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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Incremento de la productividad en la linea de
corte mediante el estudio del trabajo en la empresa Sec Yurac Group E.I.LR.L
Sechura 2018”, tuvo como objetivo general determinar en cuanto se incrementa la
productividad en la linea de corte mediante el estudio del trabajo en la empresa Sec
Yurac Group E.I.R.L Sechura 2018. Para lo cual se desarrollé una investigacion
aplicada de tal manera que luego se pudieran comprobar las hipotesis. Dentro del
estudio del trabajo se evaluaran y observaran los tiempos, movimientos repetidos
para el corte de cada base para letreros, planificando metas que como empresa
puedan cumplirlas. El investigador recolectara y analizara los datos mediante la
observacioén, ya que los mismos seran aplicados al analisis estadistico.

Por seguido, se incrementara la productividad de la empresa SEC YURAC GROUP

E.l.LR.L, aplicando el estudio del trabajo.

Palabras clave: Estudio del trabajo, productividad, estudio de tiempos, eficiencia,
eficacia.
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ABSTRACT

The current investigation entitled "Increase of the productivity in the line of cut, by
means of the study of the work in the company Sec Yurac Group EIRL Sechura
2018", had as general objective, determine how much the productivity in the line of
cut increases, resulting from evaluating the work that is done in the company Sec
Yurac Group EIRL Sechura 2018.

For which an applied research was developed in such a way that later the
hypotheses could be verified. Within the study of the work, it will be evaluated and
observed the times, and the repeated movements for the cut of each bases for signs;
planning the goals that as a company can be fulfilled. The researcher will collect
and analyze the data through observation, since they will be applied to the statistical

analysis.

By followed, the productivity of the company SEC YURAC GROUP E. I. R. L. will be
increased, applying the study of the work.

Keywords: Work study, productivity, time study, efficiency, effectiveness.
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1.1

INTRODUCCION

Realidad Problematica

SEC YURAC GROUP E.L.R.L, la organizaciéon regional que opera en la
provincia de Sechura, dedicada a la fabricacion de letreros para sefializacion
teniendo como clientes a importantes empresas mineras y petroleras como
Miski Mayo y Petreven, agroindustriales como Ecosac, entre otras. Ademas,
la empresa brinda otros servicios como la distribucion y gestién de,
extintores. En los Ultimos afios la empresa viene creciendo
considerablemente, pues esta desea consolidarse como la empresa lider,
empoderada en el mercado provincial en los servicios que brinda, con
expansion regional y nacional, objetivo que lo esta logrando en muy poco

tiempo, motivo por el cual busca ser mas competitiva en el mercado.

Segun lo afirma Gutiérrez (2014), la productividad se liga al logro obtenido
en una etapa, por tanto, al elevar la productividad se obtendran un resultado
favorable, teniendo en cuenta los materiales empleados para su generacion.
Cuando se habla de productividad, significa el vinculo que resulta del
maximo de equipos terminados y las herramientas empleadas para dicho
procesamiento, y es muy habitual verlos mediante elementos como
eficiencia y eficacia. Distintos autores denominan a la eficiencia que es la
conexién que existe de producto final y materiales empleados, mientras que
el logro de un resultado éptimo de la produccion. Las empresas deben estar
en la facultad de cumplir los requerimientos generados empresarialmente.
Una de los secretos estratégicos que se debe aplicar en las organizaciones
para que estas surjan en ingresos y hacer frente al mercado competitivo, es

aumentar la productividad.

La Gerencia y el jefe de Servicios de SEC YURAC GROUP, analizaron lo
gue genera que generan disminucién en el nivel de productividad de la linea
de corte que ha estado afectando a la empresa en los dltimos meses. La
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empresa cuenta con 6rdenes de trabajo, pero estas no son correctamente
ejecutadas por los trabajadores debido a que estan acostumbrados a trabajar
empiricamente. Por otro lado, la empresa no cuenta con procedimientos
estandarizados razon por la cual se guian de la experiencia del dia a dia.
Esto genera retrasos en la produccion, mermas de calidad, tiempos muertos

y el descontento de la gerencia.

Otra causa identificada es la falta de conocimientos técnicos, al trabajar con
distintos tipos de materiales para la fabricacién de letreros como son el
sustrato compuesto, plancha galvanizada y celtec, los cuales requieren de
distintos tipos de herramientas para cortarlos y los operarios carecen de los

conocimientos necesarios para utilizar eficientemente estas herramientas.

Por otro lado, la mala distribucion de los equipos genera tiempos muertos al
no tener las herramientas a la mano para cada proceso de corte, obligando
a los operarios a realizar excesivos desplazamientos que originan pérdidas

de tiempo y bajan su productividad.

El retraso de los proveedores en la entrega de los pedidos, es otra causa
que afecta de modo directo a la empresa y al existir Unicamente dos
proveedores en la ciudad de Piura, esto afecta la produccién, que muchas

veces esta detenida por falta de materiales.

Otra causa importante es la falta de un plan de mantenimiento de los
equipos, lo que incrementa el riesgo de paradas de produccion por fallas en
estos equipos que son vitales para el proceso de corte, como son las

amoladoras, sierras circulares, sierras de banco y caladoras.

La Empresa SEC YURAC GROUP, busca competir en los mercados locales
y provinciales en los servicios que brinda, pero al no tener un control en las
causas expuestas la productividad en la empresa seguira deteriorandose y
de continuar esta situacion se veria afectada su competitividad al tener

costos mas elevados.

El proyecto de investigacion propuesto es de vital importancia para la
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empresa, porque busca reducir en gran porcentaje el valor de produccion por
insumos, equipos y personal. Ademas, en la empresa es de vital importancia
en este momento que se encuentra captando nuevos mercados fuera de la
provincia brindar un servicio de calidad a los nuevos clientes, con esto la
empresa seguira ganando prestigio y logrando expandir su mercado fuera
de la provincia de Sechura.

En este sentido se planted la siguiente pregunta general:

¢En cuanto se incrementa la productividad en la linea de corte mediante el
estudio del trabajo en laempresa SEC YURAC GROUP EIRL Sechura 2018?
De la misma forma de plantearon las siguientes interrogantes especificas
para formulacion del problema: ¢ En cuanto se incrementa la eficiencia en la
linea de corte mediante el estudio del trabajo en la empresa SEC YURAC
GROUP E.I.R.L Sechura 2018?, ¢ En cuanto se incrementa la eficacia en la
linea de corte mediante el estudio del trabajo en la empresa SEC YURAC
GROUP E.I.LR.L Sechura 20187

En base a la formulacién planteada se establecié el siguiente objetivo
general: Determinar en cuéanto se incrementa la productividad en la linea de
corte mediante el estudio del trabajo en la empresa SEC YURAC GROUP
E.ILR.L Sechura 2018. En cuanto a los objetivos especificos se tuvo:
Determinar en cuanto se incrementa la eficiencia en la linea de corte
mediante el estudio del trabajo en la empresa SEC YURAC GROUP E.I.R.L
Sechura 2018; Determinar en cuanto se incrementa la eficacia en la linea de
corte mediante el estudio del trabajo en la empresa SEC YURAC GROUP
E.l.R.L Sechura 2018; Este proyecto apunta a incrementar la productividad
a través del estudio del trabajo con un capital de inversion adecuado, que
mejore los procesos estandarizandolos y determinando los equipos y
herramientas necesarias para sus operaciones. Ademas, apunta a proponer
un plan de capacitacién para todo el personal operativo una vez culminada
la primera etapa de la mejora.

Para esta investigacion, se planteé la siguiente hipétesis universal:

La ejecucion del estudio de trabajo incrementa significativamente la
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productividad en la linea de corte en la empresa SEC YURAC GROUP
E.l.R.L Sechura 2018; en cuanto a las hipoétesis especificas se tuvo: La
ejecucion del estudio del trabajo incrementa significativamente la
eficiencia en la linea de corte en la empresa SEC YURAC GROUP

E.l.R.L Sechura 2018

La ejecucion del estudio del trabajo incrementa significativamente la eficacia
en la linea de corte en la empresa SEC YURAC GROUP E.I.R.L Sechura

2018.
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MARCO TEORICO

Quifiones (2017) en su estudio relacionada con el estudio del trabajo a fin de
multiplicar el valor de productividad en una fase de proceso en una empresa
privada. Tuvo como meta, la determinacion de la ejecucion del estudio del
trabajo en el incremento de la productividad en una fase de sus procesos. La
muestra estuvo conformada por la demanda de produccion en lapso de 15
dias. La investigacion fue considerada cuasi experimental en un grupo de
control no aleatorio. Mejor6 los métodos de trabajo utilizados por los
operarios a través de la aplicacion estudio del trabajo. Llegando a concluir

gue la productividad incrementé de un 12% en la organizacion

Romero (2016) presento la investigacion relacionada con la ejecucion del
estudio del trabajo para mejorar la productividad en la zona de confitado de
una empresa. Tuvo como propoésito global, delimitar de qué manera la
ejecucion del estudio del trabajo acrecienta la productividad en la zona
confita de una empresa de pasteleria en Lima. Para este caso no hubo una
muestra especificada ya que no tuvo a la totalidad de su poblacién. El estudio
era descriptivo, con disefio cuasi-experimental. Se pudo comprobar que
mediante el estudio del trabajo se mejora la productividad en la empresa.
Ademas, se concluy6 que la productividad de la empresa incrementd en un
12 %.

Gbmez (2017) realizé la investigacion vinculada al mejoramiento de cada
proceso con el fin de incrementar la productividad en la fabricacion de dulces,
planteandose como meta determinar el incremento de productividad a partir
del mejoramiento de las fases de proceso. Para tal caso la muestra fue la el
nivel de proceso diario sobre griferias equivalente a un lapso de treinta dias.
El estudio fue aplicado, por su grado descriptivo, por su enfoque es
cuantitativo y segun disefio es cuasiexperimental. Se pudo comprobar un

incremento de la productividad mediante el mejoramiento de las etapas. Se
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concluy6 que mediante la actividad de mejorar las fases se pudo incrementar

en 23.91%la mejora de procesos se pudo incrementar en 23.91%.

Arapa (2017) realizd la investigacion relacionada basada en mejorar el
proceso con el fin de aumentar el nivel de productividad para subir el nivel
deproductividad en la fabricacion de ropa en una organizacion en Ate. tuvo
como meta delimitar como la mejora de procesos aumenta la productividad,
en la confeccidn de ropa, en una empresa Textil. En este trabajo la muestra
no estaba contemplada por que se tomo la totalidad de produccion en un
mes. El estudio cientifico fue aplicado, de acuerdo al nivel es explicativa y
con disefio cuasiexperimental. Se pudo evidenciar un aumento en
productividad a partir de la ejecucién del mejoramiento de fases de proceso.
Se concluyd que mediante el perfeccionamiento de procesos se pudo

incrementar la productividad en un promedio de 0.26.

Cossio (2017) realiz6é la investigacion relacionada con la ejecucion del
estudio del trabajo con el fin de obtener un avance en la productividad de
extintores en una empresa en Lima 2017. Su objetivo principal fue delimitar
como el estudio del trabajo mejora la productividad en el area de fabricacion
de bases de extintores en la empresa M.R.F, lima 2017. Su muestra de esta
investigacion tomo las unidades producidas en 20 dias. El estudio se
desarrollé aplicado y experimental. Asimismo, se pudo confirmar que aplicar
el estudio del trabajo mejor6 la productividad en el area de fabricacion de
bases para extintores en la empresa M.R.F. Se concluy6 que la productividad

incrementd en un 45.64%.

Rojas (2017) realizé la investigacion relacionada con la aplicacion del estudio
del trabajo, para mejorar la productividad en los servicios de mantenimiento
de la empresa Flashman S.A.C lima, 2017. Su objetivo general fue
determinar como la aplicacién del estudio del trabajo mejora la productividad

en los servicios de mantenimiento de la empresa Flashman S.A.C Lima,
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2017. El total de la poblacion se consideré para la muestra, en un periodo de
produccion de servicios de mantenimiento en cuanto a sesenta dias al
transporte del metropolitano en Lima. La investigacién su disefio fue cuasi-
experimental, por su finalidad fue aplicada, por su enfoque fue cuantitativa y
por su nivel de conocimiento fue descriptivo explicativo. Se pudo confirmar
gue mediante el estudio del trabajo mejor¢6 la productividad en los servicios
de mantenimiento en la empresa. Se concluyé que la productividad aumento
de 0.78% a 1.16%.

El método de trabajo Segun lo afirmado por la Oficina Internacional del
Trabajo (OIT 1995) “sefiala que re refiere a la busqueda vy juicio de criterio
sistétmico sobre maneras de ejecutar las tareas, logrando resultados

eficientes” (p.90)

Se conocen diferentes estrategias sobre analisis de trabajo, evaluacion de

mecanismos y mediciones de las tareas asignadas (OIT, 1995, p.90)

El estudio del trabajo son métodos o técnicas los cuales permiten realizar
tareas con la finalidad de mejorar los recursos acertadamente, esto nos
permite a evaluar de qué forma de vienen desarrollando las actividades
(Alfredo Caso, 2006, p. 14).

Entonces podemos deducir que el estudio del trabajo son métodos

sistematicos que contribuyen a la mejora del rendimiento en la empresa.

Evaluacion de mecanismos segun la (OIT) se refiere al registro de examen
critico sistematicos de las maneras de realizar las actividades, con el fin de
realizar mejoras. (OIT, 1996, p 77).

Para ello se diagraman los procesos rutinarios utilizados en las actividades

de la empresa con la siguiente simbologia dada en la Tabla 1.
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Podemos agregar que es importante la ingenieria de procedimientos, al
tornarse en el tiempo empleado de los colaboradores en realizar
determinada actividad, porque los costos de contratar, capacitar y entrenar
al personal son elevados. (Palacios, 2009, p 28). Podemos decir que el
ingeniero de métodos se ocupa de la integracion de la persona a los

diferentes procesos de trabajo

Por otro lado, la medicién del trabajo segun la OIT es la técnica que nos
ayuda a determinar qué tiempo le toma a un trabajador habilidoso y
competente de realizar una tarea determinada. La medicion tiene como uno
de sus objetivos reducir los tiempos que toman la realizacion de los proceso
mediante técnicas como el analisis, la indagacion de resultados 6ptimos y

juicio de criterio de la aplicacion de diferentes métodos.

TABLA 1: SIMBOLOGIA EMPLEADA EN LOS DIAGRAMAS

SIMBOLO DENOMINACION DESCRIPCION

Indica las principales fases del proceso,

. método o procedimiento. por lo comin, la
OPERACION . -
pieza, materia o producto del caso se

modifica o cambia durante la operacion

Indica la inspeccion de calidad v/o 1a
wverificacion de la cantidad

\"-, Indica el movimiento de los trabajadores,
TRAMSPORTE - B
materiales v equipo de un lugar a otro

INSPECCION

Indica demora en el desarrollo de los hechos:
por ejemplo . trabajo en suspenso entre dos
- ESPERA operaciones sucesivas, o abandono

momentaneo, no registrado. de cualquier
objeto hasta que se necesite.

Indica deposito de un objeto bajo vigilancia
en un almacen donde se lo recibe o entrega
mediante alguma forma de autorizaciéon o
donde se guarda con fines de referencia

ALMACENAMIENTO

Cuande se desea indicar que varias

g A ACTIVIDADES actvidades son ejecutadas al mismo tHempo
| . . .
COMBIMADAS o por el mismo operario en un mismo lugar
de trabajo

FUENTE: OIT (1996)
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Segun lo afirmado por la OIT (1996), sefiala que la medicion del trabajo

es la ejecucion de una estrategia que permite a delimitar la duracion que le
toma a un colaborador eficiente realizar una actividad segun los métodos

establecidos.

Asimismo, el estudio de métodos segun lo dicho por la OIT (1996), son
técnicas de medicidn del trabajo utilizados para medir los tiempos de trabajo
que les tomaria a los colaboradores para realizar una actividad determinada
con la finalidad de averiguar los tiempos requeridos El crondmetro e la
principal herramienta para el estudio de tiempos, en la investigacion e utilizo

un cronometro digital.

Segun lo afirmado por la OIT (1996), la valoracion del ritmo e justipreciarlo
por correlacién con la definicién que se tiene de lo que es un ritmo estandar.

Se utilizara el método de Westinghouse

HABILIDAT ESFUERZO
+0.15 A1l +0.13 A1l
+0.13 A2 - Habilisimo —+0.12 A2 -Excesivo
+0.11 B1 010 B1
+0.08 B2 - Excelente +0.08 B2 - Excelente
+0.06 C1 +0.05 C1
+0.03 C2 - Bueno +0.02 C2 - Bueno
0.00 D - Promedio 0.00 D - Promedio
-0.05 EI1 -0.04 E1
-0.10 EZ2 - Regular -0.08 EZ2 - Regular
-0.15 F1 -0.12 F1
-0.22 F2 - Deficiente -0.17 F2 - Deficiente
CONDICIONES CONSISTENCIA
+0.06 A -Ideales +0.04 A - Perfecto
+0.04 B -Excelentes +0.03 B - Excelente
+0.02 C -Buenas +0.01 C -Buena
0.00 D - Promedio 0.00 D - Promedio
-0.03 E -Regulares -0.02 E -Regular
-0.07 F -Malas -0.04 F - Deficiente

FIGURA 1: FACTOR DE VALORACION
FUENTE: www.ingenieriaindutrial.com
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La productividad esta ligada en base a resultados obtenidos en un proceso,
donde al incrementar la productividad se obtienen mejores resultados
considerando los recursos utilizados para su generacion (Gutiérrez, 2010,
p.21). Varios autores concuerdan en la relacion de la productividad con la
produccion obtenida y la utilizacion de los recursos. Para Gutierrez la
productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y

los recursos empleados.

Segun lo afirmado por Garcia (2010, p.14) mientras la productividad sea
mayor habra mas rentabilidad y los beneficios que puedan lograrse seran
mayores, es decir, mayor produccion a igual numero de los elementos que

producen (maquinas, obreros, capital, etcétera).

Hay criterios utilizados en comun por varios autores y relacionan a la

medicion de la productividad con la eficiencia y eficacia.

Para Gutiérrez, la eficiencia es el vinculo del resultado logrado y los
materiales empleados (Gutiérrez, 2010, p.14). Podriamos decir que es
utilizar todos los recursos y evitar en lo posible que queden desperdicios y

se genere despilfarros y costos.

Tiempo estandar de produccion
*

Eficiencia = 100

Tiempo real de produccion

Por otro lado, para Gutiérrez la eficacia se fundamenta en rango mediante el
cual se desarrollan tareas programadas obteniendo 6ptimos resultados
(Gutiérrez, 2010, p.14). Se podria sefalar que significa la ejecucion de

materiales necesarios para lograr las metas que se propone la organizacion.

Unidades producidas
Eficacia = - + 100
Unidades programadas
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I1l. METODOLOGIA

3.1 Disefio de Investigacion

Tipo de investigacion

Carrasco (2006) hace incapié al estudio de tipo aplicado por tener fines bien
marcados, es decir, la investigacion permite transformar, actuar o producir
cambios en especificos sectores de la realidad. La investigacion que se
desarrolla se encuentra en esta categoria por que busca dar solucién a
problemas concretos vinculados en el proceso de corte para la fabricacion
de letreros en la empresa SEC YURAC GROUP.

Nivel de investigacion

Segun afirma Carrasco (2006) la investigacién de nivel explicativa o causal
es la que no solo busca dar a conocer el problema, sino también encontrar
las causas que dieron su origen (pag.42). Esta investigacion de adecua a
este nivel por qué se estudiard las caracteristicas de la variable

productividad.

Disefio de la investigacion

Segun menciona Carrasco (2006) los disefios cuasi experimentales se
caracterizan por no destinar al azar los sujetos que conforman parte del
grupo de control y experimental, ni estan relacionados, pues los grupos de

trabajo se encuentran formados, es decir, ya existen antes del experimento
(pag.70)
GE=01 x 02

Doénde:
GE: Grupo Experimental (linea de corte)
O1: Pre test variable dependiente (productividad)

02: Pos test variable dependiente (productividad)
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3.3

3.4

X: Manipulacion de la variable independiente (estudio del

trabajo)

3.2 Variables, operacionalizacion

Las variables empleadas en esta investigacion son: variable independiente
“estudio del trabajo” y variable dependiente “productividad”.
La operacionalizacion de las variables se detalla en (TABLA 2).

Poblacién y muestra

Poblacion

Para las evaluaciones que se realizaron en la empresa SEC YURAC GROUP
se tom6 como poblacion las ordenes diarias de trabajo, en un periodo de 10
dias lo cual representa la poblacién de trabajo.

Muestra

Se tom6 como muestra las ordenes diarias de trabajo durante 10 dias,

porgue se involucran al célculo de productividad y tiempo.

Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos, validez y
confiabilidad
Técnica

Se uso técnica de observacion con el fin de registrar consecutivamente datos
en el area de corte de bases para luego ser analizadas. Se usaran formatos
de registro para listar la informacion recopilada para su posterior estudio y
analisis, también utilizaremos un cronémetro digital para una mejor medicion
de los tiempos. Utilizaremos los siguientes formatos mencionados en la tabla
2 para la investigacion en el area de corte de la empresa SEC YURAC
GROUP.
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TABLA 2: FICHAS DE OBSERVACION

FICHAS DE OBSERVACION

F.O N°1
F.O N°2
F.O N°3

F.O N°4
F.O N°5
F.O N°6

Formato de medicidn de eficiencia
formato de medicion de eficacia

Formato de operaciones repetitivas
Formato de tiempos estdndares y
normales

Diagrama de analisis de proceso
Diagrama Bimanual

FUENTE: Elaboracion propia
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3.5

Para el indicador Eficiencia se utilizé la técnica de observacién y el
instrumento formato de medicién de eficiencia (Anexo A). Mediante este
instrumento podremos medir la relacién que existe entre el tiempo utilizado

para la actividad con respecto al tiempo total o real.

Para el Indicador Eficacia se utiliz6 la técnica de observacién y el instrumento
formato de medicion de eficacia (Anexo B). Mediante este instrumento
podremos medir la relacién que existe entre las unidades programadas y las
unidades producidas.

Para el indicador indice de operaciones repetidas se utilizo la técnica de
observacién y el instrumento formato de operaciones repetidas (Anexo C).
Mediante este instrumento podremos medir la relacion que existe entre
numero de operaciones que se repiten y el nimero total de operaciones.
Para el indicador Tiempo estandar del proceso del letrero se utilizé la técnica
de observacion y el instrumento formato de tiempos normales y estandares
(Anexo D). Mediante este instrumento podremos medir la relacion que existe

entre los tiempos normales y los estandares.

Métodos de andlisis de datos

TABLA 3: METODO DE ANALISIS DE DATOS

METODO DE ANALISIS DE

INDICADOR DATOS

T- STUDENT (GRAFICO DE
%EFICIENCIA BARRAS)

T- STUDENT (GRAFICO DE
%EFICACIA BARRAS)
INDICE DE OPERACIONES T- STUDENT (GRAFICO DE
REPETIDAS BARRAS)
TIEMPOS ESTANDARES Y T- STUDENT (GRAFICO DE
NORMALES BARRAS)

FUENTE: Elaboracion propia

Los datos recogidos mediante la observacion y analisis documental de la
pre prueba y de la post prueba fueron examinados en Excel hojas de

célculo, esta herramienta permitié calcular los porcentajes totales.
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3.6

Aspectos éticos

La investigacion aplicé primé la veracidad de la informacion que se obtuvo
en la recoleccion de datos, para ello la empresa Sec Yurac Group brindo las
facilidades para la obtencién de datos, asi cumplir con los principios de ética

exigidos para el desarrollo del proyecto.
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IV. RESULTADOS

Conforme al nivel de productividad antes y después de ejecutar el estudio
del trabajo en la linea de corte en la empresa Sec Yurac Group E.I.R.L,
Sechura 2018.

En la tabla 4 se muestra el porcentaje de productividad en la linea de corte

antes y después del estudio del trabajo

TABLA 4: PRODUCTIVIDAD PRE-TEST Y POST TEST

EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

PRE-

TEST 69.34% 76.05% 52.70%
POST-

TEST 81.09% 84.64% 68.70%

FUENTE: Fichas de recoleccidén (Anexo 4).

En la Tabla 4 se aprecia que la productividad antes de la aplicar el estudio
del trabajo era de 52.73% y después de aplicar el estudio del trabajo esta

incrementd a 68.67% representando un incremento significativo de 15.94%.

Contrastacion de hipotesis

La ejecucion del estudio del trabajo incrementa significativamente la
productividad en la linea de corte en la empresa SEC YURAC GROUP
E.l.R.L Sechura 2018

Hy: Aplicar el estudio del trabajo no incrementa significativamente la
productividad en la linea de corte en la empresa SEC YURAC GROUP
E.l.R.L Sechura 2018.

H;: Aplicar el estudio del trabajo incrementa significativamente la
productividad en la linea de corte en la empresa SEC YURAC GROUP

E.l.R.L Sechura 2018.
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Para comprobar el adecuado andlisis, se procedid al analisis a través del
Pvalor O Significancia de lo logrado de aplicar la prueba T Student para las
dos rendimientos.

Regla de decision

Si pyaior < 0.05, se rechaza la hip6tesis nula

Si puaior > 0.05, se acepta la hipoétesis nula

TABLA 5: PRUEBA DE MUESTRAS EMPAREJADAS DE T-STUDENT
PARA LA PRODUCTIVIDAD

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

Desv. | confianza de la diferencia
Desy. Errar Sig.
Media |Desviacion| promedio Inferior Superiar t gl | (bilateral)
Far1 |PRODUCTIVIDAD 011400 008140 002574 017223 -0.05577| -4429 90 0.002
ANTES -
PRODUCTIVIDAD
DESPUES

FUENTE: Elaboracion propia a partir del software SPSS.

La prueba t-student de muestras que se relacionan obtenida antes y después
de aplicar el estudio del trabajo logré un nivel de significancia de 0.002,
siendo menor a 0.05; lo que significa y segun la regla de decision
rechazamos la hipétesis nula y aceptamos la hipétesis de investigacion
referida a que “La productividad incrementa significativamente en la linea de
corte mediante el estudio del trabajo en la empresa SEC YURAC GROUP
E.l.R.L Sechura 2018”.

La Eficiencia antes y después de aplicar el estudio del trabajo, en la linea de

corte de la empresa Sec Yurac Group E.I.R.L, Sechura 2018.

En lafigura 1 se muestra el porcentaje de Eficiencia en la linea de corte antes
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y después del estudio del trabajo.

EFICIENCIA

85.00%
81.09%

80.00%

75.00%

PRE-TEST
69.34%

70.00% B POST-TEST

65.00%

60.00%
PRE-TEST POST-TEST

FIGURA 2: EFICIENCIA PRE-TEST Y POST-TEST
FUENTE: Formato de medicion de eficiencia (Anexo 4).

En la figura 1 se aprecia que la eficiencia antes de aplicar la mejora era de
69.34% y después de aplicar el estudio de trabajo incremento a 81.09%

representado un incremento significativo de 11.75%.

Contrastacion de la primera hipotesis especifica

La ejecucion del estudio del trabajo incrementa significativamente la
eficiencia en la linea de corte en la empresa SEC YURAC GROUP E.I.LR.L
Sechura 2018.

Hy: La ejecucion del estudio del trabajo no incrementa significativamente la
eficiencia en la linea de corte en la empresa SEC YURAC GROUP E.I.R.L
Sechura 2018.

H;: La ejecucion del estudio del trabajo incrementa significativamente la

eficiencia en lalinea de en laempresa SEC YURAC GROUP E.I.R.L Sechura
2018.
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Para comprobar que el analisis es el adecuado, se procedié al andlisis
mediante el p,,0 O Significancia de los resultados de aplicar la prueba T

Student para ambas eficiencias.

Regla de decision:
ST Pyator < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

ST Pyaior > 0.05, se acepta la hipotesis nula

TABLA 6: PRUEBA DE MUESTRAS EMPAREJADAS DE T-STUDENT
PARA EFICIENCIA

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de
confianza de la diferencia

Desv. Desv. Error Sig.
Media Desviacidn | promedio Inferior Superior t al (bilateral)
Par 1 EFICIEMCIA -0.14600 0.08628 0.03045 -0.21488 -0.07712 -4.795 g9 0.001
ANTES -
EFICIENCIA
DESPUES

FUENTE: Elaboracion propia usando el software SPSS.

En latabla 6, se aprecia que la significancia de la prueba T Student empleada
en la eficiencia pre y post equivale a 0.001, conforme a la norma de dictamen
se rechaza la probabilidad nula y se aprueba que la eficiencia incrementa
significativamente en la linea de corte mediante el estudio del trabajo en la
empresa SEC YURAC GROUP E.I.R.L Sechura 2018.

Eficacia antes y después de aplicar el estudio movimientos y tiempos en la
linea de corte de la empresa Sec Yurac Group E.I.R.L Sechura. Se muestra
la figura 2 donde se muestran los resultados obtenidos, el calculo de estos

se detallan el en anexo 4.
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EFICACIA

84.00%

82.55%

82.00%

80.00%

78.00% PRE-TEST

75.60% M POST-TEST

76.00%

74.00%

72.00%
PRE-TEST POST-TEST

FIGURA 3: EFICIENCIA Y EFICACIA PRE-TEST Y POST-TEST
FUENTE: Formato de medicion de eficacia (Anexo 4).

En lafigura 2 se muestra que la eficacia antes de aplicar el estudio del trabajo
era de 75.60% y después esta incrementdé a 82.55% representado un
incremento significativo 6.95%.

Contrastacién de la segunda hipotesis especifica:

La ejecucion del estudio del trabajo incrementa significativamente la eficacia
en la linea de corte en SEC YURAC GROUP E.I.R.L Sechura 2018.

Hy: La ejecucion del estudio del trabajo no incrementa significativamente la
eficacia en la linea de corte en SEC YURAC GROUP E.I.R.L Sechura 2018.

H;: La ejecucion del estudio del trabajo incrementa significativamente la
eficacia en la linea de corte en SEC YURAC GROUP E.I.R.L Sechura 2018.

Para comprobar si la evaluacion es la adecuado, se procedié a andlizar a
través de p,qi0r O Significancias de los resultados de ejecucion de t student

para amabas eficacias.
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Norma de dictamen:

Si pyaior < 0.05, se repele la hipotesis nula

Si pyaior > 0.05, se aprueba la hipétesis nula

Prueba de muestras emparejadas de t student para eficacia

TABLA 7: PRUEBA DE MUESTRAS EMPAREJADAS DE T-STUDENT
PARA EFICACIA

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de
confianza de |a diferencia

Desv. Desv. Error 5ig.
Media Desviacion | promedio Inferior Superior al (bilateral)
Par1  [AFICACIA -0.08600 0.07604 0.02405 -0.14040| -0.03160 0.006
ANTES -
EFICACIA
DESPUES

FUENTE: Elaboracién propia usando software SPSS.

La tabla 7, muestra la significancia de la prueba t student empleada a la
eficacia antes y después es de 0.006, por consiguiente y conforme a la regla

de decisidn se rechaza la hipétesis nula y se acepta que la eficacia

incrementa significativamente en la linea de corte mediante el estudio del
trabajo en la empresa SEC YURAC GROUP E.I.R.L Sechura 2018.
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DISCUSION

En la investigacion realizada, luego de haberse implementado el incremento
de la productividad mediante el estudio del trabajo en la empresa SEC
YURAC GROUP E.I.R.L Sechura 2018 se logré cumplir con los objetivos
proyectados, a partir de la disminucién de las duraciones de produccién lo
gue ocasion0 el aumento de eficiencia y eficacia en la linea de corte, en

efecto, aumento la productividad.

Con respecto a la productividad como variable dependiente se logré
evidenciar que la ejecucion estudio del trabajo en la linea de corte logré que
la productividad incrementara de 52.73% y la media después tiene un valor

de 68.67%, lo cual corresponde a un incremento del 15.94%.

Quifiones (2017) en su tesis de titulo “Estudio del trabajo para aumentar
productividad en el area de corte en Inversiones Lineasup SAC, VES 2017”
logra mejorar los métodos, mediante el estudio del trabajo logrando un
incremento en 12% de la productividad en la linea de corte de melamina. La
semejanza de ambas investigaciones se refleja en el uso del mismo método

de ingenieria.

Correspondiente a la eficacia como dimensién se muestra que, por medio de
la estandarizacion de los procesos en la linea de corte, la media de la eficacia
incrementé de 0.7600 a 0.8460 lo cual representa un 8.6% de incremento de
eficacia en la linea de corte. Desenlace que se respalda con Gomez, Cristian
en su tesis “Mejora de procesos para incrementar la productividad en el area
de fabricacion de la empresa Fuguesa S.R.LTDA San Martin de Porres, esta
investigacion mejora los procesos y logra incrementar la eficacia en la
empresa, viéendose plasmado en el aumento en 23.91% de la productividad.
La diferencia de los resultados con el antecedente se debe por el diferente

método de ingenieria aplicado.
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Con respecto a la eficiencia como dimension, muestra una media antes de
0.6880 y una media después de 0.8340, lograndose el incremento del 14.6%
en la linea de corte. El desenlace obtenido es respaldado por Romero,
Celenita (2016). En su tesis “Aplicacion del estudio del trabajo para
incrementar la productividad en el area de confitado de la empresa
PROVOCADITOS S.A.C, Lima 2016. El autor aplica el estudio de métodos y
luego el estudio del trabajo logrando incrementar la eficiencia en 16.25%. La
diferencia de los resultados con el antecedente es porque su produccion
diaria era infinita lo que les permitié aprovechar el factor tiempo y aprovechar

los recursos al maximo.
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VI.

CONCLUSIONES

Determinar en cuanto se incrementa la productividad en la linea de corte a
través del estudio del trabajo en la empresa SEC YURAC GROUP E.I.LR.L
Sechura 2018, se concluye gue la productividad en la empresa SEC YURAC
GROUP incrementd mediante la aplicacion del estudio del trabajo de un
52.7% a un 68.7%, un 16% de mejora.

Determinar en cuanto se incrementa la eficiencia en la linea de corte
mediante el estudio del trabajo en la empresa SEC YURAC GROUP E.l.LR.L
Sechura 2018, se logré demostrar que el estudio del trabajo influye en los
trabajadores de la empresa SEC YURAC GROUP, por lo que la eficiencia se

incrementd de un 69.34% a un 81.09%, es decir un 11.75%

Determinar en cuanto se incrementa la eficacia en la linea de corte mediante
el estudio del trabajo en la empresa SEC YURAC GROUP E.I.R.L Sechura
2018” se evaluaron las cantidades producidas en los 10 dias y el material
gue se empleo para ello, de lo cual se obtuvo que la eficacia incremento de
un 75.60% a un 82.55%, es decir un 6.95%
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VII.

RECOMENDACIONES

Para mejorar la productividad se necesita realizar las actividades con un
método eficiente que se mantenga estandarizado. Se recomienda que la
empresa designe un supervisor o jefe de taller guie a los operarios en el
nuevo implantado, controlando los tiempos de los procesos para poco a poco

ir mejorando los rangos establecidos.

Para seguir mejorando la productividad en trabajadores, se recomienda que
la direccion otorgue incentivos y reconocimientos por el desempefio

oportuno y eficiente respecto a premios sus niveles de produccion.

Brindar capacitaciones constantes al personal para nutrir sus conocimientos
en los diferentes equipos que se utilizan en la linea y asi lograr un mejor
ritmo de trabajo, asi hacer sentir al trabajador lo importante es para la

empresa.
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ANEXOS
ANEXO 1: MATRIZ DE CONSISTENCIA

Titulo

Formulacién del problema

Objetivos

Hipdtesis

Variables e
indicadores

Poblaciéon Muestra

Disefio

Técnica e instrumento de
recoleccién de datos

Método de
analisis de datos

“Incremento de la productividad en la linea de corte mediante el
estudio del trabajo en la empresa SEC YURAC GROUP E.I.R.L Sechura

2018”

Pregunta general

objetivo general

Hipdtesis general

Productividad
(dependiente)

Poblacion

1.Tipo: Aplicada

Técnica:

¢En cuanto se incrementa la
productividad en la linea de

Determinar en cuanto se
incrementa la productividad

La aplicacién del estudio del
trabajo incrementa

se tomara como
poblacion  las
ordenes diarias de

Se utilizara la técnica de
observacion registrando

. _ |len la linea de corte [significativamente la L L, constantemente datos
corte mediante el estudio . . L , % de Eficiencia |fabricacion, en un . ,
. mediante el estudio del |productividad en la linea de o . ] 2. Nivel: en el drea de corte de
del trabajo en la empresa . % de Eficacia periodo de 10 dias s
SEC YURAC GROUP ELR.L trabajo en la empresa SEC |corte en la empresa SEC | | ) Explicativa o bases para luego ser
.L.R. o cual representa h
Sechura 2018? YURAC GROUP E.ILR.L [YURAC GROUPE.I.R.L | bl p g causal analizadas.
echura ? a poblacion de
Sechura 2018? Sechura 2018 p.
trabajo.
Estudio del Instrumentos:
- . i S . . Muestra
Preguntas especificas Objetivo especificos Hipotesis especificas trabajo
. [ . . , La aplicacién del estudio del
¢En cuanto se incrementa la [Determinar en cuanto se ) )
L . . L trabajo incrementa
eficiencia en la linea de incrementa la eficiencia en | . ificati X | 1OR: Indice d
, . significativamente a :Indice de o
corte mediante el estudio la linea de corte mediante el g . 3 _I Se tomara como a)F.0.N°1 Formato de
. . X eficiencia en la linea de operaciones medicién de eficiencia.
del trabajo en la empresa estudio del trabajo en la t | SeC repetidas muestra las bIF.ON2F P
corte en la empresa
SEC YURAC GROUP E.I.R.L  |empresa SEC YURAC GROUP YURAC GROUPp ELRL ordenes diarias de ) dicén d orr:ato. €
.L.R. o medicon de eficacia.
Sechura 2018? E.l.R.L Sechura 2018. fabricacion durante L . .
Sechura 2018 B 3. Disefio: cuasi- c)F.0.N°3 Formato de
10 dias, porque . ) ’
) . . ) L . o experimental | operaciones repetidas.
¢En cuanto se incrementa la |Determinar en cuanto se [La aplicacion del estudio del estan involucradas o
o ) . s ) ) ] d)F.0.N°3 Formatos de
eficacia en la linea de corte |E1crementa la eficacia en la |trabajo incrementa TE:Tiempo en |la toma de tiempos normales y
mediante el estudio del |linea de corte mediante el |significativamente la estandar de tiempos y estandares
trabajo en la empresa SEC |estudio del trabajo en la |eficacia en la linea de corte | corte de base productividad

YURAC GROUP
Sechura 2018?

E.lLR.L

empresa SEC YURAC GROUP
E.l.R.L Sechura 2018.

en la empresa SEC YURAC
GROUP E.I.R.L Sechura 2018

para letrero

En el proyecto
de investigacion
se utilizaran las

herramientas

como el Excel y

SPSS para
agilizar los
resultados para
su posterior
andlisis e
interpretacion.

FUENTE: Elaboracién Propia




Anexo 2: Variables y operacionalizacién

£l

con el fin de mejorarla

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES
DEFINICION ESCALADE
VARIABLE |CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL INDICADORES MEDICION
T a nradnetvidad , RAZON
MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES
DEFINICION ESCALADE
VARIABLE |CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL INDICADORES MEDICION
La productividad RAZON
. T.ECT
o tiene que ver con = =100
S| lostesiltad LRCT P
z 05 resl ados que %E: Porcentaje eficiencia.
= seobtienenenun | g 7= tiempo estandar de corte total
z prolceso: poro que T.R.C.T = tiempo real de corte de total
o incrementar la
5 productividad es
A lograr mejores _
= Producid
g resultados Y%e= ﬁ ¥ RAZON
= considerando los g
:’3 Fecrsos Producido = cantidad x T.R.C.T % e: Porcentaje de eficacia
2 empleados para ) )
5 senerarios Praogramade = cantidad x TE.C.T
z (Gutiérrez, 2014,
pag.20).
~ “Se utiliza para VoR
; examinar %IOR=:\,T0 +100
o el trabajo humano en | |OR= fudice de aperaciones repetidas % Indice de Operaciones Repetidas .
% todos sus contextos y | NOR = Ntimero de operaciones repetidas RAZON
E que NTO = Nimero de operaciones totales
o lleven
Z sistematicamente a
E investigar todos los
< factores que influyen TE=IN(I+%5)
i en la
M .
L eficaciay enla TE = Tiempo estandar I tindar del el
O : iempo estandar del proceso del
i ecorllormalir TN = Tiempo normal d letrero P RAZON
A dela 51tluac10n § = Suplemento
= estudiada,

(Caso, Alfredo, 2006,
p.14).




ANEXO 2: INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

Anexo 2.A.

F.O.N°1 Formato de mediciéon de Eficiencia

FORMATO DE MEDICION DE EFICIENCIA

NOMBERE DEL INVESTIGADOR

Pablo Abel Chunga Aspajo

INSTRUMENTO: CRONOMETRO

EMPRESA SecYurac Group FORMULA:
LINEA DE PRODUCCIGN Sefializacion rEcT
NOMBRE DEL PROCESO Corte de bases para letreros = rRer L
TECT TRCT
) Cant.Bases| TECU | TRCU Cant. Cant.
Dias | Fecha Ejecutado Programado o
[nsumos [nsumes Eficiencia
Unidad | (Minutos) | (Minutos) | (Minutos)| (m2) | (Minutos) |  (m2) (%)
1
2
3
4
3
i
7
g
E
10
TOTAL PROMEDIO
Donde:

%E: Porcentaje de eficiencia

T.E.C.U: Tiempo estandar de corte unitario

T.R.C.U: Tiempo real de corte unitario

T.E.C.T: Tiempo estandar de corte total

T.R.C.T: Tiempo real de corte total



Anexo 2.B.

F.O.N°2 Formato de medicion de Eficacia

FORMATO DE MEDICION DE EFICACIA

NOMBRE DEL INVESTIGADOR Pablo Abel Chunga Aspajo INDICADOR
EMPRESA SecYurac Group T
LINEA DE PRODUCCION Senalizacidn he= W ¥
NOMBRE DEL PROCESO Corte de bases para letreros
PRODUCIDO PROGRAMADO
Dias _— Cantidad TRCT Cantidad TECT EFICACIA &)
(Unidad) (Minutos) {Unidad) (Minutos) (%)
1
2
E
4
3
b
7
8
9
10
TOTAL

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Dodnde:

% e: Porcentaje de eficacia
PRODUCIDO: Unidades producidas
PROGRAMADO.: Unidades programadas




Anexo 2.C.

F.O.N°3 Formato de operaciones repetidas

FORMATO DE OPERACIONES REPETIDAS

NOMBRE DEL INVESTIGADOR Pablo Abel Chunga Aspajo INDICADOR
EMPRESA: Sec Yurac Group NOR
LINEA DE PRODUCCION sefalizacion IﬂRﬁ +100
NOBRE DEL PRODUCTO Letreros
OBSERVACION NUM. OPE. REP NUM. TOT. OPER. NOR/NTO
NOR NTO

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Dénde:

NOR: NUumero de operaciones repetidas

NTO: Numero total de operaciones

IOR: indice de operaciones repetidas




Anexo 2.D.

F.O.N°4 Formato de tiempos estandares y normales

FORMATOS DE TIEMPOS NORMALES ¥ ESTANDARES

MOMBRE DEL INVESTIGADOR Pablo Abel Chunga Aspajo  |FECHA:

ENMPRESA SecYurac Group TIEMPC NORMAL TN=TO*FV
LINEA DE PRODUCCION Corte de bases para letreros

NOMBRE DEL PRODUCTO base de Letrero TIEMPO ESTAMDAR | TESTM(1+%5)

ELEMENTOS DEL CICLO

TIEMPOS OBSERVADOS

112 ]3| 4 3 6

TO FvV

TN

5 TE

WO (oo [~ | |n | fwa [pa | =

[
o

=
=

[
Fa

=
(%)

[
F-Y

&

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Dénde:

TO: Tiempo observado
FV: Factor de valoracion
TN: Tiempo normal

S: Suplemento

TE: Tiempo estandar




Anexo 2.E

F.O.N°5 Diagrama de analisis de proceso

INVESTIGADOR RESUMEN ACTIVIDAD

Pablo Abel Chunga Aspajo ACTIVIDAD SIMBOLO  |N° TOTAL

DIAGRAMA N°1 OPERACION .

LINEA DE PRODUCCION: ESPERA .
ACTIVIDAD: TRANSPORTE o
NOMBRE DEL PRODUCTO: INSPECCION .
METODO ACTUAL ALMACENAMIENTO .
METODO PROPUESTO DISTANCIA (D) Metros
FECHA TIEMPO (T) Minutos
ITEM DESCRIPCION  |(D)|(T) . . m—) . ' observaciones

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

FUENTE: ELABORACION PROPIA



Anexo 2.F

F.O.N°6 Diagrama Bimanual

DIAGRAMA: N°01 HOJAN"1 DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
DIBUIO:
LINEA DE PRODUCCION:
NOMBRE DEL PROCESO:
METODO ACTUAL
METODO PROPUESTO
LUGAR:
OPERARIO:
INVESTIGADOR: Pablo Abel Chunga Aspajo FECHA:
ITEM DESCRIPCION MANO IZQUIERDA . . DESCRIPCION MAND DERECHA
1
2
3
4
5
1]
7
8
9
10
11
12
13
14
15

FUENTE: ELABORACION PROPIA




ANEXO 3: VALIDACION DE INSTRUMENTOS

A. Validacion Ingeniero Omar Enrique Carmona Herrera

ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION
voomx‘sﬂvf’s’%@mm*lwm con  DNI  Ne 12131148,
........................ weanr: A01129338

ge Y\LUO ;I“ A““-ff'“ — L'Adssem mi?me actualmente
" Sﬁ L D .
'nCch_Q Co@%ﬁr%mﬁmﬂ L:% -

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion
los instrumentos:

Formato de medicion de Eficiencia
Formato de medicién de Eficacia

Formato de operaciones repetidas

Formato de tiempos normales y estandares

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

m de medicion de | DCrCIENTE | ACEPTABLE | BUENO | MUYBUBNO | EXCELENTE
1.Claridad # 5%

< / 5%

3 Actualidad J S

e v 57

5.5uficlencia J 5%

&.Intencionalidad J 57




7.Consistencia

A 5t

2 st

$.Metodologia

/60

/ 60

/&0

/0

/&0

/60

/ 60

/i

/6o

ACEPTABLE




S : ] 75

Formatc de  tiempos

normales y estindares

i /5%
20bjetividad /58
3 Actualidad /58
4.Organizacién 5%
5 Suficiencia /58
6.ntencionalidad /58
7.Consistencia /58
9.Metodalogia / 58

En senal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 12 dias del mes

de julio del Dos mil Dieciocho.
—e10 MHo239
Ing. : Omm enr?%wz Oa!qrvona ';ﬁe e fe.
o L H2ARNYS

Especialidad:  JTyae niecl & IﬂJ“D+""°‘
E-mail : oémmno_herrem.@gmdl- Lom




B. Validacion del Ingeniero Edgar Rafael Vega Valle

—

ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo EIGAR RAFASL VEGH VAIE con DNl Ned422230%

.................................................... e ANR: GOIRITI4B ... de
profesién. (MEEALEaa CIVIL ... desempefidndome actualmente
como SUFBRVINE .. en

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion
los instrumentos:

Formato de medicién de Eficiencia

Formato de medicién de Eficacia

Formato de operaciones repetidas

Formato de tiempos normales y estandares

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.
m de medickin de e e T e e e s
1.Claridad 1
2.Objetividad R
3 Actualidad 23
4.Organizacién 3
5.Suficiencia M
6.Intencionalidad H




7.Consistencia 5
8.Coherencia 1
9.Metodologia 1
Formato de medicién de s PR
Eficacia

1.Claridad 3
2.Objetividad b2 g

3 Actualidad 35
4.0rganizacion H
5.Suficiencia 3}
6.Intencionalidad 35
7.Consistencia ¥
8.Coherencia 2
9.Metodologia E2g
formato de operaciones . T
repetidas

1.Claridad ¥
2.0bjetividad 6

3 Actualidad £13

4 Organizacién 3




S5.5uficiencia Tt
6.Intencionalidad 3
7.Consistencia 36
8.Coherencia 36
9 Metodologia 3

Formato de  tiempos

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUYBUENO | EXCELENTE

normales y estindares
1.Claridad 1
2.Objetividad 138
3 Actualidad 3
4 Organizacién 38
5 5uficiencia 8
6.Intencionalidad % 4
7.Consistencia W
8.Coherencia i
9.Metodologia A

En senal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 12 dias del mes
de julio del Dos mil Dieciocho.

Ing. CEDSAR eAFDEl VéGn alle
DNI Mk s YIRS

Especialidad: Jvce~eno o, uil
E-mail " YWfaelvece valle ymall. com

- INGENIERO
Rea OF A7




C. Validacion del Ingeniero Milton Cesar Reyes Cortez

ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

vo Mitou Cesae Reves Covtez 00 pa o h081011%

................................................... N° ANR: ... .0S2-006261 e
profesion I"}’)"“‘"" M"“‘“"U I(‘.‘{“‘“t desempenéndomo actualmente
como . C"”‘“ ) (9 "w'“/ N e e s st i s en

/Ull(/

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion
los instrumentos:

Formato de medicién de Eficiencia
Formato de medicién de Eficacia

Formato de operaciones repetidas

Formato de tiempos normales y estandares

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

:"’km de mediclon d€ | nEriCENTE | ACEPTABLE | BUENO | MUYBUENO | EXCELENTE
1.Claridad 59

2.0bjetividad 59

3.Actualidad 59

4.Organizacién 59

5.Suficiencia 59

6.Intencionalidad 59




7.Consistencia 59
.Coherencia )
9.Metodologla 59
m de medicién de acie | sumvo | mursueo
1.Claridad 54
5.Suficiencia sY
6Intencionalidad sS4
7.Consistencia 5Y
8.Coherencia 54
9.Metodologia 54
m i ACEPTABLE | BUENO | MUYBUEND
1.Claridad 56
2.0bjetividad st
3.Actualidad Sk
4.Organizacién 56




5 Suficiencia 56
6ntencionalidad s(,
7.Consistencia J 56
8.Coherencia 56
9.Metodologia 56
m 5 es::mm DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | MUYBUENO | EXCELENTE
1.Claridad 55
30bjethiad 55
3 Actualidad S5
4.Organizacién B2
S.Suficiencia 58
6.Intencionalidad 55
7 Consistencia S5
8.Coherencia 55
9.Metodologia 35

En sefal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 12 dias del mes
de julio del Dos mil Dieciocho.

i vl Glaw Rope Gty

DNI . Lpolon3y :
 Tngeecany Metosiea Electicil .

s willoure_298 hofusail - couu

E-mail

B uy,

P 2047




M APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA LINEA
01/10/2018
ﬂ-// DE CORTE DE LA EMPRESA SEC YURAC GROUP, Fecha:
SECHURA Pé4g. 1 de 21

ANEXO 4: APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA LINEA DE
CORTE DE LA EMPRESA SEC YURAC GROUP, SECHURA

1. Objetivo

Mejorar la productividad en la linea de corte mediante la aplicacion del
estudio del trabajo en la linea de corte de la empresa Sec Yurac Group
E.l.LR.L Sechura

2. Alcance
A los trabajadores de la linea de corte de la empresa Sec Yurac Group

E.ILR.L

3. Responsables

a. Gerencia General: Es la responsable maxima de la empresa,

encargada de los recursos materiales y humanos.

b. Jefe de Taller: Es el responsable de la produccién en la linea de

corte, dirigiendo las diferentes actividades que se realizan en el taller.




APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA LINEA

DE CORTE DE LA EMPRESA SEC YURAC GROURP, Fecha:

4. Definiciones

Estudio del trabajo: son métodos o técnicas que nos ayuda a realizar
actividades con el fin de mejorar los recursos eficazmente, nos ayuda a
examinar de qué manera se esta realizando una actividad (Alfredo Caso,
2006, p. 14).

5. Descripcion de las operaciones en la linea de corte
El objeto de la investigacion en la empresa Sec Yurac Group E.I.R.L, ha sido

la aplicacién del estudio del trabajo con la finalidad de incrementar la

productividad en la linea de corte

Paso 1: Seleccion del trabajo para estudio

Es necesario analizar el trabajo en la linea de corte considerando que es
una de las areas de menor productividad en la empresa, debido a la
utilizacién de métodos no adecuados. Las etapas son las siguientes:

o Revision de la orden de trabajo

o Seleccion del material

o Tomar medidas

. Cortar Pag. 3de 21
o Acopio de bases cortadas

Paso N°2: Registrar los detalles del trabajo (pre-test)

Se hizo la recolecciéon de datos antes de la implementacién de estudio del

trabajo, tomando tiempos de produccion a cada corte de bases realizando

01/10/2018

SECHURA Pag. 2 de 22




APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA LINEA
01/10/2018
DE CORTE DE LA EMPRESA SEC YURAC GROURP, Fecha:

SECHURA

los diagramas respectivos (Diagrama de analisis de proceso, Diagrama
Bimanual). Siguiendo con el tema se realiz6 un diagnostico midiendo los
tiempos estandar de produccién de corte de bases para letreros, las
actividades necesarias, la eficacia, la eficiencia y la productividad. Las
herramientas a utilizar son: DAP, Formato de medicion de eficiencia, formato
de medicién de eficacia, formato de operaciones repetidas, formato de

tiempos estandares y normales y diagrama bimanual.
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APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA LINEA
DE CORTE DE LA EMPRESA SEC YURAC GROURP,

SECHURA

Fecha:

01/10/2018

Pag. 4 de 21

DAP (Antes)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO (ANTES)

INVESTIGADOR

RESUMEN ACTIVIDAD

Pablo Abel Chunga Aspajo ACTIVIDAD SIMBOLO N TOTAL
DIAGRAMA N°1 OPERACION [ ) 4
LINEA DE PRODUCCION: LINEA DE CORTE ESPERA - 1
ACTIVIDAD: CORTADO DE BASES TRANSPORTE ) 3
NONMEBRE DEL PRODUCTO: BASES PARA LETREROS INSPECCION - ]
METODO ACTUAL x ALMACENAMIENTO w 1
METODO PROPUESTO DISTANCIA (D) Metros
FECHA TIEMPO (T) Minutos
ITEM DESCRIPCION O | @ [ || observaciones
1|Limpiar mesa de trabajo b
2|Revisar la orden de trabajo %
3| verificar material *
4|Llevar material a mesa de trabajo X
5|Revisar la orden de trabajo =
6|Tomar medidas y marcar -
7|Seleccionar equipos y herramientas a utilizar *
8|Trasladar equipos y herramientas a mesa de trabajo x
9|verificar equipo y/o herramienta X
10|Conectar equipo a energia eléctrica s
11 |Verificar operatividad de eguipo =
12|Cortado de bases B
13 |Verificar corte y medidas X
14|Traslado de base a zona de acopio fa
15|Acopio de bases

RESUMEM

ACTIVIDAD

CANTIDAD

@
L

—"
i
A 4

= [ = |




APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA LINEA
M, 01/10/2018
rﬁg‘é DE CORTE DE LA EMPRESA SEC YURAC GROUP, Fecha:
SECHURA Pag. 5 de 21
Diagrama Bimanual (Antes)
DIAGRAMA: N°01 HOJAN"1 DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAIOQ
DIBUJO: MESA DE CORTE
LINEA DE PRODUCCIGN: SENALIZACION
NOMBRE DEL PROCESO: CORTE DE BASES
METODO ACTUAL X
METODO PROPUESTO
LUGAR: TALLER
OPERARIO: ALEX FIESTAS ECHE
INVESTIGADOR: Pablo Abel Chunga Aspajo FECHA: 20/09/18
ITEM DESCRIPCION MANO IZQUIERDA O D=V 0D =V DESCRIPCION MANQ DERECHA
1 Limpia mesa de trabajo % % Limpia mesa de trabajo
2 Revisa orden de trabajo X X revisa orden de trabajo
3| trae plancha de celtec a mesa de trabajo X "X trae plancha de celtec a mesa de trabajo
4 Revisa material | | revisa material
5 Revisa orden de trabajo X X revisa orden de trabajo
] toma medidas X X Marca medidas
7 selecciona herramientas a utilizar X % selecciona herramientas a utilizar
8|  sacaherramientas a mesa de trabajo X K saca herramientas a mesa de trabajo
9 selecciona cuchilla de cortador x| = seleciona cuchilla de cortador
10 cambia de cuchilla a cortador | | e sostiene cortador
11 sostiene plancha de celtec i % | e j regula cortador
12 sostiene regla guia ] >J X corta planchas de celtec de 20 x 30 cm
13 verifica material cortado = | ' A | verifica material cortado
14 traslada material a zona de acopio e B = traslada material a zona de acopio
15 Limpia mesa de trabajo | | Limpia mesa de trabajo
14 traslada residuos a zona de acopio % % traslada residuos a zona de acopio
15|retorna herramientas a caja de herramientas X X retorna herramientas a caja de herramientas




APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA LINEA
227 01/10/2018
ﬂ-// DE CORTE DE LA EMPRESA SEC YURAC GROUP, Fecha:
SECHURA Péag. 6 de 21
Indice de operaciones repetidas (Antes)
FORMATO DE OPERACIOMNES REPETIDAS (antes)
MNOMEBRE DEL INWVESTIGADOR Pablo Abel Chunga Aspajo INDICADOR
EMPRESA: SecYurac Group NOR
LINEA DE PRODUCCION sefializacidn IORNTO 100
MOBRE DEL PRODUCTO Letreros
OBSERVACION MUM. OPE. REP MUM. TOT. OPER. NOR/NTO
MOR MNTO
1 7 38 18.42%
2 a8 38 21.05%
3 6 36 16.67%
4 3 39 20.51%
3 7 38 18.42%
6 6 37 16.22%
7 a8 a7 21.62%
3 3 35 14.29%
9 6 36 16.67%
10 o 36 16.67%
20 7 38 18.42%
21 7 a7 18.92%
22 6 a7 16.22%
23 5 36 13.89%
24 1 36 16.67%
25 7 38 18.42%
26 i1 a7 16.22%
27 7 38 18.42%
28 6 36 16.67%
29 7 38 18.42%
30 7 38 18.42%
A0 3 36 13.89%
50 3 36 13.89%
60 7 37 18.92%
70 2 37 21.62%
80 5 38 13.16%
90 i1 a7 16.22%
100 5 36 13.89% Pag 7 de 21
110 8 37 21.62%
120 3 36 22.22%
PROMEDIO 6 37 17%

Tiempos estandares y normales (Antes)




M APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA LINEA
01/10/2018
ﬂ-// DE CORTE DE LA EMPRESA SEC YURAC GROUP, Fecha:

SECHURA

FORMATOS DE TIEMPOS NORMALES Y ESTANDARES (antes]

NOMBRE DELINVESTIGADOR Pablo Abel Chunga Asgejo FECHA: 17/09/18- /0918
EMPRESA Sec Yurac Group TEMPONORMAL | TN=TO'FY
LINEA DE PRODUCCIGN Corte de bases par efreros

NOMBRE DELPRODUCTO nase de Letraro TIEMPO ESTANDAR | - TE=TN[L#%S)

FLEMENTOS DELCICLO OB
S T 11 O |
lmpiar mesa de trago Ly 16 | L% | L5 1§ 16| 03 1% | 14|19 | 14 0% 1% 0N 14
reisarorden de e 0| 05 | 07| 07|06 065|028 07| 05| 07 | 08l 0% 038 00 08
Verifica mterial 05| 03 | 026 |05 |05 |0%8| 02 |05 |00L| 03 | 06 0% 0% 01 08
Nlevar el material a 3 mesa detraao 03| 01 |02 | 03| 03505 015|035 | 05| 05| 08 0% 0 0k 03
revisar 3 oroen de race 05| 085 | 07 | 0% 075 | 08 | 02 | 0| 06 | 075 | 0% 0% 062 02 O
tomar medices y marca B33 3D WE 3 [ 2903 34|29 AR | Ak 0% AW 1) 4B
selecionar aquipos y hermamientas atlizar 043 | OAT |05 | 045 045 | 047 02 | 04 | 041 ) 04 | 043 0% 040 020 04
trasadarequiposy ohemamientase Utlara mesa e ol 15 | L6 | 17 (LG5 | A7 [ LS| 15 | LS| L7 L7 | LB 0% L3 0 1B
Verficar operividad e equipo o hemamienta 08| 015 | 02|01 03 |07 0L |0%|00| 03 01 0% 0B 0x 03
(ot s 29 28 20| LW L8 L)1 2 L)) A0 0% A0 0l 3R
Veriicarcorte y medide L 13 LR L% L3 L300 14 ) 18] 1| 12 0% 1l 0l 14
trslac c bases 3 20na o acopio 040 | 0AL | 05 | 045 | 045|042 ) 01 (045 | 0% 045 | 042 0% 040 02| 048
ag. 8 de 21

Eficiencia (Antes)



APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA LINEA
ﬂ% 01/10/2018
%5// DE CORTE DE LA EMPRESA SEC YURAC GROUP, Fecha:
SECHURA
FORMATO DE MEDICIGN DE EFICIENCIA (antes)
NOMBRE DEL INVESTIGADOR Pablo Abel Chunga Aspajo INSTRUMENTO: CRONOMETRO
EMPRESA Sec Yurac Group FORMULA:
LINEA DEPRODUCCION Seflizacir -
NOMBRE DEL PROCESO Corte de baseS para letreroS %E:MHUU
TECT TRLT
, (ant.Bases| TECU | TRCU Cant, Cant,
Diss | Fechs Fstandar Real o
Insumos Insumos Efiiencia
Unidad | (Minutos) | (Minutos) | (Minutos) | (m2) | (Minutos) | (m2| (%)
I Dsep 1 067 L3 800 (.72 135 0.73 ok
) lksepl B 067 0.5 10.00 050 L)) 0.9 bk
§ 0 LBsep B 067 0.7 1067 0.3 138 L4 6%
4 Nl 4 067 0.8 2067 24 ha 240 h
i Uy 1 067 10 800 (.72 1267 0.4 ok
ol sep U 067 0.7 5.3 4 1215 050 T
I Dl 6 067 0.78 L0 0.3 £.68 042 T
§ Usep B 067 0.77 1200 108 139 L4 8l
) s 1B 067 0.7 861 .73 1L 0.9 6l
0 2%sep X 067 0.73 133 12 148 L2 Bk
TOTALPROMEDIO 16 831 | L0&7 | 9% | 1463 | 108 69.3%




APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA LINEA
M 01/10/2018
ﬁ//ﬁ DE CORTE DE LA EMPRESA SEC YURAC GROUP, Fecha:
SECHURA Pag. 9 de 21
Eficacia (Antes)
FORMATO DE MEDICIGN DE EFICACIA (antes]
NOMBRE DEL INVESTIGADOR Pablo Abel Chunga Aspaio INDICADOR
EMPRESA SecYurac Group .
LNEA DEPRODUCCION Sefalizacicn WL
NOMBRE DEL PROCESO Cort debases araefreros Programado
PRODUCIDO PROGRAMADO
DIAS | FECHA | Cantidad TRCT Cantidad | TECT EFICACIA &)
(Unidad) (Minutos) (Unidad) | (Minutos) (%)
1 17-58p 1 1356 1 300 5%
) 18-58p 15 1.2 15 1000 0%
3 19-5ep 16 1383 16 1047 %
! 20-sep 0 5.2 0 657 T6%
5 I1-58p 1 1267 1 .00 63
i 1-5ep 4 125 1 0.3 %
7 20-sep : 168 i 40 i5%
] J5-58p 1 139 18 1200 35%
g J6-sep 13 1.7 13 867 %
10 1758 1 1483 2 133 o0
TOTAL 16 10538 e e oo ode

Paso N°3: Analizar los detalles del trabajo
Se utiliza la técnica de interrogatorio para analizar los detalles relacionados con

la maquinaria, mano de obra y materiales utilizados en el trabajo.




APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA LINEA

01/10/2018
DE CORTE DE LA EMPRESA SEC YURAC GROURP, Fecha:

SECHURA

Técnica del Interrogatorio aplicada a la maquinaria

Analisis de Propésito:

¢ ;Qué se hace en realidad?

La linea de corte es un area donde se cortan todas las bases para
letreros con distintos tipos de herramientas y equipos segun su
espesor y el tipo de material para luego ser llevados al area de
pegado.

e . Por qué hay que hacerlo?

Porque es en esta area donde se reciben las ordenes de trabajo y
se cortan las distintas las bases para letreros.

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Mejorar la distribucién de los equipos y herramientas para que estan
cerca del area de trabajo para reducir los tiempos de produccion.

¢, Qué deberia hacerse?

Instalar una estanteria cerca de la mesa de trabajo donde esten

exclusivamente las herramientas y equipos para el corte de bases

Técnica del Interrogatorio aplicada a la mano de obra Pag. 11 de 21

Analisis de Propésito:

¢ ; Qué se hace en realidad?

El corte de las bases para letreros se hace en base a las 6rdenes de
trabajo y estas son ejecutadas por los operarios en base a su
experiencia, porque no hay un procedimiento de trabajo establecido,
por lo tanto hay pérdidas de tiempo al momento de realizar los
cortes. Ademas de una inadecuada distribucion de los equipos para

realizar la actividad.

¢ Por qué hay que hacerlo?




APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA LINEA
01/10/2018
DE CORTE DE LA EMPRESA SEC YURAC GROURP, Fecha:

SECHURA

Porque los equipos de corte también se utilizan para otras

actividades en el taller.

e ;Qué otra cosa podria hacerse?
Implementar canguros porta-herramientas de tal manera que agile el
trabajo de los operarios.
Tener organizados los equipos en una estanteria exclusiva para la
linea de corte. Ademas de elaborar un plan de capacitacion tanto de

los métodos de trabajo como de los equipos utilizados.

e ¢ Qué deberia hacerse?
Implementar la estanteria para la organizacion de los equipos.
Establecer un cronograma de capacitacion del uso de los equipos
Estandarizar los métodos de trabajo.




M APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA LINEA
01/10/2018
ﬂ-// DE CORTE DE LA EMPRESA SEC YURAC GROUP, Fecha:
SECHURA Pag. 12 de 21

Técnica del Interrogatorio aplicada a la materia prima
Analisis de Propésito:
¢ ;Qué se hace en realidad?
El corte de las distintas planchas utilizadas para la elaboracién de
letreros se hace con los equipos y herramientas que los operarios
crean convenientes o se adecuen a sus necesidades. Esto genera

muchas veces desperdicios de material por defecto en los cortes.

e . Por qué hay que hacerlo?
Porque no hay un procedimientos de trabajo establecido para los

cortes.

¢ ; Qué otra cosa podria hacerse?
Probar los distintos equipos y herramientas y verificar cuales serian

los idéneos para utilizarlos en las distintas planchas y espesores.

¢ ;. Qué deberia hacerse?
Realizar capacitaciones en los distintos tipos de planchas utilizadas
para que lo operarios sepan qué tipo de equipo y/o herramienta

utilizar.
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Paso N°4: Plan de mejora

A través del estudio realizado se pudo observar que los operarios realizan
movimientos y actividades innecesarios, generando asi aumento de
tiempos muertos. La empresa no cuenta con un manual de
procedimientos para realizar las actividades en la linea de corte, el
desarrollo de este nos permite tener de manera clara la descripcion de las
actividades o procesos que deben seguirse en la realizacion de las
actividades.

Se presentan las siguientes propuestas con el fin de mejorar la

productividad en la linea de corte.

1. Implementar una estanteria exclusivamente para los equipos y
herramientas de la linea de corte.

2. Realizar capacitaciones a los operarios en los distintos equipos y
materiales utilizados en la linea de corte.

3. Implementar un canguro porta-herramienta con el fin de agilizar el
trabajo de los operarios y les permita desplazarse y tener las
herramientas a la mano.

4. Estandarizar los métodos de trabajo de tal manera que se encuentren
preparados los operarios para las distintas planchas y/o equipos que
puedan utilizar.

5. Implementar una caja o tacho grande donde se coloquen los residuos
0 mermas y acomodar los retazos que son utilizables en una zona

distinta a las planchas enteras.

01/10/2018
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Paso N° 5. Capacitacién en lalinea de corte

Descripcién:
La capacitacion es basica de 12 horas, sera teorico — practico enfocado a los
trabajadores de la linea de corte de la empresa Sec Yurac Group E.l.R.L

Objetivos:

Preparar a los trabajadores en el uso de los distintos equipos y/o
herramientas.

Incentivar al uso de los Epps en la actividad.

Disminuir tiempos improductivos por falta de conocimientos.

Alcance:
Al personal que trabaje en la linea de corte de la empresa Sec Yurac Group,

y al personal que este interesados en aprender de otras areas.

Metodologia:
Capacitacion béasica, consta de 12 horas que seran tedérico-practico. Se le

hara entrega de lapicero y un cuadernillo.

Requisitos:
Portar los epps de seguridad basicos (casco, lentes, guantes, orejeras y
uniforme).

Pag. 16 de 21
Temas a tratar:

Proceso de corte: DAP de la actividad, el estudio realizado en la linea de

corte mostrando datos del pre-test y post-test.
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Materiales utilizado en lalinea de corte: Celtec o pvc, sustrato compuesto,

plancha galvanizada.

Manejo de equipos y herramientas: descripcion basica de los equipos y
herramientas utilizados en la linea de corte (caladora, sierra circular, sierra
de banco, amoladora, etc).

Manejo de residuos: se brindara informacion de la clasificacién de los
residuos segun norma NTP 900.058 — 2005.

Uso de Epps: se brindara la informacion segun normas Ansi.

Capacitadores:

Ing. Edith Chunga: Gerente general de la empresa Sec Yurac Group, mas
de 8 afios de experiencia en el rubro de seguridad industrial.

Tec. Pablo Chunga Aspajo: Mecénico de mantenimiento, mas 7 afios de

experiencia en el rubro de metal mecanica.
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Paso N° 6. Resultados obtenidos después de la mejora (post-test)

Aplicado el estudio del trabajo, se midi6 nuevamente la eficacia, eficiencia, indice

de operaciones repetidas, diagrama bimanual y diagrama de analisis de procesos.

Eficacia (después)

FORMATO DE MEDICION DE EFICACIA [despues)
NOMBRE DEL INVESTIGADOR Pablo Abel Chunga Aspajo INDICADOR
EMPRESA SecYurac Group
LINEA DE PRODUCCION Seffalizacion Producido
NOMBRE DEL PROCESO Corte de bases para letreros R T
PRODUCIDO PROGRAMADO
DiAS FECHA Cantidad T.R.C.T Cantidad T.E.C.T EFICACIA (e )
(Unidad) (Minutos) (Unidad) (Minutos) (%)
1 08-oct 12 10.20 12 8.00 78%
2 03-oct 15 13.50 15 10.00 74%
3 10-oct 16 13.60 16 10.67 78%
4 11-oct a0 34.80 a0 26.67 7%
5 12-oct 12 9.36 12 8.00 85%
6 13-oct 14 12.04 14 9.33 78%
7 15-oct B 4.08 B 4.00 98%
8 16-oct 13 12.60 13 12.00 95%
9 17-oct 13 9.88 13 8.67 88%
10 18-oct 20 14.00 20 13.33 95%
TOTAL 166 134.06 166 110.67 82.55%




ﬁ APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA LINEA
f--'/.// DE CORTE DE LA EMPRESA SEC YURAC GROUP, Fecha: PO/
SECHURA Pag. 18 de 21
Eficiencia (después)
FORMATO DE MEDICIGN DE EFICIENCIA (despues)
NOMBRE DEL INVESTIGADOR Pablo Abel Chunga Aspajo INSTRUMENTO: CRONGMETRO
EMPRESA Sec Yurac Group FORMULL:
LINEA DE PRODUCCION Sefalizacidn racT
NOMBRE DEL PROCESO Corte de hases para etreros = e =
TECT TRCT
, Cant.Bases | TECU TRCU Cant, Cant,
Dias | Feche Estindar Rel o
Insumos nsumos Eficiencia
Unidad | (Minutos) | (Minutos) | (Minutos) | (m2] | (Minutos] | (m2) (']

I Qo] 12 0.67 0.8 §.00 0.7 10.20 0.7 T8%

2 ot 15 0.67 090 10.00 090 1330 090 Wh

I 0ot 16 0.67 0.85 10.67 0.% 1360 0.% 78%

4 1o 4 067 087 2667 240 380 246 7%

3| Lo| 12 0.67 0.78 §.00 0.7 5.36 0.78 9%

o Dotf U 0.67 0.8 5.3 (.84 1204 0.8 78%

I Dot 6 0.67 0.68 400 (.36 408 0.36 98%

3 oot 18 067 0.10 12.00 108 1260 108 95%

i Do 13 0.6/ 0.76 8.0/ (.78 5.88 0.7 88%

100 ot 2 0.67 0.70 133 120 1400 1.26 51%
TOTALPROMEDIO 166 19 110.67 5.% 134,06 10.14 81%
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Diagrama Bimanual (después)
DIAGRAMA: N°01 HOJAN®1 DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAIO
DIBUJO: MESA DE CORTE
LINEA DE PRODUCCION: SENALIZACION
NOMBRE DEL PROCESO: CORTE DE BASES
METODO ACTUAL
METODO PROPUESTO
LUGAR: TALLER
OPERARIO: ALEX FIESTAS ECHE
INVESTIGADOR: Pablo Abel Chunga Aspajo FECHA: 20/09/18
ITEM pescriPCIONMANOIZaUIERDA | @) | (D) [ |7 | @ [ [ DESCRIPCION MANO DERECHA
1 Limpia mesa de trabajo ¥ X Limpia mesa de trabajo
2 Revisa orden de trabajo ey & revisa orden de trabajo
3| trae plancha de celtec a mesa de trabajo = = trae plancha de celtec a mesa de trabajo
4 Revisa material ol ¥ revisa material
b toma medidas X X Marca medidas
7| secoloca cinturon porta herramientas ¥ X se coloca cinturon porta herramientas
9 selecciona cuchilla de cortador X | seleciona cuchilla de cortador
10 cambia de cuchilla a cortador x| sostiene cortador
1 sostiene plancha de celtec ¥ regula cortador
12 sostiene regla guia ¥ corta planchas de celtecde 20 30 cm
13 verifica material cortado e % verifica material cortado
14 traslada material a zona de acopio = = traslada material a zona de acopio
15 Limpia mesa de trabajo K | Limpia mesa de trabajo
14| traslada residuos a zona de acopio BE I traslada residuos a zona de acopio
15|retorna herramientas a caja de herramientas X X retorna herramientas a caja de herramientas
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indice de operaciones repetidas (después)

FORMATO DE OPERACIOMNES REPETIDAS (despues)

NONMBRE DEL INVESTIGAL Pablo Abel Chunga Aspajo INDICADOR
EMPRESA: SecYurac Group NOR
LINEA DE PRODUCCION sefializacion IOR NTO # 100
NOBRE DEL PRODUCTO Letreros
OBSERVACION MNUM. OPE. REP MNUM. TOT. OPER. NOR/NTO
MNOR MNTO
1 a 25 16.00%
2 5] 28 21.43%
3 a 26 15.38%
4 7 27 25.93%
5 5 29 17.24%
] 5 26 19.23%
7 4 28 14.29%
2 5 29 17.24%
9 5 28 17.86%
10 5 29 17.24%
20 3 31 9.68%
21 3 33 9.09%
22 4 32 12.50%
23 a 26 15.38%
24 3 28 10.71%
25 a 29 13.79%
26 5 27 18.52%
27 a 29 13.79%
28 5 28 17.86%
29 4 30 13.33%
30 4 29 13.79%
40 3 29 10.34%
50 4 31 12.90%
B0 3 30 10.00%
70 5 29 17.24%
B0 4 28 14.29%
90 a 29 13.79%
100 4 29 13.79%
110 5 27 18.52%
120 5 30 16.67%
PROMEDIO a 29 15%
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Diagrama de andlisis de proceso (después)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO (despues)

INVESTIGADOR

RESUMEN ACTIVIDAD

Pablo Abel Chunga Aspajo ACTIVIDAD SIMBOLO  |N° TOTAL
DIAGRAMA N°1 OPERACION @ 5
LINEA DE PRODUCCION: LINEA DE CORTE ESPERA . 0
ACTIVIDAD: CORTADO DE BASES TRAMNSPORTE — 2
NOMBRE DEL PRODUCTO: BASES PARA LETREROS INSPECCION - 4
METODO ACTUAL X ALMACENAMIENTO h 4 1
METODO PROPUESTO DISTANCIA (D) Metros
FECHA TIEMPO (T) Minutos
ITEM DESCRIPCION O | D | D || observaciones
1|Limpiar mesa de trabajo -
2|Revisar la orden de trabajo ¥
3|Verificar material 3
4A|Llevar material a mesa de trabajo X
5|Tomar medidas y marcar ¥
6|Seleccionar equipos y herramientas a utilizar '
7|Verificar operatividad de equipo y/o herramienta —
8|Conectar equipo a energia eléctrica —
9|Cortado de bases X
10|verificar corte y medidas X
11|Traslado de base a zona de acopio x
12|Acopio de bases

RESUMEN

ACTIVIDAD |CANTIDAD

@
[ ]

[—
o |
h 4

= kS (W
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Tiempos estandares y normales (Después)
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ANEXO 5: CONSENTIMIENTO INFORMADO

“Ailo del didlogo y la reconciliacién nacional”

SOLICITO: UTILIZAR AMBIENTES
DE LA LINEA DE CORTE

Ing. Edith Consuelo Chunga Aspajo
Gerente general de SEC YURAC GROUP

Yo, Pablo Abel Chunga Aspajo, identificado con DNI N° 45938890 v con cédigo
universitario N® 2000070823 alumno de la facultad de Ingenieria, Escuela de Ingenieria
Industrial, de la universidad Cesar Vallejo filial Piura, ante usted con el debido respeto
me presento y expongo:

Que deseando realizar el INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA LINEA
DE CORTE MEDIANTE EL ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA EMPRESA SEC
YURAC GROUP E.LR.L SECHURA 2018, para el curso Desarrollo de Tesis solicito me
permita realizar la toma de datos en la linea de corte en horario coordinado con su persona.

Sin nada mds que expresar, me despido, esperando contar con la aceptaciéon de mi
solicitud.

Sechura, 21 de septiembre del 2018

Pablo Abel Chi Aspajo
DNI N® 45938890




ANEXO 6: CALCULO DE RESULTADOS

Resultados de la productividad, eficienciay eficacia.

Célculo de productividad

EFICIENCIA(EFICACIA [PRODUCTIVIDAD
PRE-TEST 69.34% 76.05% 52.73%
POST-TEST 81.09% 84 68% 68.67%
Fuente: elaboracion propia
Célculo de la eficiencia
T.E.C.T T.R.C.T EFICIENCIA
% E= —=T 4+ 100
(Tiempo*cant.Insumaos) |{Tiempo*cant.Insumaos) T-RLT
PRE-TEST 1102.2732 1589.6868 69.34%
POST-TEST 1102.2732 1359.3684 81.09%
Fuente: elaboracion propia
Célculo de la eficacia
PRODUCIDO PROGRAMADO |EFICACIA
Producido
_ _ % e = ——————— % 100
(Cantidad*T.R.C.T) [{Cantidad*T.E.C.T} Programado
PRE-TEST 24299.08 18371.22 75.60%
POST-TEST 22253.96 18371.22 82.55%

Fuente: Elaboracion propia



Resultados de indice de operaciones repetidas y Tiempos estandares y
normales

INDICE DE OPERACIONES REPETIDAS
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FIGURA 4: INDICE DE OPERACIONES REPETIDAS
FUENTE: ELABORACION PROPIA

En la figura 3, se puede observar que los indices de operaciones repetidas se han
reducido, tanto en la cantidad de movimientos y cantidad de movimientos repetidas.



TIEMPO DE PRODUCCION
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FIGURA 5: TIEMPO DE PRODUCCION

FUENTE: ELABORACION PROPIA

En la figura 4: se observa que se han reducido los tiempos de produccion en una
cantidad minima, ya que se aplicé el estudio de trabajo y estandarizado de

procesos.



ANEXO 7: PRUEBA DE NORMALIDAD

PRUEBA DE NORMALIDAD DE PRODUCTIVIDAD

Para poder contrastar la hipétesis general tenemos que saber si los datos
tienen un comportamiento paramétrico, la productividad antes y después, las
series de ambos datos son en cantidad de 10; se procedera a hacer el

analisis de normalidad mediante el estadigrafo shapiro-wilk.

Regla de decision.
Si pyaior < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no
paramétrico

Si puaior > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

TABLA 8: PRUEBA DE NORMALIDAD DE PRODUCTIVIDAD CON
SHAPIRO-WILK

Shapiro-Wilk
Estadistico ql Sig.
PRODUCTIVIDAD 0.967 10 0.860
ANTES
PRODUCTIVIDAD 0.879 10 0.126
DESPUES

FUENTE: Elaboracion propia a partir del software SPSS.

De tabla 5, se puede observar que las significancias de las productividades
antes es 0.860 y después 0.126, dado que la productividad antes es mayor
a 0.05y la productividad después es mayor a 0.05, por consiguiente, se
asume que tiene un comportamiento parametrico, se procedera al analisis
con de la prueba t student.



PRUEBA DE NORMALIDAD DE EFICIENCIA

Para poder contrastar la primera hipétesis especifica tenemos saber que, si
tienen un comportamiento paramétrico, la eficiencia antes y después, las
series de ambos datos son en cantidad de 10, se procedera hacer el analisis
de normalidad mediante el estadistico de shapiro-wilk.

Regla de decision:

Si pyaor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no
parameétrico

Si puaior > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

TABLA 9: PRUEBA DE NORMALIDAD DE EFICACIA CON SHAPIRO-
WILK

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICIEMCIA 0.954 10 0712
AMNTES
EFICIEMCIA 0.860 10 0.076
DESPUES

FUENTE: Elaboracion propia a partir del software SPSS.

De la tabla 7, se puede observar que la significancia de las eficiencias antes
es de 0.712 y después 0.076, dado que la eficiencia antes es mayor que 0.05
y la eficiencia después es mayor que 0.05, por consiguiente, a la regla de
decision, se asume que para el andlisis de la contratacion de hipétesis el uso
de un estadigrafo paramétrico, para este caso se utilizara la prueba T
Student.



PRUEBA DE NORMALIDAD DE EFICACIA

Para poder contrastar la primera hipétesis especifica, tenemos que saber
gue si tienen un comportamiento paramétrico, la eficacia antes y después,
las series de ambos datos son en cantidad de 10, se procedera hacer el

analisis de normalidad mediante el estadistico de shapiro-wilk.

Regla de decision:
Si pyaor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no
parameétrico

Si puaior > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

TABLA 10: PRUEBA DE NORMALIDAD DE EFICACIA CON SHAPIRO-
WILK.

Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
EFICACIA 0842 10 0573
AMTES
EFICACIA 0.871 10 0103
DESPUES

FUENTE: Elaboracion propia a partir del software SPSS

De la tabla 9, se puede observar que la significancia de las eficacias antes
es de 0.573 y después 0.103, dado que la eficacia antes es mayor que 0.05
y la eficacia después es mayor que 0.05, por consiguiente, a la regla de
decision, se asume que para el andlisis de la contratacidon de hipétesis el uso
de un estadigrafo paramétrico, para este caso se utilizara la prueba T
Student.
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