitar constantemente a su personal del area de acabado
con la finalidad de cumplir sus objetivos.

Asimismo, es necesario que el supervisor del area se encuentre involucrado para que
continte con los lineamientos del nuevo método de trabajo.

Se recomienda realizar reuniones mensuales para analizar los indicadores los cuales seran
emitidos cada 30 dias por las areas involucradas, y poder tomar decisiones que mejoren el lead
time de fabricacion en la empresa.

La metodologia implantada debera de tener una supervision diaria, asimismo diariamente
se adjuntara los reportes emitidos por los responsables del area, por lo cual es necesario que el
supervisor del area se encuentre involucrado para que continte con los lineamientos del nuevo
método de trabajo.

En la empresa existen deficiencias referidas al tema de seguridad y salud en el trabajo, por

lo cual serviria como un buen tema de investigacion para un futuro investigador.
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4.5.Anexos

Paredes Acosta Lourdes Isabel
Péag. 86
Mufioz Chipana Manuel



Anexo N° 1 Propuesta de mejora

VS0 “SEIWUND SEIUE)SNS B
S0 5308184 S3pIN07
W H B a0 13 0pEZ120 3p BLAETRY - sejlieasey| sanda sis anteuosiad 2 U ‘saounh sonsu
? psaldlUe saU0IR ISy : SER0SEU 3P 05N [2 JEjusliadyy| pNJEs NS 3P 0DEPNY |5y @ Smu0pelEgEY
@ U2 's2/0pBI0qEaD 50| Uauay
W TYS 00 SapalR SEpINGT ‘SOPERIND| 50y U2 moUAU0D JeRI] | anb uokisodxs
u | 7 m oS0 3 OpEZE2 3p BUIENPL) 2oy tode| "Jojoake.d ‘sajojadey 3p sews} uanboj as apuop Bionpsy | ‘0sadndjap saand
’ esaldiL saU0oREsl : UL G 2D SELEYD 3D 0UsI] ‘egaldis g | sownsu e salopeleqely | 7
TSI BIed 0URSA03UL] | ap Lopis0dxa AnuLs]
wl e 1 i R —— 5804184 830IN07 FE— nuawedsd opeuopioay|  ojsedun
LRTTTE ] salLE SSU00RESY ZOUNY [anuBy 2P UDj2ipe 2p 082000 3P 052y f ope EEEM __sm.__w_?rgm%
— - 2posa00d| uebasfe ouan
S0 FAN Se[RIed S2pIn07 S0/2000 UPEIB LS 2p ns 12 Us ojuawebad| sosaaoid Jeuwyg
w | 7 an S0 3 OpEZE2 3p BUIENPL) - S—— 05220.d 2 U ojuawebiad Jefiaife A '
B BSalLR 53U EISY : 20 PERISEI3U B 30 UOKENEAT pu Bt
w1 o —— _mDUmN,mu.Mr,ﬂ_wMM_uDL SaDal84 53pIN0T s0/200z] “OPOJAL 0ARNU [ U2 ———
E + . . | | d
esalla Sau0BEE Z0UN}| [BnUBY| ‘S0UIapEND ‘dojdeT| soupoad OjUBIUEZI0j3) JEzERY JE—
VS0 K sm0ef 5 ap ezaid)
SaDal84 53pIN0T . “S3ISIA SBUOZ U3 ojUng ;
LA i BT I B I L seppedezep o
psaldlUe saU0IR ISy : L L T
JYSHT S3p3184 £3PIN0T| JOPEYESA! ‘BASAUPE BILIS “SE[E] U0D Ummut,mmt_wuc,m) e e a0 oy
. ! I ; odlwa esdwa uasiag
M | 50190 2 Bl _WDUMN,SU_:%:_UE Zouny anusyy|  ‘seou ‘seunuied ‘seisf) | ‘seqel s wed onjoy soj jeiogeg)  AI0WESUS 8P ERUN Bl JEJUBLNE
BsaldlUR S3UDIEEISY 3p U3es 3nb sepedaz K sezandy
Y5000 S3paleg s3p07 “Lgmeag ‘Pepife spopeseeied|  ap ezadun 2p '
W1 L /90 (2 Eysey | (3 OPEZIED Bp BLISNDY) S0 e 1 B0 0[BqeL) 2p BaJE | U3 T/ eJed 0pendape [USEW|  seqel sp opEjanby3| eae jap jeuosiad
BS2JdW S3U0EBISY| WM I 0redsa ‘oaysed ap seqer| A ouewe) ap seqel ap Jsuodsig ap [eJoge) ‘seypedez
Ty 00 “deqe ap ef1e2 & 4anpaY | 3p opealed Jod sopEnL
S3paleg £3pIN0 '
Wt L | || 500902 Blsey | 13 0eZed 3p Bujenpy Ungn_f.:mﬂ:m@ dods ‘Jojoafoud ‘ssjojadeg| OPOJRW NS US QIQWED |2 EJEZE:) e Sudua 3p LOEUL
B33.0US S3U0IIB[EISU| v 2nb eu0siad |8 BUBYD 3P 0pEIDI]|  OASNU 3P LOIDEZIGN
B ; i ¥l U3 [eunslad
, VS 00 ST _ s%%ﬁ EIEE] I -
u | 7 || 1| Soa0 @By | 13 OEZIED 3p BUETpY o e elopegelf ‘soizady |3p UoiaezuRpURss B eied| (B0 UORERIROE]
) BsaldlUR S3UDIEEISY VT R 'sajunde eJed sowapeny|  [ENSIA [BUSEL 2p LORBIRdR)
, Th{BE|OM( 6|8 L|9|G[P|E|T|F] VHIH Hyam SITBVSNOASH SOSHNI SIOVAINLIY SYLIN SOLIS0d04d SOAIL3ra0 N
d ;
sey
wny) Gh07 okepy . ) , ) , ¢Jeba canb , )
Y, [BjoL oleqei] 2p ueg 3p (02000 A uaInGag ;opueny? ¢apuog? cuambuon? | 12oey foaof anb uo)? ¢ a0y fon o) owo)? osainb apuop msey? | e £ anb Jog? ¢l20e o12inb anp?
“J''5 09073 OPEZIED 3P ELJSNDU| BS3.CIL3 B U3 UOIDEILIOE) 3P &) pea] ja BANULLSID anb ODEEIE 3P B3R |2 LS SOPTJALL 3D QIDMSE Un Jauadaly “TYHINID OAILIM0

NOIDYDIuEY4 30 JWLL dv31 713 AINNIWSIC Ydvd 0QYEYIY 30 Y34y T3 N3 SOTO0LIN 30 0INLS3 - OrvaydL 30 Nv'ld



Propuesta N° 1: Eliminacion de tiempos muertos por pareado de zapatillas.
Plan de capacitacion al personal del area de acabado

Anexo N° 2 Plan de capacitacion al personal del area de acabado

1.- Objetivo
Proveer de una metodologia y un conjunto de herramientas que permitan disefiar, desarrollar y
evaluar un programa de entrenamiento y aprendizaje eficiente, consistente, con costos efectivos,
orientados a fortalecer el crecimiento del negocio.
2.- Alcance

El &mbito de aplicacidn de este procedimiento es para todos los colaboradores de la Empresa.

3.- Responsabilidades
Gerente: garantiza que se disponga de las herramientas necesarias para la ejecucién de las
capacitaciones, asi como velar por el continuo cumplimiento y actualizacion de los programas de
capacitacion de personal de forma periddica.

Jefe de Produccion: coordina con los supervisores de todas las areas la programacion,

ejecuciéon y cumplimiento de la nueva metodologia, asi como la eleccion de las fechas idéneas
para el dictado de capacitaciones.

Supervisor: encargado de garantizar la asistencia de los colaboradores a las capacitaciones
programadas, asi como realizar el seguimiento al cumplimiento de las metodologias aprendidas.
Informar al Jefe de Produccion de los inconvenientes que se puedan presentar.

Colaborador: debe garantizar su asistencia y puntualidad a los espacios de desarrollo y
aprendizaje agendados. En casos excepcionales de no poder asistir debe cancelar su participacion

con minimo 48 horas previas, comunicando el imprevisto.

4 .- Procedimiento

Se realiza una reunion con la gerencia donde se presenta la situacion actual (baja produccion
diaria), planteandose como alternativa de solucion el cambio de ciertos métodos de trabajo, todo
esto bajo la direccion del jefe de produccion.



UNIVERSIDAD

Y
} hig “Estudio de métodos en el area de acabado para disminuir el lead time de
4 PRIVADA DEL NORTE

fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019”

Al obtener la aceptacidn se procedié a realizar un cronograma de trabajo que permita llevar un

control del cumplimiento de las actividades realizadas para el cambio del método de trabajo.

Anexo N° 3 Cronograma de actividades

Project Start: lunes, 6 de Mayo de 2019
Today: lunes, 8 de Julio de 2019
@CORPORAT|ON SAC. Botén de desplazamiento de semanas| 1 A May 6, 2019 May 13, 2019 May 20, 2019 May 27, 2019 Jun3,2019 Jun 10, 2019 Jun17,2019
v 678 9101112131415161718192021222324252627282930311 2 3 4 5 6 7 8 910111213 14151617 18192021 22 23
TAREA [ AVANCE INICIO FIN Umfm|jfv|s|dft{mm|jf{v]s|dft{m|m|jf{v]s|dft{m|m|jf[v|s|dft{m|m|jf[v|s|dft|{m|m|[ifv]|s|dft|{m|m|j[v]s]|d
Elaborar el diagndstico de la situacion actual mediante un estudio L. Paredes /M.
demétodos en el &rea de acabado. Mufioz Loo%  RCET I
Disefiar la propuesta de un nuevo método de trabajo en el dreade L. Paredes /M.
L) : SCELE] ; 00% 0705 1105
acabado que reduzca el lead time de fabricacion. Mufioz
Implementar indicadores de control para el nuevo estudio de L. Paredes /M.
2 . P ; 00% 1305 1405
métodos en el rea de acabado Mufioz
Evaluar los resultados del nuevo método de trabajo mediante un L. Paredes /M.
arios 1€ 9 . 00% 1505 20005
estudio de métodos Mufioz
Elabqrar el d|agn0§t|co de lasituacion actual mediante un estudio L. Pareiies/M. 100% 2005 21005
de métodos en el drea de acabado. Mufioz
Disefiar la propuesta de un nuvevo metodt? deltlrabajo enelareade L. Pareiies IM. 100% 2205 24005
acabado que reduzca el lead time de fabricacion Mufioz
L | ’ ‘ ]
Implementar |nr{|cadores de control para el nuevo estudio de L Pareijes M 100% 2705 28005
métodos en el &rea de acabado Mufioz
Evalu_ar los relsultados del nuevo método de trabajo mediante un [ Pareiies/ M. 00% 2905 03006
estudio de métodos Mufioz
El | di i la situacio | i i L.P: M.
aborar el diagndstico de la situacion actual mediante un estudio aredes / 100% 0406 04106
demétodos en el &rea de acabado. Mufioz
Disefiar | é j | & L.P: M.
isefiar la propuesta de un nuevo metodc_) de_t'rabajo en el dreade aredes / 100% 05006 07106
acabado que reduzca el lead time de fabricacion Mufioz
Implementar indicadores de control para el nuevo estudio de L. Paredes /M.
p ) P ; 100% 1006 1106
métodos en el drea de acabado Mufioz

Evalufar los relsultados del nuevo método de trabajo mediante un L. Pareiies/M. 0% 1206 0807
estudio de métodos Mufioz

El primer paso para la implementacion fue realizar una capacitacion al personal del area

de acabado para explicarles el nuevo método de trabajo que se realizara.

Los temas tocados en la capacitacion fueron:

1. Concientizacion
2. Explicacion del nuevo método de trabajo
3. Acompafiamiento en la linea
4. Seguimiento
5

Control

Paredes Acosta Lourdes Isabel
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Para la implementacion se asigno a dos operarios para que realicen lo siguiente:

e Elaboracion de fichas para las tallas

e Colocacion de micas nuevas en cada jaba
e Colocacion de una pizarra para los indicadores

Foto de modelo de senalética + Foto de jaba antes
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Anexo N° 4 Formato de asistencia de capacitacion

fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019”

RAMIATO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION
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Anexo N° 5 Herramienta de ayuda visual que se implementé en la zona de acabado -

Limpieza de impurezas

aﬂcu---. ---.4:‘.7 | ! . < i ﬂ&m_P ! »
e
Tema: Limpieza de impurezac o= r
ot 70712015
1 ' '
Lsns g Incuctria de calzado Bl Lobo S.AC. | Echapn Mbpa NIA
[Fonal Lines: | Acabaco Clatnieia jon Mane! Mufoz / Lowurdec Paredec
[laswaces ot o Julio Sotsio
[ X conccimisces Basco
g § e |z e Colaboradores
; [ enao 3 procieea = ' { hcar e i Uil Bire del smpcrastis oo bea
® /) s | x |[Cpeencisa Tmasa [y ——)
a0 36 Megoos
| Tracaterencia ow -
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Anexo N° 6 Herramienta de ayuda visual que se implementé en la zona de acabado -

Emplantillado y acordonado

e e e e = e - B A S 2

SEL LOBO « . Leccion de Un Punto |
e
Tema: Emplantiilado y Acorconado = 70712019
Arwa Parex induciria de oalzaco El Lobo S.AC. Tasce Measre N/A
T Lines Aocabaco Chsoreda por Manel Mufioz | Lourdes Paredec
| =T e Julio Sotelo
Deghdo Colaboradores

Cmade Detomcorde a P I :
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Anexo N° 7 Herramienta de ayuda visual que se implementé en la zona de acabado -

UNIVERSIDAD it p ~ 2
PRIVADA DEL NORTE fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019

Encajado
| SR tone . Leccién de Un Punto |
e
- £ .
R Senm TNTIZ0N8
f——— inchastta de calzads € Lobe SAC [ NA

T Narsl Nufos ' Lowrzee Parscsa
S Julic So4sio
Tage e CM“
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Anexo N° 8 Charla: Importancia de la proteccion respiratoria.

HH!()I)HA(HARIA

Ahora, conversemos sobre
Q » ¢ Por qué no son comectas las folos con la X en rojo?

¢ Por qué Proteccidn Respiratoria? «

Un respirador es un equipo vital en ambientes enrarecidos y en areas donde los niveles og

agentes contaminantes son akos. Un respirador leé ayuda 8 profegerse de los nesgos que le
pueden causar daios, enfermedades e incluso la muerte. Estos se pueden manifestar como

b IMIBcoN 08 18 NN, Qarganta y pUamones

pulmones

Importancia de su uso

Los Equipos de Profecoidn Respirsions syuden & proteger contra los contaminantes
ambientales reduciendo la concentracion de ésfos, en la 2008 de inhalacion. 8 niveles por
debajo de los limtes de exposicién ocupacionales, como lipos de profectores respiratonios
tenemos

+ Respiradores desechables (mascarilas para ¢f polvo) ofrecen protecodn contra pelvos y paniculas imtantes

+ Respiradores de media cara, fienen cartuchos agrobados para ser uilizados contra pestiodas. vapores
orginicos, dercsoles, gases soidos, amoniaco y combinaciones de estos elementos

-Rmummpmwmum,mummmmnmmu [ Prtancy 2 Late e ate comrrnads s protecon otgraona ]
manion o en of pacho o ks espalda +
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Anexo N° 9 Charla: EIl rombo de la seguridad

TITULO DE LA CHA

el
wblecido

NIEPA codigo  que
e la

Nacional de Protecciaon contra el Fuego (ngles: National

Fire Protection As utihizado para comunicar

los rie los

mantener

704
fueyo o o
wiarron)

materiales peligrosos. Es importants

el

sppos de

para udlar uso segurao de productos

i

En cada | de los rombos | | WPAMANLION  RACTVOAD Ty EPORCO
hay que colocar un valor del 0}-"""" &) e cam 0""‘ 8w
0 & 4 que se indica en la o w0 yiAn
sequndad - <3 v soum - W i
gsmdd umUd: m:n. 0:,:‘ i ::: 5 teo
funcidn del nivel de nago 0 e @ W 0 ~e oo
amatieas fop| (@i UM O Buuw &
especifico 0 reactividad del :
producto : @-u-l 0 vmme o PN Con . oumanTt
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Anexo N° 10 Charla: La prisa en el trabajo

TITULO DE LA CHARLA.
EXCUSAS PARA TRABAJAR CON PRISA:

W2\ LA PRISA EN EL TRABAJO b No utiizamos nuestros equipos de proteccion

‘I@‘ personal de seguridad porque el trabajo Bevaria

serd rapido.

*  No ubitzamos 108 procedinmientos adecuados de trabag
de allo nesgo porque fue serd 1 arreglario pot
Nosolros mismos

) +  Subir las ascalaras con objetos pesados y ello no

nuestros 0jos, brazos, permie ¢l uso de los pasamanos

piernas y vidas?
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Anexo N° 11 Matriz de consistencia

“Estudio de métodos en el area de acabado para disminuir el lead time de

fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019”

ANEXO: MATRIZ DE CONSISTENCIA

AUTOR: Munoz Chipana, Manuel & Paredes Acosta Lourdes Isabel

TITULO: Estudio de métodos en el area de acabado para disminuir el lead time de fabricacion en la empresa
Industria de calzado El Lobo SAC, Puente Piedra 2019,

la situacion actual de
métodos en el drea de
acabado de la empresa
Industria de Calzados El Lobo
2.4, Puente Piedra, afio
2013 para disminuir el lead
time de Fabricacion?

2. iCama se dizefiara el
nuevo métoda de trabajo en
el 2rea de acabadao que
disminuya el lead time de
fabricacidn en la empresa
Industria de Calzadas El Loba
5.A.C. Puente Piedra, aho
20157

3 .;0e qué manera ze aplicara
indizadores de control para el
nueys estudio de metodos
enel dreade acabado dela
empresalndustria de
Calzados El Lobo 5.4.C.
Puente Piedra, afio 2019 para
digmiruir el lead time de
fabricacion?

4 ;Comao se evaluara los
resultadas del estudio de
métodos mejorado en el area
de acabado de la empresa
Industria de Calzados El Lobo
S.A.C. Puente Piedra, afo
2013 para disminuir el lead
time de Fabricacian?

situacion actual mediante un
estudio de métodas enel Area
de acabado de la empresa
Industria de Calzadas El Lobo
2.4.C. Puente Piedra, afio 2013
para disminuir el lead time de
fabricacion

2. Dizefiar la propuesta deun
nuevo métada de trabajo en el
area de acabado que disminuya
&l lead time de Fabricacion enla
empresa Industria de Calzados
ElLobo 5.0.C. Puente Fiedra,
afio 2019,

3. Implementar indicadaores de
control para el nuevo estudio
demétodas enel freade
acabadao de la empresa
Industria de Calzados ElLobo
5.8.C. Puente Piedra, afio 2019
para disminuir &l lead time de
fabricacion

4. Evaluar los resultados del
nuewo metado de trabajo
mediante un estudia de
métodos en el dreade
acabado de la empresa
Industria de Calzadas El Lobo
SAC. Puente Piedra, afo 2019
para disminuir el lead time de
fabricacidn

métodos en el area de
acabado de la empresa
Induztria de Calzados El Lobo
S.A4.C. Puente Piedra, ano
2019 disminuye el lead time de
fabricacidn,

2. Eldizefio de la propuesta
de un nuewo métoda de

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES METODOLOGIA
¥. 1. Enfoque de Investigacion

1. Problema General:  [1. Objetivo General: 1. Hipotesis General: |Independiente | Cuantitativa
JEncuintolapropuestade | Froponer un estudio de Elestudio de métodos (V1] en | Estudia de 2_Tipo de Investigacion
un estudio de metados(¥l) en | métadas{vl) en el dreade el area de acabado dizminuye |metodos Aplicadao
el area de acabado disminuye | acabado que dizminuya el lead | positiva y significativamente 3. Método:
el lead time de Fabricacion time de Fabricacidn [VOlenla | en ellead time de Fabricacidn Experimental
[VD] enla empresa Industria | empresalndustria de Calzado | [VDO) enla empresa Industria
de Calzado ElLaba S.4.C., ElLabo 5.8.5, Fuente Piedra, |de Calzado El Laba S.8.C., 4. Disefio de la Investigacion:
Puente Piedra-Perd, afio afio 2013, Puente Fiedra, afio 2013, Experimental,cuasi experimental
2. Problemas ¥. 5. Marco Muestral:
Especificos: 2. Objetivos Especificos|2. Hipotesis Especificad Dependiente: | Actividades realizadas en el drea de
1. iCuil ez el diagndstico de |1, Elaborar el diagnéstica de 3 |1 El diagnosita del estudio de |Lead time de ensamble | acabada de la empresa

Fabricacian,

trabajo en el drea de acabado
disminuye el lead time de
fabricacidn en la empresa

¥.
Intervinientes:

Induztria de Calzados El Lobo
S.8.C. Puente Piedra, afio
2013,

3. La zplicacion de
indicadores de cantrol para el
nuewo estudio de métodos
en el dreade acabado dela
empresa Industria de
Calzados ElLoba 5.4.C.
Puente Piedra, ano 2019
dizminuye valiozamente el
lead time de Fabricacidn,

4. Laevaluacion de los
resultadas del estudio de
méetodos mejorado en el irea
de acabado de laempresa
Induztria de Calzados El Lobo
S.A.C. Puente Piedra, afo
2019 disminuye el lead time de
fabricacidn

Seno, Edad,
mativacian,
creencia, salario,
hararic de
trabajo,
distribucidn de
funcianes.

Induztria de Calzado ElLobo 5.8.C.

6. Unidad de Anilisis:
Zapatillaz, operarics, Pedidos

7. Poblacion: Poduccion mensual,
personal del area de acabado, iempa
de cada pedido

£. Muestra:

Produceian de oz 2 primeros
bimestrez del afiio 2019, personal del
ireade acabado, tiempa de cada
pedida de los 2 primeros bimestres,

9. Técnica:

Observacion, tesis, revistas, paper,
libros, ete.

10. Instrumento:

*Ficha de obzervacian tiempa estandar
"Ficha de obzervacian variacion de
movimientos

*Ficha de obzervacian lead time de
fabricacidn y eficiencia ciclo de
Fabricacidn,

*Ficha de observacion eficacia
"Registras propios de la empresa
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Anexo 12: Analisis costo beneficio
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COSTOS PROYECTADOS A 5 ANOS

“Estudio de métodos en el area de acabado para disminuir el lead time de

fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019”

MATERIALES DE CONSUMO 0 1 2 3 4 5
Papel Bond A4de 80 g S/ 32.00
Tablero de metal S/ 6.00
Cronémetro S/ 12.00
Calculadora cientifica S/ 30.00
Lapiceros S/ 6.00
Lapiz s/ 2.00
Borrador S/ 1.00
Resaltador S/ 4.00
Engrapador S/ 8.00
Grapas S/ 2.40
Cuadernos S/ 8.00
Cartdn corrugado S/ 15.80
Cartdn prensado S/ 216.00
Gancho para sujetar S/ 5.50
SERVICIOS 0 1 2 3 4 5
Viéticos S/ 900.00
Impresidn S/ 160.00
Internet S/ 75.00
TOTAL [s/ 1,483.70[s/ - T/ - Ty - Ty - Ts/ -
AHORROS PROYECTADOS A 5 ANOS
DETALLE 0 1 2 3 4 5
Ahorro en costo demano deobra | S/ - S/ 23,767.65 | S/ 23,767.65 | S/ 23,767.65 | S/ 23,767.65 | S/ 23,767.65
0 1 2 3 4 5
INVERSION INICIAL S/ 1,483.70
FLUJO DE CAJA NETO -S/ 1,483.70 | S/ 22,283.95 | S/ 23,767.65 | S/ 23,767.65 | S/ 23,767.65 | S/ 23,767.65
| VAN | 109090
| TIR | 1508%
[ INDICEcOsTO/BENEFICIO | 79.10

Se determina que la inversion es rentable al ser el VAN y TIR positivos.
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Anexo N° 14: Formato variacion de movimientos — Limpieza de impurezas

Direccion Legal: Cal. los Cedros Mza. e Lote. 20-A
( Urbanizacion: Shangrila (Cruce entre las Calles Pinos y Cedros)
G CORPORATION sa.c. Distrito / Ciudad: Puente Piedra
Departamento: Lima, Pert
Formato de Variacion de
Empresa: |Industria de Calzado El Lobo S.A.C. Fecha:
Area: Produccion Hora:
Proceso: Encajado Observaciones:
Supervisor de Turno: Josue Asencio
Responsable de la medicion: Lourdes Paredes
Movimientos Movimientos .,
Fecha Muestreo ) ) Variacion
realizados Mejorados
Muestreo 001
Muestreo 002
Muestreo 003
Muestreo 004
Muestreo 005
Muestreo 006
Muestreo 007
Muestreo 008
Muestreo 009
Muestreo 010
Muestreo 011
Muestreo 012
Promedio
Firma del Supervisor de Turno Firma del Observador
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Anexo N° 15: Formato variacion de movimientos — Emplantillado y acordonado

Direccion Legal: Cal. los Cedros Mza. e Lote. 20-A
Urbanizacion: Shangrila (Cruce entre las Calles Pinos y Cedros)
(G :CORPORAHON S.A.C. Distrito / Ciudad: Puente Piedra

Departamento: Lima, Peru

Formato de Variacion de
Movimientos

Empresa: |[Industria de Calzado El Lobo S.A.C. Fecha:
Area: Produccién Hora:
Proceso: Observaciones:
Supervisor de Turno: Josue Asencio
Responsable de la medicién: Lourdes Paredes
Fecha Muestreo MOV|m|entos Mow.m|entos Variacion
realizados Mejorados

Muestreo 001

Muestreo 002

Muestreo 003

Muestreo 004

Muestreo 005

Muestreo 006

Muestreo 007

Muestreo 008

Muestreo 009

Muestreo 010

Muestreo 011
Muestreo 012

Promedio

Firma del Supervisor de Turno Firma del Observador
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Anexo N° 16: Formato variacion de movimientos — Encajado

Direccion Legal: Cal. los Cedros Mza. e Lote. 20-A
Urbanizacion: Shangrila (Cruce entre las Calles Pinos y Cedros)
(G :CORPORAHON S.A.C. Distrito / Ciudad: Puente Piedra

Departamento: Lima, Peru

Formato de Variacion de
Movimientos

Empresa: |[Industria de Calzado El Lobo S.A.C. Fecha:
Area: Produccién Hora:
Proceso: Observaciones:
Supervisor de Turno: Josue Asencio
Responsable de la medicién: Lourdes Paredes
Fecha Muestreo MOV|m|entos Mow.m|entos Variacion
realizados Mejorados

Muestreo 001

Muestreo 002

Muestreo 003

Muestreo 004

Muestreo 005

Muestreo 006

Muestreo 007

Muestreo 008

Muestreo 009

Muestreo 010

Muestreo 011
Muestreo 012

Promedio

Firma del Supervisor de Turno Firma del Observador
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Anexo N° 17: Tiempo estandar antes
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Anexo N° 20: Variacion de movimientos: Encajado - Antes
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Anexo N° 22: Eficacia antes
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Anexo N° 23: Tiempo estandar - Primera aplicacion
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Anexo N° 27: Lead time de fabricacion y eficiencia ciclo de fabricacion - Primera aplicacion

Paredes Acosta Lourdes Isabel
Pag. 114
Mufioz Chipana Manuel



UNIVERSIDAD fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019”

A
} nr “Estudio de métodos en el area de acabado para disminuir el lead time de
4 PRIVADA DEL NORTE

Anexo N° 28: Eficacia - Primera aplicacion
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Anexo N° 29: Tiempo estandar - Segunda aplicacion
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Anexo N° 30: Variacion de movimientos: Limpieza de impurezas - Segunda aplicacion
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Anexo N° 32: Variacion de movimientos: Encajado - Segunda aplicacién
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Anexo N° 34: Eficacia - Segunda aplicacion
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Anexo N° 35: Tiempo estandar - Tercera aplicacion
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Anexo N° 36: Variacion de movimientos: Limpieza de impurezas - Tercera aplicacion
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Anexo N° 38: Variacion de movimientos: Encajado - Tercera aplicacién
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Anexo N° 40: Eficacia - Tercera aplicacion
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Anexo N° 41: Experto 1 - Tiempo estandar

INFORME DE JUICIO DE EXPERTO DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

I. DATOS GENERALES
1.1 Nombre y apellidos del experto:
weee. CRNOS Podro Saavedra LOPaZ ... ...t e

1.3 Titulo / grados: Licenciado ( ) Ingeniero ( ) Magister () Doctor ( ) Ph.D. ( )

1.4 Nombre del instrumento:
Indicador de Tiempo estandar

1.5 Autor del instrumento:
Lourdes Paredes Acosta & Manuel Mufioz Chipana

1.6 Especialidad:
Produccion

1.7 Titulo de la Tesis:
Estudio de métodos en el area de acabado para disminuir el lead time de
fabricacién en la empresa Industria de calzado El Lobo SAC, Puente
Piedra 2019

1.8 El instrumento de medicién pertenece a la variable:
Variable Dependiente Lead Time de fabricacion

Mediante la tabla de evaluacién de exéertos, usted tiene la facultad de evaluar cada
una de las preguntas marcando con " X" en las columnas de Sl o NO. Asimismo, le
solicitamos, segln sea el caso, la correccién de los items, indicando sus
observaciones y/o sugerencias, con la finalidad de mejorar la coherencia de las
preguntas sobre variable en estudio:
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Anexo N° 42: Firma Experto 1 - Tiempo estandar

.
ar
N UNIVERSIDAD
FRIVADA DEL NORTE

1. ASPECTOS DE LA VALIDACION.

tiene relacion con el titulo de la
investigacion?

Items Preguntas As'l"e::: Observaciones
1 ¢ El instrumento de medicién presenta el /
disefio adecuado?
2 . El instrumento de recoleccidén de datos

3 ¢En el instrumento de recoleccion de
datos se mencionan las variables de

investigacion?

facilitara el logro de los objetivos de la
investigacion?

5 ¢(Elinstrumento de recoleccion de datos
se relaciona con las variables de estudio?

6 ¢(La redaccién de las preguntas tiene un
sentido coherente?

7 ¢ Cada una de las preguntas del
instrumento de medicién se relaciona con
cada uno de los elementos de los

4 ¢El instrumento de recoleccién de datos /
4

/
4

indicadores? /
8 ¢ El disefio del instrumento de medicion /

facilitara el analisis y procesamiento de

datos? /

9 :Son entendibles las alternativas de
respuesta del instrumento de medicién?

10 ¢El instrumento de medicion sera
accesible a la poblacidn sujeto de
estudio?

preciso y sencillo de responder para, de
esta manera, obtener los datos
requeridos?

11 ¢El instrumento de medicion es claro, /

Total

Ill. SUGERENCIAS.

BTATIN 25X

Fecha: \CJ\C)S\\.Q)

Firma del experto:

Moy, CTarlos Fedvo Saavedrs lo,ge')
o s o Al G

....Dmc.«,m\a.nQ.\m«M;an...s@M.:.a.\p&mx mma..ﬂ.m-...axﬁxh.‘.%m@a..KQS........

Tremsaceacaen L L LL L L L LI L E T T PP
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Anexo N° 43: Experto 1 - Variacidén de movimientos

INFORME DE JUICIO DE EXPERTO DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

I. DATOS GENERALES
1.1 Nombre y apellidos del experto:

1.3 Titulo / grados: Licenciado ( ) Ingeniero ( ) Magister () Doctor ( ) Ph.D. ( )

1.4 Nombre del instrumento:
Indicador de Variacidon de movimientos
1.5 Autor del instrumento:
Lourdes Paredes Acosta & Manuel Mufioz Chipana

1.6 Especialidad:

1.7 Titulo de la Tesis:
Estudio de métodos en el area de acabado para disminuir el lead time de
fabricacion en la empresa Industria de calzado El Lobo SAC, Puente
Piedra 2019

1.8 El instrumento de medicién pertenece a la variable:
Variable Dependiente Lead Time de fabricacion

Mediante la tabla de evaluacién de expertos, usted tiene la facultad de evaluar cada
una de las preguntas marcando con "X en las columnas de Sl o NO. Asimismo, le
solicitamos, segun sea el caso, la correccién de los items, indicando sus
observaciones y/o sugerencias, con la finalidad de mejorar la coherencia de las
preguntas sobre variable en estudio:
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Anexo N° 44: Firma Experto 1 - Variacion de movimientos

A
-
N UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

II. ASPECTOS DE LA VALIDACION.

Items Preguntas Apre(:‘lg Observaciones

1 ¢ El instrumento de medicién presenta el
disefio adecuado?

2 ¢El instrumento de recolecciéon de datos
tiene relacion con el titulo de la
investigacién?

3 ¢2En el instrumento de recoleccion de
datos se mencionan las variables de
investigacién?

4 ¢El instrumento de recoleccién de datos

v facilitara el logro de los objetivos de la
investigacion?

5 ¢El instrumento de recoleccién de datos
se relaciona con las variables de estudio?

6 ¢La redaccion de las preguntas tiene un

sentido coherente?

F ¢ Cada una de las preguntas del
instrumento de medicién se relaciona con
cada uno de los elementos de los
indicadores?

8 LE| disefio del instrumento de medicién
facilitara el andlisis y procesamiento de
datos?

9 ¢ Son entendibles las alternativas de
respuesta del instrumento de medicién?
10 LEl instrumento de medicion sera
accesible a la poblacién sujeto de
estudio?

11 ¢El instrumento de medicién es claro,
preciso y sencillo de responder para, de
esta manera, obtener los datos
requeridos?

e wel m sl s lad & s (Al

Total

IIl. SUGERENCIAS.

ANADA 7S

G

Hag, Tarlps Saavedrg Loper
¢ TRE Y892 E
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Anexo N° 45: Experto 1 - Eficacia

INFORME DE JUICIO DE EXPERTO DEL INSTRUMENTO DE INVES TIGACION
|. DATOS GENERALES

1.1 Nomibew y apelliidos del sxperio
Carkon Pedm Samvecrs Lope:

1.2 Cargo o mstitluadn donde lebors ol expeno
Coordnasar de (8 carenm Ingeniera Industrisd on 4 Universdad Prvace oel Nore
1.0 Tito / grados: Lioenciedo ( ) Ingeniero { ) Magister () Dostor ( ) PR D ()

1.4 Nombre del instrumento
Indcador de Fhcece

1.5 Autor del Instrumenmo
Lowrdes Paredes Acosta & Manuel Mufoz Chpana

1.6 Especialiced

1.7 Taulo de s Tess
Estudio de métodos en el drea de acabado para disminuir ol kead time de
fabricacion en la empress Industria de calzado £l Lobo SAC, Pusnte
Pledra 2019

1 8 E nstrumeno de medicidn panenece a |a varable
Vanable Dependents Lead Time 08 fabncacion

Mediante a tabla de evaluacon de expercs, usted tene 3 CUtAc d6 evisum Cads
una de les preguntas marcando con X en las columnas de Sl o NO Asemismo, »
solcitamos, segun sea el caso, Ia comeccion de ios llems, ndicando sus
obsarvaciones ylo sugerencias. con ia tnalidad 08 Meorar @ coherencia de as
preguntas sobré vanable en estudio
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Anexo N° 46: Firma Experto 1 - Eficacia

.
N|a='.='x.....
Il ASPECTOS DE LA VALIDACION.
Aprecia
Itams Preguntas 8 TNO Observaciones
1| (B nstrumento e medicicn presenta el
7 1 LB netrumento de recoleccion de duos /
mm!mdmnh |
. t‘nu ‘;um‘n‘r /
] %mn:u.wﬁhi— T 4
L} e Meson
f-nudmymn
v
v
/]
J

m Cavk fedre Saavedrn la’r',

CLr yg922
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Anexo N° 47: Experto 2 - Tiempo Estandar

mlﬂmmmmm

L DATOS GENERALES
1.1 Nomire y apefidos del axperic
Ly Mgue Sates Hdaigo

ozcm.nmmuu-um
Mnmmm.mmum
1.3 Thulo / grados: Licenciade ( ) Ingeniero ( ) Magister () Docter { ) PRD | )

1.4 Nomtve del instrumento
Maicador de Tempo estandar

185 Autor ded instrumento
Lourdes Paredes Acosta & Manuel Mufoz Chpanra

1 6 Especishicag
Produocsdon

1.7 Tiulo de ia Tesis
MQMnd“ﬁ“mmduha
fabricacion en la empresa Industrie de catzado E1 Lobo SAC, Pusnte
Plodra 2019

1.8 El instrumento de medicon pertanece & is vanabie
womunrmum

mumumam.mmumomm
une de s preguntas marcando con X & a8 columnas de 81 o NO Asimsmo e
solictamos, segin see ef caso, 18 coTectitn de los ilems, ndicando sus
mmmmhwum-mn-
Pragunias sobve vanadle en estudio

fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019”
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Anexo N° 48: Firma Experto 2 - Tiempo estandar

l~i|:======5-n
Il ASPECTOS DE LA VALIDACION.

Itoms Proguntas Apresie Observaciones
T | CE naiumenio dw medictn presenis ol 7 |
T Ll mstrumento ce Tecoleccion de aaine |

a0 e relacana con /
e-aooa’um.u

| P S

SCcesile @l PORiscOn sumio de
WY e —edoon e can 1
precins y sncilo de reaponder pars, e | |
oﬁm.-,n.ch-vh.- { |
requendos?
,
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“Estudio de métodos en el area de acabado para disminuir el lead time de

Anexo N° 49: Experto 2 - Variacidén de movimientos

mﬂm“mmm

| DATOS GENERALES
1.1 Nombire y apelidos del sxpeto
Lian Migunl Sales Hicalgo

|3umomw~.¢m
m:mmMmhmmum
1.3 Tivulo / grados: Licenciade ( ) geniero | ) Magister () Dooter { ) PAD ()

1.4 Nombre del instrumento
Mdcador de Vanacion de movimentos

1.8 Autor ded netrumenio
mmnmmswmam

1 6 Espocwaidad
Produccion

1.7 Taulo de e Tess
lﬂu‘b“n‘h‘umu“ﬁ“m“&dhﬂ“.
Mmummaa—auwmm
Pledra 2019

1.8 El instrumento de medicon pertenace & la vanabie
vmomwrmmm

mumamam.wmhmamm
una de las preguntas marcando con X en las columnas de 51 o NO Asmiame. e
SOACIamMOs, Segun sea o caso. la coreccdn de I0s lems. Inacande sus
mmwmhmam-m.u
preguntas sobre varabie en estuso

fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019”
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Anexo N° 50: Firma Experto 2 - Variacion de movimientos
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Anexo N° 51: Experto 2 - Eficacia

INFORME DE JUNCIO DE EXPERTO DEL INSTRUMENTO DE INVES TIGACION

| DATOS GENERALES
11 Nombre y speliidos det axpeno
Lyt Mgued Satas Hdalgo

1.2 Cargo @ inattucion donde labors of experto
Docente & bempo compieto en 8 Universded Privacs del Nore
1.3 Tinulo / grudos Licenciada ( ) ngeniero [ ) Magister { ) Doctor ( | PAD ( )

1 4 Nombire del instrumenso
Indicador de Ffcac

1.5 Autor ded instrumento
Lowrdes Paredes Acosta & Manusl Mufaz Chipana

1.6 Enpocislided
Produccion

1.7 Tituio deo s Teals.
Estudio de métodos en of drea de acabado para desminuir of lead time de
fabricacion en la empresa Industria de catzado £l Lobo SAC, Pusnts
Plodra 2019

1.8 El mstrumento de medicion panenece & la varisbie
Vanable Dependente Lead Time de fabrcacion

Mediante ia tabla de avaluacion de expenos, usted tene & facultad 08 svalusr cada
una 0e |as preguntas marcando con X en las columnas de S1o NO Asmiamo. e
solcitamos, segun sea el caso, |8 comeccidn de 0s ema, iIndcando sus
mmw.mumamuman
preguntas sobre varable en estudo
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Anexo N° 52: Firma Experto 2 - Eficacia

fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019”
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Anexo N° 53: Experto 3 - Tiempo estandar

INFORME DE JUICIO OE EXPERTO DEL INS TRUMENTQ DE INVES NGACION

L DATOS GENERALES
1 1 Nombre y apeidos del experto
Ricerda Aberto Vequl Guerrse

1 2 Cargo & nslitlucsdn donde labors el experto
Docente en n Universdad Priveda del Norte y Genente comencel de Neundtions
Chictayo £ I R

1.3 Tiuto 7 grados: Licenciedo ( ) ingeniero | ) Magister () Doctor ( | PAD ()

1.4 Nombre del instrumento
Indcador de Twmpo esténdar

15 Autor del iInstrumenso
Lowrdes Paredes Acosta & Manuel Mufoz Chpana

1.6 Capocialidad
Producaion

1.7 Tiulo de s Tesn
Estudio de métodos en el Area de Aacabado pera disminuir of lead tme de
fabricackon en la empresa Industra de catzado £l Lobo SAC. Puente
Piedra 2019

1.8 El instrumento de medicion pertenece & la varable
Variable Dependients Lead Time de fabrcacion

Mediarie @ tabla de evaluacion de expertos. usied Hene 8 fecultad de evaluar cada
una de las preguntas Marcando con X en las columnas de S1 0 NO. Asmmismo. e
solcilamos, segun sea ol Caso, la comeccion de los lems, Indcando s
ObsSarvacones yio sugerencias, con @ Inaldad de meory la coherencea 09 i8S
preguntas sobré vanable en estudio
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Anexo N° 54: Firma Experto 3 - Tiempo estandar

UNIVERSIDAD it . ~ 2
PRIVADA DEL NORTE fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019
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Anexo N° 55: Experto 3 - Variacion de movimientos

INFORME DE JUNCIO DE EXPERTO DEL INSTRUMENTO DE INVES TIGACION

I DATOS GENERALES
1.1 Nombre y spetiidos del sxpenio
Ricargo Abeno Velau Gusrmne

1.2 Cargo » nstitucon donde labors «f sxpenio
Docente on W Unversdad Privada oel Nore y Gerente comarosl de Newmaticos
Chigdayo EL AL

1.3 Yiwo / grados: Licencado ( ) ngeniero | ) Magister () Docter ( ) PRD ()

1.4 Nomore del Instrumento

Indicador de Mdicador de Varacion de movirentos
1.5 Autor del nstrumento

Lourdes Pareces Acosta & Manus! Mufoz Chipana

1 6 Enpocaidad
Produccion

\ 1.7 Tiulo de | Tesis
Estudio de métodos en ol Area de acabaco para disminuir ol lead tme de
fabricacikon en la empresa Industria de catzado El Lobo SAC. Pusms

| Pledra 2019

1.8 E) mstrumamio de medicidn penensce a la vanable
{ Vanabile Depencents Lead Time oe fsbncacion

Meadianie la tabia de evaluacdn de expencs ustad tene & WCUNAC de svalua Cads
una de las preguras marcando con X en las columnas de St o NO Assmsmo e
SOlCRAMOS. SeQuN 56a &l Caso, is corecntn de los tems NAcanco sus
chsarvaciones y\o Sugerencias. con la inalicad de megorar la coherencia de las
preguntas sobre varable en estudo
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Anexo N° 56: Firma Experto 3 - Variacion de movimientos
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Anexo N° 57: Experto 3 - Lead time de fabricacion y eficiencia ciclo de fabricacion

INFORME DE JUICIO DE EXPERTO DEL INS TRUMENTO O INVESTIGACION

| DATOS GENERALES
1.1 Nombre y apelidos del axpenio
Fucerdo Altene Velauw Guamiz

1.2 Cargo & mstiluaon donde labors of sxpens
Docernte en o Urvwerudad Privece oel None y Gerente comeros de Neurndtcos
Chctayo ELR L

1.3 Tiuto / grados: Licencado ( ) Ingenero { ) Magister () Doctor ( ) PR D ()

1.4 Nombre del iInstrumenta

Indicacor de Lead time de abncaodn y eficenca cicko de tabncecon
1 8 Autor ded mstrumento

Lourdes Paredes Acosta & Manus Mufoz Chipana

1 0 Especaidad
Proguccién

1.7 Titwio de In Tesis
Estudio de métodos en ol Area de acabado pars dismenus ol lead time de
fabricacidon en la empresa Industria de calzado El Lobo SAC, Puents
Pledes 2019

1 8 El instrumanio de medician pertenece a ia vanable
Vanadie Dependents Lesd Time de fabrcacion

Mediante ia tabla do evaluacon de axpanos, usted bene & facullad de evalusr cads
una oe 18s pregurdss marcando con X en las columnas de Sl o NO Asmmismo, e
solictamos, segun sea el caso, la cormection de los flems, NACANdo Sus
ObSarvacionas y/\c sugerancias. con la finalidad de mejorar @ coherencia de as
preguntas sobre vanable en estuco
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Anexo N° 58: Firma Experto 3 - Lead time de fabricacion y eficiencia ciclo de fabricacion
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Anexo N° 59: Experto 3 - Eficacia

INFORME DE JUICIO DE EXPERTO DEL INSTRUMENTO DE INVES TIGACION

| DATOS GENERALES
1.1 Nombre y apelidos del expenio
Ricerda Abeno Vieau Guarniz

1.2 Cargo e nsiituadn donde labors el expenc
Dogente en W Urnwersidad Privace el Nore y Gerente comercisr de Neumatcos
Chctayo £ LR,

1.3 Thuto / grados: Licencindo | ) Ingeners ( | Magister () Doctor ( ) MD ()

1.4 Nomtee del instrumento
nwacador de Eficacs

1.6 Autor del Instnamento
Lources Paredes Acosta & Manuel Mufoz Chipana

1 6 Especialidad
Produccion

1.7 Tiwlo de 1 Tesis
Estudio de matodos en el drea de acabado para disminuir el lead time de
fabricacidn en la empresas Industria de catzado El Lobo SAC, Puente
Pledra 2019

1.8 El Instrumento de medicdn pertanece & ia vanable
Variable Dependiente Laad Tme de fabncacon

Mediante la tabla do evaluACION Oe experios. Lsiad hene & facullad O evalusr cads
una de las preguntas Marcando cpn X en les columnas de 51 o NO Asimismao, e
SOACIlamos, segun sea of caso, la comeccion de s lems indcando sus
ODSENVECONES YO sugerencas, con la INakcad de meorar la coberenca de las
pregunias sobre vanable en estudio:
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Anexo N° 60: Firma Experto 3 - Eficacia

T |[———
I ASPECTOS DF LA VALIDACION.
r ] “
ony s b“_i__"ﬁ_:. : ”

AT

ogro 46 kon abives o 8 brvestigeoda T

(T rdrerery) tn ermctr Be IR M VROYS

5 e et On sbade? S s

’ (F danft 99 atravar te medoos te M of
SUAYS p FTONET ) OV (A"

, (S0r whwuies s Ingoreteaiies sgeiey |

W | estarent) B eedeos sk ot 1 7

| /
N300 8 I &0 8 Pvebgecin /
(0 o R  eeea I e B w 7 1
/
v
/

i _zmsmm
" PUTITENN O TOILIE 6 (NI p P §
srch o rponoer e de s e, chlewr

o |

Foche ., 04002 /11

Fama ool axponio:

Twy. Ricurdo 4lberto Voige Gome s
CIrFr: 2983

Paredes Acosta Lourdes Isabel
Pag. 147

Mufioz Chipana Manuel



“Estudio de métodos en el area de acabado para disminuir el lead time de

UNIVERSIDAD it . ~ 2
PRIVADA DEL NORTE fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019

N

Anexo N° 61: Experto 4 - Tiempo estandar

INFORME DE JUICIO DE KXPERTO QEL NS TRUMENTO DE INVESTIGAGION

I DATOS GENERALES
11 Nombre y spelidos del expeno
Jorge Enrve Castiio Cueve

1.2 Cargo o inattucion donde Wbors o axpena
Oooents a hempo comoleto en le Univarsdad Privads del Nore
1:7MIMLW()W()MHM()~D()

1.4 Nombre del iInstrumenso
Indicador de Tiempo estdnde

1.5 Adtor ded instrumento
MPMAMCWWM

1.6 Enpecialided
Produccdn y Finenzas

' 1.7 Tiso o 1a Tesis
M&Mnd“h“mmduha
fabricacion en Ia empresa Industria de calzado E1 Lobo SAC, Puents

‘ Piodra 2019

1.8 El mstrumento de madicion panenece & & vanable
Vanable Dependents Lead Time de fabricacion

Mediante ta tabla do ovaliacion de expencs, usted Sene i facultad de evalusr cads
una de l8s preguntas marcando con X' en las columnas de Si o NO Asemiemo. e
solcitamos, segun sea al Caso, |6 cormeccion de os fems, indicando sus
OLservVaconas yio sugerencas, con @ finaldad de majorar & coherenca de as
preguntas sobve vanable en estudio
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Anexo N° 62: Firma Experto 4 - Tiempo estandar
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Anexo N° 63: Experto 4 - Variacion de movimientos

UNIVERSIDAD it . ~ 2
PRIVADA DEL NORTE fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019

L DATOS GENERALES
1.1 Nombre y apeiidos del expeto
Jorge Crvigue Castito Cueve

1 2 Cargo @ Inattucion donde Wmbors o axpenc
Docerte » bemeo completo en la Universded Privads del None
1.3 Thulo / grados: Licencisdo ( ) Ingenero { | Magister ( ) Docsor ( ) PaD ()

1 4 Nombire del (nstrumento
INdIacar 0w viwacion de movenimnios

1.5 Autar del mistrumento
Lourdes Paretes Acostas & Manue! Mufiaz Chipana

1.6 Especaidad
Proguccsdn y Finanzas

1.7 Taulo do o Toss
Estudio de métodos en el Area de acabado para desminuir el lead time de
fabricacion en la empresa Industria de calzado El Lobo SAC, Puente
Piedra 2019

1 8 El nstrumento de medicon penanace i vanable
Vanable Dependients Lead Tme de fabncacion

Mediarme ia tabla de evaluscon de expertos, usted bene la facultad de sveius cade
una de las preguntas marcando con X en las columnas de Sl o NO Asimamo. =
solGilamos, Segun 566 &l Cas0, '@ COMecoitn o 08 lems NAICAN00 Sus
ObSANvacionss y/'O SUgEerancias. con I3 naidad de mewrar i3 coherencia de as
preguntas sabre vanable en estuco

Paredes Acosta Lourdes Isabel
Pag. 150
Mufioz Chipana Manuel



“Estudio de métodos en el area de acabado para disminuir el lead time de

UNIVERSIDAD it . ~ 2
PRIVADA DEL NORTE fabricacion en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, afio 2019

N

Anexo N° 64: Firma Experto 4 - Variacion de movimientos
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N

Anexo N° 65: Experto 4 - Lead time de fabricacion y eficiencia ciclo de fabricacion

|, DATOS GENERALES
1.1 Nombre y spelidos def axpeno
Jorpa Ennque Castilo Cueve

1.2 Cargo e mistitucdn donde lsbors el expeno
Docenia & Hlempo compieto an o Unversdad Prvace del Nore

1.3 Tiwio / grados: Licencada ( ) ingenero ( ) Magister { ) Docter { ) PR D ()

1 4 Nombre ded nstrumento
Indicador de aad tirm de Tabvicacon y ehcencs ok de Tabncescoon

1.5 Autor del iInstrumanto
Lowdes Paredes Accata & Manuel Muoz Chpans
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