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RESUMEN
La investigacion se planted con el objetivo general de demostrar como el estudio
de trabajo incrementara la productividad en la linea de produccién de colchones
pillow de la Trefileria Quillay S.A.C., se preciso las causas de la baja productividad
en la linea de produccion de colchones pillow con la herramienta Ishikawa y
aplicando el Pareto las causas fueron congregadas segun el nimero de frecuencias
con el que se presentaron, de esta manera se determin6 hacer uso del estudio de

trabajo.

El método es aplicado con un disefio cuasi experimental, matriz de
operacionalizacion de variables, la poblacion son las érdenes de produccién y las
muestras son las 6rdenes de produccién de enero y marzo del 2023, el tipo de
muestreo fue por conveniencia. Se emplearon las técnicas de base de datos y
observacion. La investigacion hizo posible agregar actividades de valor, mejorar el
layout y reducir el tiempo estandar en la linea de produccién de colchones pillow,
de una productividad inicial del 44.54% a un 72.49%. Estadisticamente, se
consiguié con la prueba Wilcoxon el valor de significancia 0.036 aceptando la
hipotesis de la investigacion que el estudio de trabajo incrementa la productividad
en la linea de produccién de colchones pillow de la Trefileria Quillay S.A.C. en un
27.95%.

Palabras clave: Estudio de trabajo, tiempo estandar, productividad, eficiencia,

eficacia.
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ABSTRACT
The investigation was raised with the general objective of demonstrating how the
work study will increase productivity in the pillow mattress production line of
Trefileria Quillay S.A.C., the causes of low productivity in the pillow mattress
production line were specified with the Ishikawa tool and applying the Pareto the
causes were gathered according to the number of frequencies with which they were

presented, in this way it was determined to make use of the work study.

The method is applied with a quasi-experimental design, variables
operationalization matrix, the population is the production orders and the samples
are the production orders of January and March 2023, the type of sampling was for
convenience. Database and observation techniques were used. The research made
it possible to add value activities, improve the layout and reduce the standard time
in the pillow mattress production line, from an initial productivity of 44.54% to
72.49%. Statistically, the significance value of 0.036 was achieved with the Wilcoxon
test, accepting the research hypothesis that the work study increases productivity in
the pillow mattress production line of Trefileria Quillay S.A.C. by 27.95%.

Keywords: Work study, standard time, productivity, efficiency, effectiveness.
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|. INTRODUCCION
La produccion de colchones se ha vuelto cada vez mas competitiva e innovadora.
Hoy en dia, la industria colchonera utiliza una amplia gama de materiales, desde
latex natural hasta espumas viscoelasticas, para crear productos que se adapten a
la comodidad de cada individuo. Ademas, la produccién de colchones se ha vuelto
mas ecolodgica con el tiempo, con muchas empresas que se esfuerzan por reducir
su impacto ambiental a través de la implementacion de practicas mas sostenibles.
Por ejemplo, algunas empresas estan utilizando materiales renovables y reciclables
en la produccién de colchones, mientras que otras estan laborando para restar su
consumo de potencia y emisiones de gases contaminantes. Con el alza de
demanda de articulo sostenibles, es probable que la produccién de colchones

continte evolucionando en los préximos afios. (Zion Market Research, 2022).

La produccién de colchones en Peru es un sector en crecimiento con una creciente
demanda en el mercado peruano e internacional. Segun la Asociacion de
Exportadores, las exportaciones de colchones peruanos han aumentado
grandemente en los dltimos afios, principalmente en paises de EE. UU y América
Latina. La elaboracién de colchones en Peru resalta por la empleabilidad de
materiales variados como la espuma de poliuretano, latex natural, resortes, entre
otros. Ademas, algunas empresas peruanas estan implementando practicas mas
sostenibles en su produccién, como la utilizacion de materiales reciclados o el
reciclaje de residuos, para reducir el impacto ambiental. La industria de colchones
en Perud esta en constante evolucién, incorporando tecnologia avanzada e insumos

de alta gama para satisfacer las necesidades de consumidores inflexibles.

En la Trefileria Quillay S.A.C. Se ha podido observar que la empresa presenta
dificultades para alcanzar su capacidad de produccion diaria, a causa del traslado
tardio de sus insumos entre las areas de espuma Yy parrilla resortada que estan
ubicadas en una planta a 5 cuadras de la principal. Asimismo, cuentan con un
camién mediano que desplaza estos materiales hasta la planta principal, pero que
demora en despacharlos, debido a que llevar los articulos desde el transporte hasta
el area que requiere los insumos suele tomar mas tiempo del planeado, puesto que
los colaboradores de otras areas tienen que apoyar en el traslado demorandose
por las escaleras angostas y caminos estrechos con stock de productos finales que



rodean la mayoria de areas, ademas de una baja iluminacion. Existe una distancia

prolongada entre cada estacién de trabajo, lo cual ocasiona un retraso en la

produccion por pérdida de tiempo trasladando los productos semiterminados a otras

estaciones.

La herramienta que se us6 para identificar las causas resultantes de la probleméatica

identificada, es el diagrama de causalidad Ishikawa. La cual nos facilito tener una

vista mas amplia de las causas.

[ MATERIAL ]

[ MAQUINA ]

[ MANO DE OBRA ]

Colaboradores Méquinas de

Retrasos : >
de _ realizan otra medida
multiples tareas
insumos
Desorden __Tiempo Magquinas sin
de improductivo plan de
insumos mantenimiento Baja
productividad
en lalinea de
produccién
Mermas Falta de e cqlchones
. pillow
acumuladas diagramas de Paradas
procesos innecesarias
lluminacién
inadecuada Falta de control
/ de inventarios Mala toma de
Sobre Areas sin tiempos
stock plan de
limpieza
[ MEDIO AMBIENTE ] [ METODO ] [ MEDICION ]

Figura 1. Diagrama Ishikawa.




Tabla 1. Tabla de Pareto

PROBLEMAS | FRECUENCIA % F. ACUMULADO | % ACUMULADO
Rfr:gsrggsde 21 24.14% 21 24.14%
Colaboradores
realizan multiples 14 16.09% 35 40.23%
tareas
Deii(s):?‘r?gsde 10 11.49% 45 51.72%
Sobre stock 9 10.34% 54 62.07%
__Tiempo 8 9.20% 62 71.26%
improductivo
Falta control de 6 6.90% 68 78.16%
Inventarios
ac'\jﬁ]rl:'l‘;‘;as 5 5.75% 73 83.91%
_ Paradas 4 4.60% 77 88.51%
Inhecesarias
Mat'iae :ﬁ&i de 3 3.45% 80 91.95%
Maquinas sin plan 2 2.30% 82 94.25%
de mantenimiento
Arealf nf;)ri‘e‘;';‘” de 2 2.30% 84 96.55%
i':]‘;”;g”cﬁgg 1 1.15% 85 97.70%
Falta de
diagramas de 1 1.15% 86 98.85%
procesos
Maq“r:‘:‘;gae otra 1 1.15% 87 100.00%
TOTAL 87 100.00%

Finalmente, se concretaron las causas principales del porqué es baja la

productividad en la linea de produccion de colchones, por medio del diagrama de

Pareto, de esa manera enfocar mejor las dimensiones de este proyecto de

investigacion.




Diagrama de Pareto
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Figura 2. Diagrama de Pareto

El objetivo general del estudio es demostrar como el estudio de trabajo puede
contribuir a elevar la productividad en la linea de produccién de colchones pillow de
la Trefileria Quillay S.A.C., a fin de obtener esto, se han planteado dos objetivos
especificos, demostrar como el estudio de trabajo puede incrementar la eficiencia
y la eficacia en la linea de produccion de colchones pillow de la Trefileria Quillay
S.A.C. En concordancia con estos objetivos, se han formulado hipétesis especificas
que afirman que el estudio de trabajo subira tanto la eficiencia como la eficacia en
la linea de produccion de colchones pillow de la Trefileria Quillay S.A.C., ademas
de una hipétesis general que establece que el estudio de trabajo acrecienta la

productividad dentro del area de produccion de la entidad.

La justificacion de esta investigacion se asienta en la importancia de aumentar la
productividad en la linea de produccion de colchones pillow de la Trefileria Quillay
S.A.C. a través del estudio de trabajo. De esta manera; se pueden identificar y
analizar los procesos de produccién, detectar posibles cuellos de botella, ademéas
de disefiar soluciones para acrecentar la eficacia y eficiencia de la linea de

produccion. Esta investigacion no solo ayudara a la empresa en términos de elevar



la productividad, reducir costos de almacenamiento y reducir los tiempos
improductivos, sino también a los clientes al ofrecer productos de mayor calidad y
con tiempos de entrega mas cortos. Asimismo, la investigacién puede servir como
referencia para otras sociedades del sector en el desenlace de practicas de mejora

continua en su linea de produccion.



ll. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes
2.1.1 Antecedentes internacionales

Addis (2011), en su estudio realizado en fabrica de zapatos Peacock Shoe Factory,
tiene como finalidad demostrar como usando el estudio de trabajo y sus
herramientas incrementara la productividad, el problema es la poca productividad
de la entidad, se usaron herramientas de analisis de operacién, procesos, estudio
de tiempo, organizacion de procesos y disefio de layout. En el ajuste de balance de
la linea de produccion la eficiencia de la entidad puede elevarse de un 44% al 81%,

finalmente se analiz6 los resultados obtenidos por la implementaciéon formulada.

H/Mariam (2018), en su investigacion realizada nos comenta acerca de las
empresas necesitan mejorar las capacidades de su manufactura para igualar la
demanda de los clientes con productos de calidad, tiene como objetivo probar que
el estudio de trabajo es la forma mas econdmica de mejorar los aspectos de trabajo
haciéndolo mas facil y rapida para mejorar la productividad y la rentabilidad, se
aplicé el instrumento de la observacion para analizar las diferentes operaciones que
agrega valor y las que no, ademéas de métodos matematicos, en conclusion dice
que al incorporar el estudio de trabajo, estudio de métodos mejor¢ la calidad de sus

productos y produccion.

Bayley (2019), en su investigacion realizada en la empresa Nazareth Garment
Share, lleva como objetivo el acrecentar la productividad de la exportacién en las
lineas de confeccién de prendas de vestir con el balanceo de linea, el instrumento
utilizado fue el de base de datos de la exportacion de la linea de produccion, se
analiz6 la data y se corrid una guia de simulacion que informa el estado actual de
la produccién de la empresa que arrojo que habia un cuello de botella, también se
realizaron alternativas de mejora en los modelos de simulacién, el cual se referia a
la mejor utilizacién de la capacidad, la productividad por operador, el ajuste de
namero de operadores y recursos, teoria de colas, etc. lo que demostraba que la

productividad podria incrementar si se implementa un balance de linea.

Villacreses (2018), en su investigacion realizada en una empresa embotelladora

tiene como objetivo principal desplegar una toma de movimientos como también



tiempos para lograr mejorar los procesos productivos de la entidad Ecocampo,
aplicaron herramientas como diagramas de procesos, fichas de observacion,
diagramas analiticos. Concluyendo que el uso de portavoces de precipitacion para
disminuir traslados cuando se adicionan quimicos, ademas gracias al cambio de
coccion y obtencion de un serpentin con el cual se produce en menos tiempo, por
lo que el articulo incrementa su vida util 4 meses, lo cual da lugar a menos

desperdicios en la distribucion.

Mugmal (2017), en su trabajo de investigacion de una empresa dedicada a la
obtencion de rosas, tiene como objetivo planificar el trabajo por medio de la
ingenieria de trabajo y el estudio de tiempo dentro de Lottus Flowers, esto a fin de
aumentar la productividad mediante un esquema de procesos, el diagrama de flujo
de procesos, dop, distribucién de planta, tiempo estandar. Teniendo como resultado
la estandarizacion de los tiempos, ademas este trabajo se realizé con el fin de
cambiar la productividad. Concluyendo que el tiempo en la linea de produccion de
rosas logré optimizar en 0,97 minutos ahorrando 7 % en cada ciclo.

2.1.2. Antecedentes nacionales

Narvasta (2018), segun su tesis realizada a nivel nacional en la sociedad Hidro
Works S.A.C., tiene como fin buscar aplicar el estudio de trabajo a fin de aumentar
el rendimiento en la elaboracion de piscinas, mediante fichas de observacion,
calculos, dap, dop. Teniendo como resultado el Wilcoxon de la eficacia antes y
después “0.000”, de esta manera se admite que el empleo del estudio de trabajo
acrecienta el cumplimiento de metas en el transcurso de la fabricacion.
Concluyendo que, gracias al estudio de trabajo junto con sus dos dimensiones, se

pudo incrementar la productividad del proceso un 5%.

Palomino (2021), en su tesis realizada a nivel nacional en ARY Servicios Generales
S.A.C., tiene intencién de buscar utilizar el estudio de trabajo a fin de incrementar
el rendimiento de la MO del &rea de confeccion por medio del dap, diagrama de
ishikawa y pareto. Teniendo como resultado el rechazo una hipoétesis nula y la
certeza suficiente para mencionar que esta herramienta mejor6 la mano de obra.
Concluyendo que gracias a la implementacion, se pudo reducir lo innecesario con

la ayuda del dap en la zona de envasado, dando una reduccion a 66% y 54%.



Sacha (2018), en su tesis realizada a nivel nacional en una empresa textil Sirius
Sport, busca emplear el estudio del trabajo con el fin de elevar el rendimiento en la
fabricacion, mediante el diagrama de operaciones, dap, db, ficha técnica y fichas
de observacion directa. Teniendo como resultado que su empleo ayudé con el
desarrollo de elaboracion de casacas puede mejorar la rentabilidad, debido a que
se contempla una mejoria de 32,63 puntos porcentuales. Concluyendo que el
estudio de métodos y tiempo reduce el tiempo estdndar, observandose una
productividad de 60,86% en el pre-test contrastante al post-test, donde incremento
a 93,49%.

Cordero y Gamarra (2020), en su trabajo realizado a nivel nacional en una empresa
metalmecanica, busca el progreso de la productividad de la entidad en el area de
maquinado por medio del estudio de trabajo. Teniendo como resultado un descenso
del 7.1% de tiempo ocupado en tareas que no brindan valor alguno, ademas de un
alza en la produccién de 99 Kg/h. Concluyendo que la falta de metodologias de
trabajo es un factor decisivo en la depresion de la productividad, asi mismo se
determina que estas metodologias permiten poseer mayor control sobre los

procesos.

Chavarria y Pastrafia (2020), en su tesis realizada a nivel nacional en una empresa
de construccién, busca incorporar el estudio de trabajo en la entidad a fin de
aumentar la productividad del area de ensamblado. Teniendo como resultado un
incremento del 38% de eficacia gracias al acoplamiento del estudio, ademas del
alza de un 58% de la productividad. Concluyendo que se redujo el tiempo estandar

en 2 horas, esto gracias al acoplamiento del estudio de mercado.
2.2. Teorias Relacionadas
2.2.1 Estudio de trabajo

Tiene como fin hacer el registro de como se deben realizar las actividades en un
proceso, para simplificarlo y con ello reducir trabajos innecesarios 0 excesivos,

ademas de fijar un tiempo para realizar estas actividades (Sacha, 2018).

Como menciona el autor, el estudio de trabajo reduce las labores innecesarias
poniéndoles un tiempo de realizacién, lo cual beneficia a la empresa incrementando

su productividad.



2.2.1.1. Estudio de Métodos
e Seleccionar
Se elige la ocupacién a analizar.
e Registrar
Se da por medio de la observacion.
e Examinar
Se realizan el objetivo, el sitio y el rango de trabajo.
e Establecer

Se eligen nuevos métodos, apoyandose en la contribucion de los
interesados.

e FEvaluar
Se procede a analizar los resultados.
e Definir
Se precisan métodos recientes y se presentan.
e Implantar
Se insertan métodos novedosos y se conforma el personal pertinente.
e Controlar

Se inspeccionan los procedimientos y el control a establecer. (Prokopenko,
1989).

2.2.1.2. Estudio de Tiempos
e Cronometraje

Luego de registrar toda la informacion que hace referencia a un método de

trabajo, se calcula el tiempo de la operacion (Mugamal, 2017).



e Tiempo normal

Es el tiempo una labor propia, de un colaborador capacitado en el trabajo y
con un nivel 6ptimo. (Garcia y Puente, 2006).

e Tiempo estandar

Es el tiempo necesario para que el colaborador haga su labor de forma
correcta. (Carvajal, 2013).

Tabla 2. Tabla de la general electric company

TABLA DE LA GENERAL ELECTRIC COMPANY
Tiempo de ciclo (X) Numero recomendado
(minutos/unidad) | de observaciones, lecturas o ciclos
0.00 - 0.10 200
0.11 - 0.25 100
0.26 - 0.50 60
0.51-0.75 40
0.76 - 1.00 30
1.01 - 2.00 20
2.01-5.00 15
5.01 - 10.00 10
10.01 - 20.00 8
20.01 - 40.00 5
40.01 0 més 3

Fuente: Time Study Manual de los Erie Works de General Electric Company.

Tabla 3. Indicadores de suplementos para hallar el tiempo estandar

SUPLEMENTOS CONSTANTES (SIEMPRE SE DEBEN ASIGNAR)

Necesidades personales 5%
Fatiga basica 4%
SUPLEMENTOS VARIABLES
Postura:
Sentado 0%
De pie 2%
Agachado/incomodo 10%
Estrés:
Visual (atencion cercana)
Trabajo fino o exacto 2%
Trabajo muy fino 0 muy exacto 5%
Mental (esfuerzo mental): 2%
Monotonia/tedio:
Trabajo poco repetitivo 0%
Trabajo muy repetitivo 2%

Fuente: International Labour Office.

2.2.2. Productividad

Es el buen uso de activos, capital y data en la elaboracién de un producto, a fin de

elevar estos componentes y asi incrementar el rendimiento. (Sladogna, 2017).
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2.2.2.1. Eficiencia
Busca conseguir los objetivos con menos bienes y periodos cortos. (Rojas, 2017)
2.2.2.2. Eficacia

Es la aptitud de alcanzar la conclusién que la entidad tiene como expectativa de

realizar los objetivos propuestos, en el tiempo mas corto posible. (Martinez, 2018)
2.2.3. Diagrama de Ishikawa

Permite identificar problematica y las causalidades, ademas del efecto que tiene en
la entidad. (Morocho y Pinos, 2019)

2.2.4. Diagrama de Pareto

Organiza datos con la ayuda de un histograma combinado para que estén en orden
de mayor a menor y se representan en barrotes de siniestra a diestra. (Pineda,
2017)

Ayuda a identificar el problema con mayor frecuencia, apoyandose en gréficos para
verlo con claridad y brindarle una solucién pronta. (Calderon et al., 2010)

2.2.5. Diagrama de operaciones de proceso

Este diagrama es un esquema de procedimiento, contando con la entrada y la

salida de los componentes. (Duran, 2007)
2.2.6. Diagrama analitico del proceso

Es el esquema que traza todos los movimientos con un espacio dentro de una labor,
agregando el tiempo requerido y distancia, representando de manera detallada la
informacion que posteriormente servira para mejorar el procedimiento. (Sanchis,
2020)

2.2.7. Método 5s

Es aquel método que emplea la filosofia de la mejora continua, cuenta con 5 partes,
el objetivo es hacer cambios diligentes y veloces para mejorar la productividad
(Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018).
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2.2.7.1 Seiton

Trata de la organizacion de los materiales anteriormente clasificados, para que se
puedan encontrar rapidamente. (Alvarez y Paucar, 2023)

2.2.7.2. Seiso

Trata de la limpieza que se hace en los espacios de la empresa, buscando
mantener un area aseada a largo plazo como héabito. Para que con ello los

colaboradores estén mas comodos en su puesto de labores. (Llontop, 2019)

Se debe iniciar por la localizacidon de las fuentes de suciedad, para poder proceder

de forma pertinente. (Valdez, 2019)
2.2.8. Distribucion de planta
2.2.8.1. Tipos de distribucién

Los tipos son la distribucién en planta por producto, distribucion por posicion fija,

distribucion funcional y distribuciones en planta hibrida. (Garcia, 2020).
2.2.8.2. Distribucién basada en el producto

Se usa en lineas de produccion que dependen del departamento de trabajo anterior
para seguir con la cadena de produccion. En este tipo de distribucion los
colaboradores tienen actividades simples y reiterativas. (De la Fuente y Fernandez,
2005).

2.2.9. Métodos de Almacenamiento

Sirve para definir la ubicacion de los productos, insumos o0 materias primas que
ingresen al almacén. Los sistemas pueden ser desordenados u ordenados.
(Flamarique, 2017).

2.2.9.1. Almacenamiento ordenado

Es aquel almacén facil de controlar, ya que los espacios son asignados para un

solo tipo de producto lo que hace accesible al manejo de existencias. (Pérez, 2017).
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2.2.10. Gestion de stocks

Proceso productivo de suma importancia para llevar el control fisico e informatico
de los productos, con la organizacion 6ptima equilibra las entradas y salidas segun
la demanda. (Ladrén, 2020).

La aplicacién ineficiente desfavorece a la empresa, ya que el objetivo es sostener
un balance entre la demanda y nimero de existencias. (Carro y Gonzales, 2013).

2.2.10.1. PMP

Es un tipo de valoracidon del inventario el cual es muy flexible porque los precios
son parecidos y lo que predomina es la media de precio en ese periodo. (Meana,
2017).

2.2.11. Clasificacion ABC

Se basa en la ley 80-20 del analisis pareto, el 80 por ciento en stock son el 20 por
ciento de existencias, y se disponen en 3 categorias. (Escudero, 2019).

Cuando se utiliza este método se analiza la rotacion de los materiales, para poder
colocar en espacios mas adecuadamente. (Masias, Leon y Limén, 2019)

2.2.11.1. Categoria A

Estos objetos conllevan mayor inversion para la entidad, representando un 10% de

los materiales que ocupan el 80% de la financiacion. (Ramirez, 2016)
2.2.11.2. Categoria B

Estos objetos representan el 30% de todo el almacén y tienen el 15% del ingreso
de la empresa, son ubicados en una posicion no tan accesible como la A. (Pulla,
2020)

2.2.11.3. Categoria C
Estos objetos son de bajo valor y una relevancia muy reducida. (Fucci, 1999)
2.2.11.4. Clasificacion ABC por valor total

Se basa en clasificar las existencias por el producto del precio unitario y la cantidad

obteniendo el valor promedio en un periodo de tiempo. (Salas, 2022).
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lIl. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

La estrategia de trabajo es de tipo aplicada, debido a que se espera mejorar la linea
de fabricacion de colchones de la entidad, ademas cuenta con enfoque cuantitativo,

pues se utilizaran herramientas estadisticas de una base de datos.
3.1.2. Disefio de investigacion

El disefio es cuasi - experimental, puesto que se propondrd una mejora a fin de
elevar el rendimiento dentro de la linea de fabricacion de colchones por cada orden

de produccion.

3.2. Variables y operacionalizacion

3.2.1 Variable independiente: Estudio de trabajo

La variable posee un método y tiene como finalidad potenciar el rendimiento de la
faena, y se logra eliminando cada uno de los restos fisicos, los intervalos de tiempo
y afan; también hace mas rentable y sencillo todas las tareas y amplificar la calidad
de los articulos, asi se lo pone con una capacidad mayor al conjunto de

compradores. (Garcia, 2005).
Dimensioén 1: Estudio de métodos

Examinar sobre todo las actividades y procesos que generen 0 no un valor positivo

en un area en concreto

AAV = Actividades que Agregan Valor
B Total de Actividades

x100%

Dimension 2: Estudio de tiempos
Estudia y propone mejoras segun un tiempo estandar de cualquier actividad.
Tiempo Estandar = Tn(1 + Suplemento)

Tn: Tiempo normal
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3.2.2 Variable dependiente: Productividad

Fraccion entre la salida del total de los recursos y los operantes que se utilizaron,
el KPI es el resultado y representa la rentabilidad de la entidad en un lapso de
tiempo determinado. (Fontalvo, De La Hoz y Morelos, 201, p. 50.)

Dimension 1: Eficiencia

Se trata de lograr la ambicion de la entidad con la menor cuantia de bienes y tiempo

invertidos. (Villena, 2018, p. 25).

Horas hombre empleadas
x100%

Eficiencia = _
Tiempo programado

Dimension 2: Eficacia

Se trata de la confeccion de la finalidad de un propdsito dado por la entidad.”
(Villena, 2018, p. 24).

N° de colchones producidos
x100%

Eficacia =

Capacidad de produccién diaria

OP: Ordenes de produccion diaria

Tabla 4. Matriz de operacionalizacion

DEFINICION DEFINICION
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR FORMULA ESCALA
El estudio de
trabajo contiene
técnicas, como el
estudio de
métodos y ) Estudio de Valor Agregado Actividades que A.g,regan Valor 100% RAZON
medida del El estudio de Métodos Total de Actividades
trabajo, las trabajo aplica
cuales sirven herramientas
VARIABLE para poder para mejorar los
INDEPENDIENTE analizar el procesos,
ESTUDIO DE trabajo aumentar los
TRABAJO desempefiado beneficios de la
por parte de los | empresa y reducir
colaboradores el tiempo
con el fin de improductivo
mejorar el estado .
en el que se Estudio de Tiempo Esténdar Tn(1 + Suplemento) RAZON
encuentran Tiempos
(Caso, 2003,
p.14)
La productividad
esta siempre en Optimizacién de . Horas hombre empleadas
primer plano, La productividad recursos Eficiencia Wx 100% RAZON
puesto que para o
lograrla se es el indicador de
VARIABLE necesita una los recursos
DEPENDIENTE tendencia usados para
PRODUCTIVIDAD favorable del realizar.l'a N N° de colch ducid
rendimiento con prloducmé)n Cumpllmtlento de Eficacia ,em clones pro. ,uc1 ,OS, x100% RAZON
respecto a la alcanzada metas Capacidad de produccion diaria
utilidad. (Rincon,
2001, p.55)
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3.3. Poblacion, muestra y muestreo

3.3.1 Poblacién

En la investigacién se consideran poblacion las 6rdenes de produccion diarias de
colchones pillow a partir del inicio de sus movimientos hasta la actualidad.

3.3.2 Muestra

La primera muestra constaria de las érdenes de produccion de los 31 dias del mes
de enero del 2023 y la segunda muestra luego de la proposicion de progreso, seria

las 6rdenes de elaboracion de los 30 dias del mes de marzo del 2023.
3.3.3 Muestreo

El muestreo usado es de tipo por conveniencia, para aprovechar la disponibilidad
de informaciébn que nos brinda la empresa de sus registros de 6rdenes de

produccion mensuales.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.4.1. Técnicas

Se valoré en este proyecto como capacidad de recoleccion el tipo base de datos de
la sociedad y también la técnica por observacién para las actividades de sus
colaboradores dentro su lugar de trabajo.

3.4.2. Instrumentos

Como primer instrumento se recogerd la data de los registros de oOrdenes de
produccion del encargado del trayecto de fabricacion de colchones pillow de la
compafia y como segundo instrumento tenemos un cronometro el cual nos
permitira medir los lapsos de tiempos de trabajo de toda el area en la linea de

confeccion de colchones.

3.5. Procedimientos

PASO 1: Aplicacion del Seiton y Seiso en el area de produccion

1.1 Aplicaremos seiton en toda la linea de produccion para organizar los insumos

dependiendo del proceso, disponibilidad y frecuencia con el cual se usan. Esto con
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la finalidad de minimizar las pérdidas de tiempo y reprocesos al buscar él insumo

necesario, mejorando asi el flujo de produccion al aprovechar mejor los espacios.

1.2. Aplicaremos seiso para limpiar las areas de trabajo y hacer el mantenimiento
de sus maquinas, ademas reciclaremos la merma. Para tener un control a futuro se
realizara un plan de mantenimiento y limpieza en toda la linea de produccion,

mejorando con ello el desempefio de cada puesto de trabajo.
PASO 2: Mejora del layout de la planta de colchones

2.1. Para esta mejora dentro de las areas de produccion de colchones ubicada en
el segundo piso de la planta principal, se propondra renovar el disefio de layout
actual por uno mas ordenado, para que tengan un flujo continuo, estén lo mas cerca
posible, con ello minimizar el desplazamiento y paradas innecesarias de los

colaboradores.
PASO 3: Diagramas DOP y DAP en la linea de produccién

3.1. Crearemos un diagrama de proceso (DOP) para definir los insumos y proceso
qgue se realizan para la transformacion de materiales hasta el producto final que

serian los colchones.

3.2. Crearemos 2 diagramas de analisis de proceso (DAP), el primero sera del
estado pre - implementacidn para conocer el tiempo y procesos que necesiten una
mejora, de la misma manera el segundo se realizard luego del post -

implementacion con el nuevo layout.
PASO 4: Analisis del tiempo estandar

4.1. Calcularemos el tiempo estandar actual en cada proceso de la produccion para
luego hacer la comparaciéon con el tiempo estandar del layout mejorado y con ello
comprobar el cumplimiento de la reduccién del tiempo que se busca con este

proyecto de investigacion.
PASO 5: Método de clasificacion ABC del Inventario

5.1. Realizaremos el método ABC valor total del inventario cada, misma que nos
servira para controlar el stock de productos terminados en el almaceén, la rotacion

de colchones, evitar el deterioro y tener productos recién almacenados, esto con la

17



finalidad de no tener sobre stock de productos que no se venden con frecuencia. Y

asi tener mas espacio para los otros modelos.

3.6. Método y andlisis de datos

3.6.1. Andlisis a nivel descriptivo

Para este analisis se evallan los promedios estadisticos (media) que arroja la
variable dependiente a fin de comparar el estado actual y después de la propuesta

de mejora implementada.
3.6.2. Andlisis a nivel Inferencial

A fin de que nuestra hipotesis de investigacion logre ser aceptada o rechazada
usaremos el Software SPSS segun el numero de datos se usa Shapiro Wilk o

Smirnov kolmogorov.

3.7. Aspectos éticos

Esta investigacidon sigue los parametros necesarios para proteger la data
proporcionada por la empresa Quillay S.A.C., empresa en la que se enfoca este
proyecto de investigacion, de esta manera con las herramientas que tenemos se
realizara la investigacion considerando la veracidad y la normativa, usando los

datos para la investigacion.

18



IV. RESULTADOS

4.1 Datos de la empresa

4.1.1 Descripcion de la empresa

La entidad Trefileria Quillay S. A. C. Comenzd sus procesos de fabricacion el 7 de
febrero del 2020 en el rubro de industrias basicas de hierro y acero, para luego
iniciar con la fabricacion de muebles y accesorios de descanso, siendo una de ellas
los colchones. Actualmente, la entidad presenta una gran problematica relacionada
con el tiempo que demora, la baja productividad y sobre todo con los cumplimientos

de pedidos u 6rdenes de fabricacion diarios.

Tabla 5. Informacion de la empresa

Trefileria Quillay S.A.C.

Razén social
RUC 20605864831

. ., Av. Pachacutec Mz. K Lote. 7
Direccion

Moisés Ricardo Encarnacion Castillo
Gerente General

4.1.2. Problematica

Actualmente, en la empresa se han podido identificar distintas dificultades para
lograr cumplir con las 6rdenes de produccion programadas las cuales se culminan
fuera de plazo, su principal problema es la demora de insumos para la produccién
de sus colchones tales como la parrilla resortada y espuma, cuyas areas fabricacion
se encuentran en otra planta a 5 cuadras de la principal. Esta planta cuenta con
una serie de problemas de fabricacion, debido a que los colaboradores carecen de
capacitacion sobre la elaboracion de espumas causando merma y maquinas sin

mantenimiento en la manufactura de patrrillas resortadas.

El medio de transporte que usan para abastecer a la planta principal es un camién

mediano, que suele demorar 30 min aproximadamente entre llegar y desembarcar
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los insumos. Para esto, emplean colaboradores de la linea de produccion de

colchones de las diferentes estaciones de trabajo, lo cual genera paros en la

produccion por abandono de operaciones. Asimismo, al querer trasladar los

insumos requeridos en el area de produccion que se encuentra en el segundo piso

teniendo inconvenientes con la escalera estrecha y sin iluminacion, ademas de los

pasillos estrechos por el sobre stock que tiene la empresa de afos anteriores, ya

sea por cancelaciones de pedidos o aceptando colchones como forma de pago.

Como resultado causa tiempos improductivos, debido a que, las areas no cuentan

con los suministros necesarios para el cumplimiento de la meta diaria programada,

retrasando el flujo de produccion y ocasionando cuellos de botella. Usando la

herramienta Ishikawa podemos representar las causas de la baja productividad en

la linea de produccion de colchones en la empresa.

[ MATERIAL ]

Retrasos
de
insumos

[ MAQUINA ]

Maquinas de
otra medida

[ MANO DE OBRA ]

Colaboradores
_ realizan
multiples tareas

Desorden . Tie&npo_ Magquinas sin
de improductivo plan de
insumos mantenimiento Baja
productividad
en lalinea de
produccién
Mermas Falta de de C;;)illi::vsnes
acumuladas diagramas de Paradas
procesos innecesarias
lluminacion
inadecuada Falta de control
de inventarios Mala toma de
Sobre Areas sin tiempos

stock plan de
limpieza

[ MEDIO AMBIENTE ] [

[ MEDICION ]

Figura 3. Diagrama de Ishikawa.

METODO ]
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Tabla 6. Tabla de Pareto

PROBLEMAS | FRECUENCIA % F. ACUMULADO | % ACUMULADO
Rfr:rsisrggsde 21 24.14% 21 24.14%
Colaboradores
realizan multiples 14 16.09% 35 40.23%
tareas
Deiﬁ‘s’a‘i‘fgsde 10 11.49% 45 51.72%
Sobre stock 9 10.34% 54 62.07%
__Tiempo 8 9.20% 62 71.26%
improductivo
Falta control de 6 6.90% 68 78.16%
Inventarios
ac'\é'ﬁ]rl:'l‘;jas 5 5.75% 73 83.91%
_ Paradas 4 4.60% 77 88.51%
Inhecesarias
Mat'iae :ﬁ&i de 3 3.45% 80 91.95%
Maquinas sin plan 2 2.30% 82 94.25%
de mantenimiento
Arealf nf;)ri‘e‘;';‘” de 2 2.30% 84 96.55%
i':]‘;”;g”cﬁgg 1 1.15% 85 97.70%
Falta de
diagramas de 1 1.15% 86 98.85%
procesos
Maq“r:‘:‘;éjae otra 1 1.15% 87 100.00%
TOTAL 87 100.00%
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Diagrama de Pareto
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Figura 4. Diagrama de Pareto.

4.2 Situacion inicial

A inicios del afio 2023, la empresa no esta produciendo muchas unidades por el
sobre stock de algunos modelos en su mayoria Pillow, que se generd por las
cancelaciones de pedidos del afio pasado, ademas de los colchones que el duefio
recibid como pago de las empresas que proveia con materiales como paneles de
resortes, espumas, Yy telas. Asimismo, el gerente no desea hacer cambios que
requieran un valor monetario, puesto que, en los proximos afios esta planeando

abrir una planta industrial de colchones en Chilca.
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4.2.1. Indicadores iniciales

Tabla 7. Medias de la variable dependiente y dimensiones pre-implementacion

DIMENSIONES INDICADOR FORMULA
Optimizacion de Eficiencia Horas hombre empleadas / Tiempo programado
recursos
Cumplimiento de metas Eficacia N° de colchones producidos / Capacidad de produccién diaria
o N° de
B | cor e hombre prgéfg“nﬁg 1o | EFICIENCIA colthones CSFO?L‘ii?é‘r‘f EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
empleadas producidos T
02-01-23 PILLOW 4 9 44.44% 11 27 40.74% 18%
04-01-23 PILLOW 6 9 66.67% 20 30 66.67% 44%
05-01-23 PILLOW 6 9 66.67% 17 27 62.96% 42%
06-01-23 PILLOW 2 9 22.22% 27 18.52% 4%
09-01-23 PILLOW 2 9 22.22% 27 22.22% 5%
10-01-23 PILLOW 2 9 22.22% 30 13.33% 3%
11-01-23 PILLOW 4 9 44.44% 10 27 37.04% 16%
14-01-23 PILLOW 9 9 100.00% 27 27 100.00% 100%
18-01-23 PILLOW 8 9 88.89% 22 27 81.48% 72%
19-01-23 PILLOW 8 9 88.89% 23 27 85.19% 76%
25-01-23 PILLOW 7 9 77.78% 22 30 73.33% 57%
26-01-23 PILLOW 9 9 100.00% 26 27 96.30% 96%
30-01-23 PILLOW 9 9 100.00% 30 30 100.00% 100%
PROMEDIO - - 62.04% - - 58.15% 44.54%

4.3. Implementacion

4.3.1. Aplicacién de Seiton

Se hizo la organizacion segun el proceso, disponibilidad y frecuencia con el cual se

usan los materiales en cada area, con la finalidad de que los colaboradores tengan

lo que necesitan a la mano.

Figura 5. Antes de la implementacion.
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Figura 6. Después de la implementacion.

4.3.2. Aplicacion de Seiso
Se realiz6 el aseo de toda la linea de produccion para poder realizar la mejora del

nuevo layout, luego se implementé un programa de mantenimiento para las
maquinas y limpieza para las areas.
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Tabla 8. Programa de mantenimiento y limpieza

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA 2023

RESPONSABLE: LUIS PERIODO
ANTONIO CHILINGANO | =IECUTARO POR: TODOEL
CANDIOTTI
MAYO
EQUIPO Cant. ACTIVIDAD FRECUENCIA [1|2|3|4|5|6|7|8|9(10|11(12|13|14(15|16|17(18|19(20|21|22(23|24|25|26|27(28|29|30|31
Magquina 1 leplgzg y Semanal
acolchadora mantenimiento
Maquina de 1 Limpieza'y Semanal
costura recta mantenimiento
Méaquina Limpiezay
remalladora 1 mantenimiento Semanal
Maquina Limpieza y
ribeteadora 1 mantenimiento Semanal
Maquina cortadora 1 L|mp|¢z§1 y Semanal
de tapas mantenimiento
Maquina cerradora 1 L'mp'?za y Semanal
mantenimiento
Maquina 1 leplgzg y Semanal
embolsadora mantenimiento
AREA
Area de costura - Orden y reciclaje Semanal
de merma
Area de armado - Ordeny reciclaje Semanal
de merma
Area de cerrado - Orden y limpieza Semanal
Area de o
embolsado - Orden y limpieza Semanal
Area de almacén - Orden y limpieza Mensual
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4.3.3. Mejora del layout de la planta de colchones

Se rediseio el layout de la linea de produccién, reorganizando las diferentes areas

de trabajo. Iniciando con la modificacion de la distribucién de las maquinarias y

herramientas, como también, los insumos y materia prima de cada area

respectivamente, esto con el objetivo de aprovechar el espacio entre las nuevas

estaciones de costura, armado, cerrado y embolsado. Definiendo asi el nuevo

disefio de layout.

Materiales,
insumaes y merma

Area de

Merma

@ Escritorio de A
) Area de
Area de Cerrad
rea de Cerrado encargado Ensamblado
Almacén
—) -
G Almacén
.
~ g
) c
Area de 8 g
] 2 s
Empaquetado £ 3
£
=4
Merma de Tragaluz -
paneles
I Almacén
Almacén
& / a .

—

Costuray [——|
remallado 5

Figura 7. Layout antes de la implementacién.

Colchones y
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Colchones
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Ensamblado

Almacén

b
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Almacén

Tragaluz

Area de Corte

Almacén

Espumas

Pl

¥

Acolchados

2

Area de Costura y
remallado

k.

Acolchados,
picadilloy
almohadas

D5

Almacén de colchones

Almacén de colchones p

—©

Figura 8. Layout después de la implementacion.
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4.3.4. Creacion del diagrama de operaciones del proceso

PANELES

Alambre para resortes

Alambre de amarre

Figura 9. Diagrama de operaciones del proceso.
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4.3.5. Creacion del diagrama de andlisis de proceso antes de la implementacion.

Tabla 9. Diagrama de analisis del proceso antes de la implementacién

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

Diagrama Num.: 01 Hoja Nim.: 01 RESUMEN

Producto: Colchén Pillow 2 plazas ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA

Actividad: Ensamblado de colchones Operacién 7

Método: Anterior Transporte 3

Lugar: Empresa Trefileria Quillay Espera 1

Operario(s) Inspeccion -

Elaborado por: Chilingano Ventura Erika y | Almacenamiento 2

Huzco Cérdenas Christian Distancia (metros) 88

Fecha: 06/11/2022 Tiempo (min-hombre) 120.25

Aprobado por: Total 13

Fecha

oE ) DISTANCIA TIEMPO SIMBOLO OBSERVACION
SCRIPCION CANTIDAD (metros) (minutos) O |$ D |:| v

Almacén de espuma y parrilla x | Esta en otra planta

Corte de la espuma 6 5 X Segur) el tamafio de
colchoén

Esperar que llenen el camién 20 X

Trasportar a la planta de colchones 50 X

Desembarcar los materiales 5 X

Elaboracién del acolchado 2 0.5 X Magquina en el ler piso

Transportar al 2do piso 5 15 X .SUb'.r po_r,escaleras sin
iluminacion

Transportar materiales a las areas 9 10 X ITOS colaboradqres de las
areas de trabajo

Remallado y acabado de los acolchados 2 9 8.65 X Crea merma reutilizable

Ensamblaje de los colchones 1 3 40.27 X

Cerrado de colchones 1 3 8.47 X Se afiade etiqueta

Empaquetado de colchones 1 4 5.36 X

Almacenamiento 1 5 2 X

TOTAL 88 120.25 71311|-|2
Tabla 10. Valor agregado antes
Actividades que Agregan Valor 8
Total de Actividades 13
Valor agregado 61.54%

Son un total de 13 actividades iniciando en la planta de produccion de insumos, hasta

el almacenaje del producto final para la fabricacion de 1 colchén pillow, de estas son

ocho las actividades las que generan productividad en la linea de produccion.
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4.3.6. Creacion del diagrama de analisis de proceso después de la implementacion.

Tabla 11. Diagrama de analisis del proceso después de la implementacion

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
Diagrama Num.: 02 Hoja Nam.: 02 RESUMEN
Producto: Colchén Pillow 2 plazas ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
Actividad: Ensamblado de colchones Operacién 7
Método: Actual Transporte 3
Lugar: Empresa Trefileria Quillay Espera 1
Operario(s) Inspeccién
Elaborado por: Chilingano Ventura Erika y Huzco | Almacenamiento 2
Cérdenas Christian Distancia (metros) 725
Fecha: 12/04/2022 Tiempo (min-hombre) 99.58
Aprobado por: Total 13
Fecha
DESCRIPCION CANTIDAD | DISTANCIA | TIEMPO SIMBOLO OBSERVACION
(metros) (minutos) (™ :> DO V4
Almacén de espuma y parrilla x | Esta en otra planta
Corte de la espuma 6 2 X Sf;l?:ggne' tamatio de
Esperar que llenen el camién 12 X
Trasportar a la planta de colchones 50 X
Desembarcar los materiales 5 X
Elaboracién del acolchado 2 0.5 X lr\)/ilsaguina eneller
Transportar al 2do piso 5 15 X ?il;tzizg?r:ae;gileras
Transportar materiales a las areas 9 10 X tg;}ga:]nsportistas del
Remallado y acabado de los acolchados 2 15 7.27 X rcerftﬁig?arlrga
Ensamblaje de los colchones 1 1 35.32 X
Cerrado de colchones 1 1 7.24 X Se afiade etiqueta
Empaquetado de colchones 1 2 4.25 X
Almacenamiento 1 3 1 X
TOTAL 72.5 99.58 713[1]-1]2

Tabla 12. Valor agregado después

Actividades que Agregan Valor 9
Total de Actividades 13
69.23%

Valor agregado

El total de actividades sigue siendo trece, pero cambiamos una actividad en la cual los
colaboradores ya no tienen que dejar su puesto de trabajo para acarrear sus insumos
respectivos, logrando asi agregar una actividad de valor.
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4.3.7. Célculo del tiempo estandar

Tabla 13. Tiempo estandar pre-implementacion

DESCRIPCION Eg':'l,z&I\IA\IPDaR PﬁggAx PR&R' 2
EN MIN
COSTURA PESTARA MAS TAPA + BANDA 1.5 PLZ 8.65 7 63
ARAMADO PEGADO DE TAPA 2 PILLOW 1.5 PLZ Y BANDA | 36.97 3 30
CERRADO COLCHON 1.5 PLZ PILLOW 8.60 7 63
COLCHON EMBOLSADO PILLOW 5.36 11 101
PILLOW COTURA PESTANA MAS TAPA + BANDA 2 PLZ 8.65 7 63
ARAMADO PEGADO DE TAPA 2 PILLOW 2 PLZ Y BANDA 40.27 3 27
CERRADO COLCHON 2 PLZ PILLOW 8.47 7 64
EMBOLSADO PILLOW 5.36 11 101
RESUMEN CANTIDAD
COLCHON PILLOW 1.5 PLZ 30
COLCHON PILLOW 2 PLZ 27
Tabla 14. Tiempo estandar post-implementacion
TIEMPO
ESTANDAR | PROD. X | PROD. X
DESCRIPCION EN MIN HORA DIA
COSTURA PESTARA MAS TAPA + BANDA 1.5 PLZ 7.24 8 75
ARAMADO PEGADO DE TAPA 2 PILLOW 1.5 PLZ Y BANDA | 34.83 4 32
CERRADO COLCHON 1.5 PLZ PILLOW 7.20 8 76
COLCHON | EMBOLSADO PILLOW 4.29 14 126
PILLOW COTURA PESTARNA MAS TAPA + BANDA 2 PLZ 7.32 8 74
ARAMADO PEGADO DE TAPA 2 PILLOW 2 PLZ Y BANDA 37.08 3 30
CERRADO COLCHON 2 PLZ PILLOW 7.30 8 74
EMBOLSADO PILLOW 4.30 14 126
RESUMEN CANTIDAD
COLCHON PILLOW 1.5 PLZ 32
COLCHON PILLOW 2 PLZ 30

4.3.8. Método de clasificacion ABC del Inventario

Se realizé una clasificacion ABC del stock de los colchones de 1.5y 2 plazas de los
tipos pillow para conocer las cantidades en sus almacenes y el valor total del
inventario, con el fin de tener un control continuo del stock, y dependiendo de las
entradas y salidas de este producto en el almacén se puede actualizar las

categorias A, By C.

30



Tabla 15. Clasificacion ABC por valor total del inventario

4.4. Situacion post-implementacion

Tabla 16. Medias de la V.D. y dimensiones post-implementacion

Precio Participacion Participacion Participacion Prop. Prop.
N° Descripcion Medida | Cantidad Promedio Valor total relativa acumulada ABC repl i6 repl
inventario inventario productos inventario roductos
1 S300 plazzas 80 S/.449.90 $/.35,992.00 16.18% 16.18% A 5.56%
2 S800 plazzas 64 S/.454.64 S/.29,096.96 13.08% 29.27% A 11.11%
3 R300 plazzas 55 S/.380.56 S/.20,930.80 9.41% 38.68% A 16.67%
4 R600 one pillow plazzas 31 $/.610.55 $/.18,927.05 8.51% 47.19% A 22.22%
5 S800 plélzsas 42 S/.450.64 S/.18,926.88 8.51% 55.70% A 27.78%
55.56%
6 | R600 doble pillow plazzas 27 S/.630.25 S/.17,016.75 7.65% 63.35% A 33.33%
7 R300 one pillow plaias 22 S$/.599.29 S/.13,184.38 5.93% 69.28% A 38.89%
8 R300 one pillow plilzsas 21 S/1.475.75 $/.9,990.75 4.49% 73.77% A 44.44%
9 R600 one pillow plélzsas 20 S/.495.20 S/.9,904.00 4.45% 78.22% A 50.00%
10 S10 pocket plaias 15 S/.557.68 S/.8,365.20 3.76% 81.99% A 55.56%
11 Eternity plazzas 13 S/.565.75 S/.7,354.75 3.31% 85.29% B 61.11%
12 Permaflex plazzas 13 S/.561.49 S1.7,299.37 3.28% 88.57% B 66.67%
22.22%
13 S600 plazzas 18 S/.377.85 S/.6,801.30 3.06% 91.63% B 72.22%
14 Permatflex péf’as 13 $1.480.79 | $1.6,250.27 2.81% 94.44% B 77.78%
15 Eternity plilzsas 12 $/.486.57 S/.5,838.84 2.63% 97.07% [} 83.33%
16 S600 pl;lzsas 10 S/.327.85 S/.3,278.50 1.47% 98.54% (¢} 88.89%
22.22%
17 | R600 doble pillow pli.zsas 3 $/.559.39 S/.1,678.17 0.75% 99.30% [} 94.44%
18 S20 pocket plazzas 3 $/.521.10 S/.1,563.30 0.70% 100.00% [} 100.00%
$1.222,399.27 100.00%

DIMENSIONES INDICADOR FORMULA

Optirn;‘i:zua:ggﬁg de Eficiencia Horas hombre empleadas / Tiempo programado
Cumplimiento de metas Eficacia N° de colchones producidos / Capacidad de produccion diaria

Horas ; N° de N i
MoneC | cor o . nr:;:g bre | rg;?rﬁg 4o | EFICIENCIA ;r(;)lgzgir;ieoss cgfoﬁé‘%?é‘;e EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
02-03-23 PILLOW 8 9 88.89% 25 30 83.33% 74%
03-03-23 PILLOW 8 9 88.89% 25 32 78.13% 69%
07-03-23 PILLOW 8 9 88.89% 27 32 84.38% 75%
09-03-23 PILLOW 8 9 88.89% 28 32 87.50% 78%
10-03-23 PILLOW 8 9 88.89% 26 32 81.25% 72%
13-03-23 PILLOW 8 9 88.89% 27 32 84.38% 75%
20-03-23 PILLOW 7 9 77.78% 23 30 76.67% 60%
22-03-23 PILLOW 8 9 88.89% 26 30 86.67% 7%
24-03-23 PILLOW 8 9 88.89% 25 30 83.33% 74%
25-03-23 PILLOW 8 9 88.89% 26 30 86.67% 7%
27-03-23 PILLOW 7 9 77.78% 24 32 75.00% 58%
28-03-23 PILLOW 8 9 88.89% 28 32 87.50% 78%
31-03-23 PILLOW 8 9 88.89% 27 32 84.38% 75%
PROMEDIO - - 87.18% - - 83.01% 72.49%
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4.5. Andlisis descriptivo

4.5.1. Contraste estadistico descriptivo

Tabla 17. Comparacioén de medias pre y post implementacion

Eficiencia Eficiencia Eficacia Eficacia Productividad Productividad
pre-test post-test pre-test post-test pre-test post-test
Medias 62.04% 87.18% 58.15% 83.01% 44.54% 72.49%
N 13 13 13 13 13 13
100.00%
87.18%
83.01%
0,
75.00% 72.49%
62.04% .
wn 58.15%
.©
O 50.00% 44.54%
=
25.00%
0.00%
Eficiencia pre-  Eficiencia Eficacia pre- Eficacia post- Productividad Productividad
test post-test test test pre-test post-test

Figura 10. Comparacion de medias pre y post implementacién

4.6. Andlisis inferencial

4.6.1. Regla de decision

Tabla 18. Regla de decision

Significancia | Pre - Muestra | Post - Muestra Tipo Estadistico de prueba
P sig. > 0.05 Si Si Paramétrico T-Student
P sig. <0.05 Si No No paramétrico Wilcoxon
P sig. < 0.05 No Si No paramétrico Wilcoxon
P sig. <0.05 No No No paramétrico Wilcoxon

Criterio de decision para el contraste de hip6tesis nula:
Si p valor < 0.05 se rechaza la Ho

Si p valor > 0.05 se acepta la Ho
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4.6.2. Analisis de la primera dimensién de la variable dependiente

Tabla 19. Prueba de normalidad de la primera dimensién de la V.D.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia pre - test .167 13 .200" .872 13 .056
Eficiencia post - test .505 13 .000 446 13 .000

* Este es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Segun el criterio de decision la significancia los valores de pre muestra de eficiencia
= 0.056 es mayor que el alfa 0.05 y el post muestra de eficiencia = 0.000 es menor
que el alfa 0.05, por lo tanto, es del tipo no paramétrico y el estadistico de prueba

respectivo es el Wilcoxon.

4.6.2.1. Contraste de hipétesis de la primera dimensién de la V.D.
Ho: El estudio de trabajo no incrementa la eficiencia en la linea de produccion de

colchones pillow de la Trefileria Quillay S.A.C.
Ha: El estudio de trabajo incrementa la eficiencia en la linea de produccion de

colchones pillow de la Trefileria Quillay S.A.C.

Tabla 20. Prueba Wilcoxon de muestras relacionadas para la eficiencia

Estadisticos de contraste?

Eficiencia post -
test - Eficiencia

pre - test

z -2.204°
Sig. asint6t. (bilateral) .027

a. Prueba de los rangos con signo de
Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

De la tabla 20, el p valor es de 0.027, segun el criterio de decisidén se rechaza la
hipotesis nula y se acepta que el estudio de trabajo incrementa la eficiencia en la

linea de produccion de colchones pillow de la Trefileria Quillay S.A.C.
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4.6.3. Analisis de la segunda dimension de la variable dependiente

Tabla 21. Prueba de normalidad de la segunda dimension de la V.D.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia pre - test 135 13 .200" .909 13 .180
Eficacia post - test .223 13 .076 .887 13 .087

* Este es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Segun el criterio de decision la significancia los valores de pre muestra de eficacia
= 0.180 y el post muestra de eficacia = 0.087 son mayores que el alfa 0.05, por lo

tanto, es del tipo paramétrico y el estadistico de prueba respectivo es el T-Student.

4.6.3.1. Contraste de hipétesis de la segunda dimensién de la V.D.

Ho: El estudio de trabajo no incrementa la eficacia en la linea de produccion de
colchones pillow de la Trefileria Quillay S.A.C.

Ha: El estudio de trabajo incrementa la eficacia en la linea de produccion de

colchones pillow de la Trefileria Quillay S.A.C.

Tabla 22. Prueba T-Student de muestras relacionadas para la eficacia

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas

95% Intervalo de confianza para
Error tip. de la t al Sig. (bilateral)
Media | Desviacién tip. la diferencia
media
Inferior Superior
Par1 Eficacia pre - test -
-.21645 .31200 .08653 -.40499 -.02792 -2.501 12 .028
Eficacia post - test

De la tabla 22, el p valor es de 0.028, segun el criterio de decision se rechaza la
hipotesis nula y se acepta que el estudio de trabajo incrementa la eficacia en la

linea de produccion de colchones pillow de la Trefileria Quillay S.A.C.
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4.6.4. Analisis de la variable dependiente

Tabla 23. Prueba de normalidad de la V.D.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad pre - test .178 13 .200" .891 13 101
Productividad post - test .289 13 .004 747 13 .002

* Este es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Segun el criterio de decision la significancia los valores de pre muestra de
productividad = 0.101 es mayor que el alfa 0.05 y el post muestra de productividad
= 0.002 es menor que el alfa 0.05, por lo tanto, es del tipo no paramétrico y el

estadistico de prueba respectivo es el Wilcoxon.

4.6.3.1. Contraste de hipotesis de la V.D.

Ho: El estudio de trabajo no incrementa la productividad en la linea de produccién
de colchones pillow de la Trefileria Quillay S.A.C.

Ha: El estudio de trabajo incrementa la productividad en la linea de produccion de

colchones pillow de la Trefileria Quillay S.A.C.

Tabla 24. Prueba Wilcoxon de muestras relacionadas para la productividad

Estadisticos de contraste?

Productividad
post - test -
Productividad
pre - test
z -2.097°
Sig. asintot. (bilateral) .036

a. Prueba de los rangos con signo de
Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

De la tabla 24, el p valor es de 0.036, segun el criterio de decisién se rechaza la
hipotesis nula y se acepta que el estudio de trabajo incrementa la productividad en

la linea de produccion de colchones pillow de la Trefileria Quillay S.A.C.
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V. DISCUSION
De nuestra investigacion se estableciéo que “El estudio de trabajo incrementa la
productividad en la linea de produccion de colchones pillow de la Trefileria Quillay
S.A.C”, en vista de que el analisis estadistico de las muestras de érdenes de
produccion de colchones pillow del mes de enero del 2023 pre-mejora y marzo del
2023 post-mejora, reveld que la media de la productividad en el pre-test fue de
44.54% y post-test 72.49%, lo que significa un incremento del 27.95%. De la misma
manera la significancia conseguida en el analisis inferencial analizado con SPSS a
través del estadistico de prueba Wilcoxon fue de 0.036, por consiguiente, se aceptd

la hipotesis de la investigacion.

Por otro lado, al comparar los resultados con los de Mugmal (2017) en su tesis
realizada en la empresa Lottus flowers, aplicando el estudio de tiempos e ingenieria
de trabajo, logrando mejorar la produccion e incrementar la productividad en un
12,29%.

Respecto a la primera dimensién de la variable dependiente se establecié que “El
estudio de trabajo incrementa la eficiencia en la linea de produccion de colchones
pillow de la Trefileria Quillay S.A.C.”, en vista de que el analisis estadistico de las
muestras de 6rdenes de produccion de colchones pillow del mes de enero del 2023
pre-mejora y marzo del 2023 post-mejora, revelo que la media de la productividad
en el pre-test fue de 62.04% y post-test 87.18%, lo que significa un incremento del
25.14%. De la misma manera la significancia conseguida en el analisis inferencial
analizado con SPSS a través del estadistico de prueba Wilcoxon fue de 0.027, por

consiguiente, se acepto la hipétesis de la investigacion.

Asi mismo, si hacemos la comparacién de los resultados con los de la tesis de
Sacha Yasmina (2018), realizada en la empresa textil Sirius Sport aplicando el
estudio de métodos, teniendo en su pre-test 60.86% de productividad y post-test de
93.49% obteniendo un incremento de 32.63%, ademas del incremento de la

eficiencia en 13,94%.

Respecto a la segunda dimensién de la variable dependiente se establecié que “El
estudio de trabajo incrementa la eficacia en la linea de produccion de colchones

pillow de la Trefileria Quillay S.A.C”, en vista de que el analisis estadistico de las
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muestras de ordenes de produccion de colchones pillow del mes de enero del 2023
pre - mejora y marzo del 2023 post - mejora, revel6 que la media de la productividad
en el pre-test fue de 58.15% y post-test 83.01%, lo que significa un incremento del
24.86%. De la misma manera la significancia conseguida en el andlisis inferencial
analizado con SPSS a través del estadistico de prueba T-Student fue de 0.028, por

consiguiente, se acepto la hipétesis de la investigacion.

Por otro lado, si hacemos la comparacion de los resultados con los de la tesis de
Chavarria y Pastrafa (2020), realizada en una empresa de construccion aplicando
el estudio de trabajo, teniendo un incremento del 58% de productividad en el area

de armado y un 38% de eficacia.
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VI. CONCLUSIONES

De acuerdo a lo mostrado en la presente investigacion se concluyé que, la
implementacion del estudio de trabajo mejoré los procesos agregando una actividad
de valor resultando en el incremento de la productividad en la linea de produccion

de colchones pillow de la Trefileria Quillay S.A.C. en un 27.95%.

Se concluy6 que, los valores agregados como el método ABC inventario y los
programas de limpieza y mantenimiento dentro del estudio de trabajo favorecieron
al incremento de la eficiencia en la linea de produccion de colchones pillow de la
Trefileria Quillay S.A.C. en un 25.14%

Se concluy6 que, los valores agregados como el método layout y el calculo de
capacidad de produccién diaria mediante el tiempo estandar dentro del estudio de
trabajo favorecieron al incremento de la eficacia en la linea de produccién de

colchones pillow de la Trefileria Quillay S.A.C. en un 24.86%.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda que la entidad Trefileria Quillay S.A.C. aplique el estudio de trabajo
periddicamente y que capacite de este método en las otras areas de la empresa,

puesto que se evidenci6 el incremento en la productividad de la empresa

Se recomienda que la empresa Trefileria Quillay S.A.C. Continte con el plan de
limpieza y mantenimiento en cada area, para poder tener las areas limpias con sus
maquinas en funcionamiento Optimo y asi mantener una buena produccion.
También que siga empleando el control de inventarios ABC, para que manejen
continuamente el stock, puesto que se pueden actualizar las categorias respecto a

la produccién,

Se recomienda que la empresa Trefileria Quillay S.A.C. mantenga el layout
propuesto, debido a que se evidencid el incremento de la eficacia. Asi mismo, que
siga monitoreando el tiempo estandar de los colaboradores para controlar su

rendimiento.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de consistencias

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

VARIABLES

¢ De qué manera el estudio
de trabajo incrementa la
productividad en la linea de
produccioén de colchones
pillow de la Trefileria Quillay
S.A.C?

Demostrar como el estudio
de trabajo incrementara la
productividad en la linea de
produccioén de colchones
pillow de la Trefileria Quillay
S.A.C

El estudio de trabajo
incrementa la productividad
en la linea de produccién de

colchones pillow de la
Trefileria Quillay S. A. C

Variable Independiente
ESTUDIO DE TRABAJO

Variable Dependiente
PRODUCTIVIDAD

PROBLEMAS
ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICAS

DIMENSIONES VARIABLE
DEPENDIENTE

¢, Coémo el estudio de trabajo
incrementara la eficiencia en
la linea de produccion de
colchones pillow de la
Trefileria Quillay S. A. C.?

Demostrar como el estudio
de trabajo incrementara la
eficiencia en la linea de
produccioén de colchones
pillow de la Trefileria Quillay
S.A.C.

El estudio de trabajo
incrementa la eficiencia en
la linea de produccion de
colchones pillow de la
Trefileria Quillay S. A. C.

EFICIENCIA

¢, Coémo el estudio de trabajo
incrementara la eficacia en
la linea de produccion de
colchones pillow de la
Trefileria Quillay S. A. C.?

Demostrar como el estudio
de trabajo incrementara la
eficacia en la linea de
produccion de colchones
pillow de la Trefileria Quillay
S.A.C.

El estudio de trabajo
incrementa la eficacia en la
linea de produccion de
colchones pillow de la
Trefileria Quillay S. A. C.

EFICACIA

Anexo 2. Orden de Produccién De Enero del 2023
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Anexo 3. Calculo de Tiempo estandar Pre-implementacion

Area de Costura

PILLOW 1.5 PLZ PILLOW 2 PLZ
N° Min / P+T+B N° Min / P+T+B
1 7.08 1 7.32
2 7.09 2 7.30
3 7.11 3 7.26
4 7.10 4 7.35
5 7.13 5 7.30
6 7.12 6 7.18
7 7.11 7 7.23
8 7.09 8 7.28
9 7.07 9 7.27
10 7.10 10 7.24
) Suma de lecturas ) Suma de lecturas
Lecturas Piloto 71.00 Lecturas Piloto 72.73
lalo lalo
Tiempo Observable 7.10 Tiempo Observable 7.27
RITMO DE TRABAJO RITMO DE TRABAJO
120 Acelerado 120 Acelerado
115 Réapido 115 Réapido
110 Optimo 110 Optimo
105 Bueno 105 Bueno
100 Normal 100 Normal
95 Regular 95 Regular
90 Lento 90 Lento
85 Muy lento 85 Muy lento
80 Deficiente 80 Deficiente
TN = TO x Valoracion TN = TO x Valoracion
T.O. Valoracién T.N. T.O. Valoracién T.N.
7.10 1.05 7.46 7.27 1.00 7.27
SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS
i 0, i 0,
Constantes Nec-e5|d?d.es personales 5% Constantes Nec-eS|de'id.es personales 5%
Fatiga basica 1% Fatiga basica 1%
Postura 1% Postura 1%
i 0, i 0,
Variables Estrés Visual | 2% Variables Estrés Visual | 5%
Mental | 2% Mental | 2%
Monotonia 2% Monotonia 2%
TOTAL 16% TOTAL 19%
TS =TN x (1 + Suplemento) TS = TN x (1 + Suplemento)
TN 1+S TS TN 1+S TS
7.46 1.16 8.65 7.27 1.19 8.65




Area de Ensamblaje

PILLOW 1.5 PLZ

N°

Min / A+P

32.55

34.45

32.47

31.34

G |wW[(N]|PF

35.49

PILLOW 2 PLZ
N° Min / A+P
1 35.30
2 37.18
3 34.45
4 36.59
5 33.10

Suma de lecturas

Suma de lecturas

Lecturas Piloto 166.3 Lecturas Piloto 176.62
lab lab
Tiempo Observable 33.26 Tiempo Observable 35.32
RITMO DE TRABAJO RITMO DE TRABAJO
120 Acelerado 120 Acelerado
115 Réapido 115 Réapido
110 Optimo 110 Optimo
105 Bueno 105 Bueno
100 Normal 100 Normal
95 Regular 95 Regular
90 Lento 90 Lento
85 Muy lento 85 Muy lento
80 Deficiente 80 Deficiente
TN = TO x Valoraciéon TN = TO x Valoracion
T.O. Valoracién T.N. T.O. Valoracién T.N.
33.26 0.95 31.60 35.32 0.95 33.56
SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS
i 0, i 0,
Constantes Necesidades personales 5% Constantes Necesidades personales 5%
Fatiga basica 4% Fatiga basica 4%
Postura 2% Postura 2%
i 0, i 0,
Variables Estrés Visual | 2% Variables Estrés Visual | 5%
Mental | 2% Mental | 2%
Monotonia 2% Monotonia 2%
TOTAL 17% TOTAL 20%
TS = TN x (1 + Suplemento) TS =TN x (1 + Suplemento)
TN 1+S TS TN 1+S TS
31.60 1.17 36.97 33.56 1.20 40.27




Area de Cerrado

PILLOW 1.5 PLZ PILLOW 2 PLZ
N° Min/C N° Min/C
1 6.54 1 8.41
2 7.13 2 8,23,
3 7.22 3 8.34
4 7.42 4 8.47
5 7.11 5 7.48
6 7.18 6 7.50
7 6.48 7 8.37
8 6.45 8 8.10
9 7.28 9 7.58
10 7.19 10 8.16
) Suma de lecturas ) Suma de lecturas
Lecturas Piloto 70 Lecturas Piloto 72.41
1a10 1a10
Tiempo Observable 7.00 Tiempo Observable 7.24
RITMO DE TRABAJO RITMO DE TRABAJO
120 Acelerado 120 Acelerado
115 Rapido 115 Rapido
110 Optimo 110 Optimo
105 Bueno 105 Bueno
100 Normal 100 Normal
95 Regular 95 Regular
90 Lento 90 Lento
85 Muy lento 85 Muy lento
80 Deficiente 80 Deficiente
TN = TO x Valoracién TN = TO x Valoracion
T.O. Valoracién T.N. T.O. Valoracién T.N.
7.00 1.05 7.35 7.24 1.00 7.24
SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS
i 0, i 0,
Constantes Ne<_:e5|d:i1d_es personales 5% Constantes Ne<_:e3|dfi\d_es personales 5%
Fatiga basica 4% Fatiga basica 4%
Postura 2% Postura 2%
i 0, i 0,
Variables Estrés Visual | 2% Variables Estrés Visual | 2%
Mental | 2% Mental | 2%
Monotonia 2% Monotonia 2%
TOTAL 17% TOTAL 17%
TS =TN x (1 + Suplemento) TS =TN x (1 + Suplemento)
TN 1+S TS TN 1+S TS
7.35 1.17 8.60 7.24 1.17 8.47




Area de Empaquetado

PILLOW 1.5 PLZ PILLOW 2 PLZ
N° Min/ E N° Min/ E
1 3.43 1 4.44
2 5.33 2 5.56
3 4.25 3 4.26
4 3.39 4 3.18
5 451 5 4.58
6 3.29 6 5.41
7 5.37 7 3.42
8 4.55 8 3.01
9 4.37 9 5.43
10 3.36 10 4.28
11 5.28 11 4.36
12 5.43 12 3.09
13 3.58 13 5.17
14 3.39 14 3.13
15 4.27 15 4.49
. Suma de lecturas . Suma de lecturas
Lecturas Piloto 63.8 Lecturas Piloto 63.81
lais lails
Tiempo medio del ciclo 4.25 Tiempo medio del ciclo 4.25
RITMO DE TRABAJO RITMO DE TRABAJO
120 Acelerado 120 Acelerado
115 Rapido 115 Rapido
110 Optimo 110 Optimo
105 Bueno 105 Bueno
100 Normal 100 Normal
95 Regular 95 Regular
90 Lento 90 Lento
85 Muy lento 85 Muy lento
80 Deficiente 80 Deficiente
TN = TO x Valoracion TN = TO x Valoracion
T.O. Valoracién T.N. T.O. Valoraciéon T.N.
4.25 1.05 4.47 4.25 1.05 4.47
SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS
Necesidades personales 5% Necesidades personales 5%
Constantes - . Constantes - —
Fatiga basica 4% Fatiga basica 4%
Postura 2% Postura 2%
X B Visual | 5% . B Visual | 5%
Variables Estrés Variables Estrés
Mental | 2% Mental | 2%
Monotonia 2% Monotonia 2%
TOTAL 20% TOTAL 20%
TS =TN x (1 + Suplemento) TS =TN x (1 + Suplemento)
TN 1+S TS TN 1+S TS
4.47 1.20 5.36 4.47 1.20 5.36




Anexo 4. Calculo de Tiempo estandar Post-implementacion

Area de Costura

PILLOW 1.5 PLZ PILLOW 2 PLZ
N° Min / P+T+B N° Min / P+T+B
1 5.56 1 6.32
2 6.14 2 5.47
3 5.57 3 5.13
4 6.06 4 7.35
5 6.07 5 6.43
6 5.56 6 5.50
7 6.13 7 5.41
8 6.17 8 6.49
9 6.04 9 5.27
10 6.11 10 5.24
) Suma de lecturas ) Suma de lecturas
Lecturas Piloto 59.41 Lecturas Piloto 58.61
lalo lalo
Tiempo Observable 5.94 Tiempo Observable 5.86
RITMO DE TRABAJO RITMO DE TRABAJO
120 Acelerado 120 Acelerado
115 Réapido 115 Réapido
110 Optimo 110 Optimo
105 Bueno 105 Bueno
100 Normal 100 Normal
95 Regular 95 Regular
90 Lento 90 Lento
85 Muy lento 85 Muy lento
80 Deficiente 80 Deficiente
TN = TO x Valoracion TN = TO x Valoracion
T.O. Valoracién T.N. T.O. Valoracién T.N.
5.94 1.05 6.24 5.86 1.05 6.15
SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS
i 0, i 0,
Constantes Nec-e5|d?d.es personales 5% Constantes Nec-eS|de'id.es personales 5%
Fatiga basica 1% Fatiga basica 1%
Postura 1% Postura 1%
i 0, i 0,
Variables Estrés Visual | 2% Variables Estrés Visual | 5%
Mental | 2% Mental | 2%
Monotonia 2% Monotonia 2%
TOTAL 16% TOTAL 19%
TS =TN x (1 + Suplemento) TS = TN x (1 + Suplemento)
TN 1+S TS TN 1+S TS
6.24 1.16 7.24 6.15 1.19 7.32




Area de Ensamblaje

PILLOW 1.5 PLZ

Ne°

Min / A+P

28.24

31.17

27.39

29.46

G |wW[(N]|PF

32.58

PILLOW 2 PLZ
N° Min / A+P
1 30.49
2 32.18
3 31.45
4 29.27
5 31.10

Suma de lecturas

Suma de lecturas

Lecturas Piloto 148.84 Lecturas Piloto 154.49
lab lab
Tiempo Observable 29.77 Tiempo Observable 30.90
RITMO DE TRABAJO RITMO DE TRABAJO
120 Acelerado 120 Acelerado
115 Réapido 115 Réapido
110 Optimo 110 Optimo
105 Bueno 105 Bueno
100 Normal 100 Normal
95 Regular 95 Regular
90 Lento 90 Lento
85 Muy lento 85 Muy lento
80 Deficiente 80 Deficiente
TN = TO x Valoraciéon TN = TO x Valoracion
T.O. Valoracién T.N. T.O. Valoracién T.N.
29.768 1 29.77 30.90 1.00 30.90
SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS
i 0, i 0,
Constantes Necesidades personales 5% Constantes Necesidades personales 5%
Fatiga basica 4% Fatiga basica 4%
Postura 2% Postura 2%
i 0, i 0,
Variables Estrés Visual | 2% Variables Estrés Visual | 5%
Mental | 2% Mental | 2%
Monotonia 2% Monotonia 2%
TOTAL 17% TOTAL 20%
TS = TN x (1 + Suplemento) TS =TN x (1 + Suplemento)
TN 1+S TS TN 1+S TS
29.77 1.17 34.83 30.90 1.20 37.08
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Area de Cerrado

PILLOW 1.5 PLZ PILLOW 2 PLZ
N° Min/C N° Min/C
1 5.54 1 6.41
2 5.13 2 7,23,
3 6.38 3 7.34
4 6.26 4 6.47
5 5.43 5 7.48
6 6.35 6 7.50
7 5.52 7 6.37
8 5.49 8 7.10
9 5.28 9 7.58
10 7.19 10 6.16
) Suma de lecturas ) Suma de lecturas
Lecturas Piloto 58.57 Lecturas Piloto 62.41
1a10 1a10
Tiempo Observable 5.86 Tiempo Observable 6.24
RITMO DE TRABAJO RITMO DE TRABAJO
120 Acelerado 120 Acelerado
115 Rapido 115 Rapido
110 Optimo 110 Optimo
105 Bueno 105 Bueno
100 Normal 100 Normal
95 Regular 95 Regular
90 Lento 90 Lento
85 Muy lento 85 Muy lento
80 Deficiente 80 Deficiente
TN = TO x Valoracion TN = TO x Valoracion
T.O. Valoracién T.N. T.O. Valoracién T.N.
5.86 1.05 6.15 6.24 1.00 6.24
SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS
i 0, i 0,
Constantes Ne<_:e5|d:i1d_es personales 5% Constantes Ne<_:e3|dfi\d_es personales 5%
Fatiga basica 4% Fatiga basica 4%
Postura 2% Postura 2%
i 0, i 0,
Variables Estrés Visual | 2% Variables Estrés Visual | 2%
Mental | 2% Mental | 2%
Monotonia 2% Monotonia 2%
TOTAL 17% TOTAL 17%
TS =TN x (1 + Suplemento) TS =TN x (1 + Suplemento)
TN 1+S TS TN 1+S TS
6.15 1.17 7.20 6.24 1.17 7.30




Area de Empaquetado

PILLOW 1.5 PLZ PILLOW 2 PLZ
N° Min/ E N° Min/ E
1 3.43 1 3.14
2 4.33 2 2.56
3 3.25 3 4.22
4 3.45 4 3.47
5 3.51 5 3.14
6 2.59 6 3.19
7 4.12 7 3.22
8 2.55 8 4.35
9 3.36 9 3.18
10 4.36 10 4.27
11 3.39 11 3.36
12 3.49 12 2.21
13 2.57 13 3.35
14 2.39 14 4.29
15 4.28 15 3.28
. Suma de lecturas . Suma de lecturas
Lecturas Piloto 51.07 Lecturas Piloto 51.23
lais lails
Tiempo medio del ciclo 3.40 Tiempo medio del ciclo 3.42
RITMO DE TRABAJO RITMO DE TRABAJO
120 Acelerado 120 Acelerado
115 Rapido 115 Rapido
110 Optimo 110 Optimo
105 Bueno 105 Bueno
100 Normal 100 Normal
95 Regular 95 Regular
90 Lento 90 Lento
85 Muy lento 85 Muy lento
80 Deficiente 80 Deficiente
TN = TO x Valoracion TN = TO x Valoracion
T.O. Valoraciéon T.N. T.O. Valoraciéon T.N.
3.40 1.05 3.57 3.42 1.05 3.59
SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS
Constantes Necesidades personales 5% Constantes Necesidades personales 5%
Fatiga basica 4% Fatiga basica 4%
Postura 2% Postura 2%
Variables Estrés Visual | 5% Variables Estrés Visual | 5%
Mental | 2% Mental | 2%
Monotonia 2% Monotonia 2%
TOTAL 20% TOTAL 20%
TS = TN x (1 + Suplemento) TS =TN x (1 + Suplemento)
TN 1+S TS TN 1+S TS
3.57 1.20 4.29 3.59 1.20 4.30




Anexo 5. Autorizacién de la organizacién para publicar su identidad
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Institucional de la UCV, la misma que sera de acceso abierto para los usuarios y podra ser
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trabajo de investigacién es b.jo el b ahlmmmuoumumdmm
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Anexo 6. Juicio de Expertos 1
Anexo 1
CARTA DE PRESENTACION

Mgtr.: Hernan Gonzalo Almonte Ucafian
Docente universidad Cesar Vallejo

Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo Chilingano Ventura, Erika Mabel y Huzco
Cardenas, Christian Edgard estudiantes del programa de Ingenieria Industrial de la UCV, en
la sede ATE, promocién 2022, requerimos validar los instrumentos con los cuéles
recogeremos la informacidn necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la
cual optaremos el grado de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es:

“Propuesta de mejora de la productividad en la linea de produccion de
colchones pillow de la Trefileria Quillay S. A. C. utilizando la metodologia
estudio de trabajo.”

y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder
aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante
su connotada experiencia en temas educativos y/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

Anexo N° 1: Carta de presentacion

Anexo N° 2: Definiciones conceptuales de las variables

Anexo N° 3: Matriz de operacionalizacion

Anexo N° 4: Certificado de validez de contenido de los instrumentos

oINS

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despidos de usted, no
sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.

D.N.I: 77184955 (Chilingano Ventura, Erika Mabel) 71250480 (Huzco Cardenas, Christian Edgard)
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Anexo 2
DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE:
Es el conjunto de técnicas que garanticen que las maquinas o la linea de produccion
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio de trabajo

Tiene como fin hacer el registro de cdmo se deben realizar las actividades en un
proceso, para simplificarlo y con ello reducir trabajos innecesarios o excesivos,

ademas de fijar un tiempo para realizar estas actividades (Sacha, 2018).

DIMENSION 1: Estudio de Métodos
Contenidas por el estudio de tiempos y estudio de movimientos, sus indicadores el
tiempo estandar, variacion de movimiento y la relacion de variables la R de Pearson

es la correlacion que hay entre los dos. (Paredes y Mufioz, 2021).

DIMENSION 2: Estudio de Tiempos

Es un recurso de medicion del trabajo utilizado para reconocer los ritmos de trabajo
y tiempos conforme a los elementos de una tarea definida, efectuada en establecer
las condiciones y analizar los datos a fin de conocer el tiempo necesario para

realizar la tarea segun las reglas de ejecucién preestablecidas. (Kanawaty,1996).

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad
Es el buen uso de activos, capital y data en la elaboracion de un producto, a fin de

elevar estos componentes y asi incrementar el rendimiento. (sladogna, 2017).

DIMENSION 1: Optimizacion de recursos

Calcula el enlace del numero de accidentes (temporales y permanentes) por cada
millon de horas desempefiadas por los colaboradores a lo largo de un periodo de
referencia. (Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, LEY N° 29783)

DIMENSION 2: Cumplimiento de metas
Las metas tienen una manifestacién especifica, cuantificable y medible que
sintetiza el producto obtenido al finalizar las actividades constituidas para el

ejercicio. (Alvarez, 2015)

58



OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Anexo 3

DEFINICION DEFINICION
VARIABLES CONCEPTUAL | OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR FORMULA ESCALA
El estudio de
trabajo contiene .
técnicas, como el El . Estudio de Métodos Valor Actividades que Ag_regan Valor x100% | RAZON
estudio de estudio de Agregado Total de Actividades
métodos y medida ﬁgg‘?&gﬂ;g
del trabajo, las : |
VARIABLE cuales sirven para para mejorarios
INDEPENDIENTE | poder analizarel | PSR
ESTUDIO DE trabajo beneficios de la
TRABAJO desempefiado por empresay
parte de los reducir el
colaboradores con tiempo Estudio de Tiempos Tiempo Tn(1 + Suplemento) RAZON
el fin de mejorar el . ductivo Estandar
estado en el que improductiv
se encuentran
(Caso, 2003, p.14)
La productividad o L Horas hombre empleadas
esta siempre en Optimizacion de recursos | Eficiencia - x 100% RAZON
primer plano, La productividad Tiempo programado
puesto que para es el indicador
VARIABLE lograrla se necesita | de los recursos
DEPENDIENTE una tendencia usados para . _
PRODUCTIVIDAD fav_orgble del reahzar_lf':l Cumplimiento de metas Eficacia N d_e colchones profi,uad_os_ x100% | RAZON
rendimiento con produccién Capacidad de produccién diaria
respecto a la alcanzada
utilidad. (Rincon,

2001, p.55)
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Anexo 4
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA ACCIDENTABILIDAD

Si No Si No Si No

Variable independiente: Estudio de trabajo

Indicador: X X X
Actividades que Agregan Valor

Total de Actividades

x 100%

Indicador: X X X
Tn(1 + Suplemento)

Variable Dependiente: Productividad

Indicador: X X X
Horas hombre empleadas

Tiempo programado

x 100%

Indicador: X X X
N° de colchones producidos

Capacidad de produccidn diaria

x100%

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Sin observaciones
Opinidn de aplicabilidad:  Aplicable [ x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ] Ate, 01 de julio del 2023
Apellidos y nombres del juez evaluador: Mgtr Ing Hernan Gonzalo Almonte Ucafian DNI: 08870069
Especialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL

1 Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo
2 Pertinencia: Si el item pertenece a la dimension.

3Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensién
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Anexo 7. Juicio de Expertos 2
Anexo 1
CARTA DE PRESENTACION

Mgtr.: Freddy Armando Ramos Harada
Docente universidad Cesar Vallejo

Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo Chilingano Ventura, Erika Mabel y Huzco
Cardenas, Christian Edgard estudiantes del programa de Ingenieria Industrial de la UCV, en
la sede ATE, promocién 2022, requerimos validar los instrumentos con los cuéles
recogeremos la informacidn necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la
cual optaremos el grado de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es:

“Propuesta de mejora de la productividad en la linea de produccion de
colchones pillow de la Trefileria Quillay S. A. C. utilizando la metodologia
estudio de trabajo.”

y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder
aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante
su connotada experiencia en temas educativos y/o investigacion educativa.
El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:
1. Anexo N° 1: Carta de presentacion

2. Anexo N° 2: Definiciones conceptuales de las variables

3. Anexo N° 3: Matriz de operacionalizacion

4.  Anexo N° 4: Certificado de validez de contenido de los instrumentos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despidos de usted, no
sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.

o 5 Q\\/M/ .

D.N.I: 77184955 (Chilingano Ventura, Erika Mabel) 71250480 (Huzco Cardenas, Christian Edgard)
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Anexo 2
DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE:
Es el conjunto de técnicas que garanticen que las maquinas o la linea de produccion
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio de trabajo

Tiene como fin hacer el registro de cdmo se deben realizar las actividades en un
proceso, para simplificarlo y con ello reducir trabajos innecesarios o excesivos,

ademas de fijar un tiempo para realizar estas actividades (Sacha, 2018).

DIMENSION 1: Estudio de Métodos
Contenidas por el estudio de tiempos y estudio de movimientos, sus indicadores el
tiempo estandar, variacion de movimiento y la relacion de variables la R de Pearson

es la correlacion que hay entre los dos. (Paredes y Mufioz, 2021).

DIMENSION 2: Estudio de Tiempos

Es un recurso de medicion del trabajo utilizado para reconocer los ritmos de trabajo
y tiempos conforme a los elementos de una tarea definida, efectuada en establecer
las condiciones y analizar los datos a fin de conocer el tiempo necesario para

realizar la tarea segun las reglas de ejecucién preestablecidas. (Kanawaty,1996).

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad
Es el buen uso de activos, capital y data en la elaboracion de un producto, a fin de

elevar estos componentes y asi incrementar el rendimiento. (sladogna, 2017).

DIMENSION 1: Optimizacion de recursos

Calcula el enlace del numero de accidentes (temporales y permanentes) por cada
millon de horas desempefiadas por los colaboradores a lo largo de un periodo de
referencia. (Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, LEY N° 29783)

DIMENSION 2: Cumplimiento de metas
Las metas tienen una manifestacién especifica, cuantificable y medible que
sintetiza el producto obtenido al finalizar las actividades constituidas para el

ejercicio. (Alvarez, 2015)
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OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Anexo 3

DEFINICION DEFINICION
VARIABLES CONCEPTUAL | OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR FORMULA ESCALA
El estudio de
trabajo contiene .
técnicas, como el El . Estudio de Métodos Valor Actividades que Ag_regan Valor x100% | RAZON
estudio de estudio de Agregado Total de Actividades
métodos y medida ﬁgg‘?&gﬂ;g
del trabajo, las : |
VARIABLE cuales sirven para para mejorarios
INDEPENDIENTE | poder analizarel | P8RS
ESTUDIO DE trabajo beneficios de la
TRABAJO desempefiado por empresay
parte de los reducir el
colaboradores con tiempo Estudio de Tiempos Tiempo Tn(1 + Suplemento) RAZON
el fin de mejorar el . ductivo Estandar
estado en el que improductiv
se encuentran
(Caso, 2003, p.14)
La productividad o L Horas hombre empleadas
esta siempre en Optimizacion de recursos | Eficiencia - x 100% RAZON
primer plano, La productividad Tiempo programado
puesto que para es el indicador
VARIABLE lograrla se necesita | de los recursos
DEPENDIENTE una tendencia usados para . _
PRODUCTIVIDAD fav_orgble del reahzar_lf':l Cumplimiento de metas Eficacia N d_e colchones profi,uad_os_ x100% | RAZON
rendimiento con produccién Capacidad de produccién diaria
respecto a la alcanzada
utilidad. (Rincon,

2001, p.55)
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Anexo 4
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA ACCIDENTABILIDAD

Si No Si No Si No

Variable independiente: Estudio de trabajo

Indicador: X X X
Actividades que Agregan Valor

Total de Actividades

x 100%

Indicador: X X X
Tn(1 + Suplemento)

Variable Dependiente: Productividad

Indicador: X X X
Horas hombre empleadas

Tiempo programado

x 100%

Indicador: X X X
N° de colchones producidos

Capacidad de produccidn diaria

x100%

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Sin observaciones

Opinidn de aplicabilidad:  Aplicable [ x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ] Ate, 01 de julio del 2023
Apellidos y nombres del juez evaluador: Mgtr Ing Freddy Armando Ramos Harada DNI: 07823251

Especialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL

1 Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo
2 Pertinencia: Si el item pertenece a la dimension.

3Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo &/

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensién
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Anexo 8. Juicio de Expertos 3
Anexo 1
CARTA DE PRESENTACION

Mgtr.: Marco Antonio Florian Rodriguez
Docente universidad Cesar Vallejo

Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo Chilingano Ventura, Erika Mabel y Huzco
Cardenas, Christian Edgard estudiantes del programa de Ingenieria Industrial de la UCV, en
la sede ATE, promocién 2022, requerimos validar los instrumentos con los cuéles
recogeremos la informacidn necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la
cual optaremos el grado de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es:

“Propuesta de mejora de la productividad en la linea de produccion de
colchones pillow de la Trefileria Quillay S. A. C. utilizando la metodologia
estudio de trabajo.”

y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder
aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante
su connotada experiencia en temas educativos y/o investigacion educativa.
El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:
5. Anexo N° 1: Carta de presentacion

6.  Anexo N° 2: Definiciones conceptuales de las variables

7. Anexo N° 3: Matriz de operacionalizacion

8.  Anexo N° 4: Certificado de validez de contenido de los instrumentos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despidos de usted, no
sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.

e W Q\\/M/ .

D.N.I: 77184955 (Chilingano Ventura, Erika Mabel) 71250480 (Huzco Cardenas, Christian Edgard)
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Anexo 2
DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE:
Es el conjunto de técnicas que garanticen que las maquinas o la linea de produccion
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio de trabajo

Tiene como fin hacer el registro de cdmo se deben realizar las actividades en un
proceso, para simplificarlo y con ello reducir trabajos innecesarios o excesivos,

ademas de fijar un tiempo para realizar estas actividades (Sacha, 2018).

DIMENSION 1: Estudio de Métodos
Contenidas por el estudio de tiempos y estudio de movimientos, sus indicadores el
tiempo estandar, variacion de movimiento y la relacion de variables la R de Pearson

es la correlacion que hay entre los dos. (Paredes y Mufioz, 2021).

DIMENSION 2: Estudio de Tiempos

Es un recurso de medicion del trabajo utilizado para reconocer los ritmos de trabajo
y tiempos conforme a los elementos de una tarea definida, efectuada en establecer
las condiciones y analizar los datos a fin de conocer el tiempo necesario para

realizar la tarea segun las reglas de ejecucién preestablecidas. (Kanawaty,1996).

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad
Es el buen uso de activos, capital y data en la elaboracion de un producto, a fin de

elevar estos componentes y asi incrementar el rendimiento. (sladogna, 2017).

DIMENSION 1: Optimizacion de recursos

Calcula el enlace del numero de accidentes (temporales y permanentes) por cada
millon de horas desempefiadas por los colaboradores a lo largo de un periodo de
referencia. (Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, LEY N° 29783)

DIMENSION 2: Cumplimiento de metas
Las metas tienen una manifestacién especifica, cuantificable y medible que
sintetiza el producto obtenido al finalizar las actividades constituidas para el

ejercicio. (Alvarez, 2015)

66



OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Anexo 3

DEFINICION DEFINICION
VARIABLES CONCEPTUAL | OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR FORMULA ESCALA
El estudio de
trabajo contiene .
técnicas, como el El . Estudio de Métodos Valor Actividades que Ag_regan Valor x100% | RAZON
estudio de estudio de Agregado Total de Actividades
métodos y medida ﬁgg‘?&gﬂ;g
del trabajo, las : |
VARIABLE cuales sirven para para mejorarios
INDEPENDIENTE | poder analizarel | PSR
ESTUDIO DE trabajo beneficios de la
TRABAJO desempefiado por empresay
parte de los reducir el
colaboradores con tiempo Estudio de Tiempos Tiempo Tn(1 + Suplemento) RAZON
el fin de mejorar el . ductivo Estandar
estado en el que improductiv
se encuentran
(Caso, 2003, p.14)
La productividad o L Horas hombre empleadas
esta siempre en Optimizacion de recursos | Eficiencia - x 100% RAZON
primer plano, La productividad Tiempo programado
puesto que para es el indicador
VARIABLE lograrla se necesita | de los recursos
DEPENDIENTE una tendencia usados para . _
PRODUCTIVIDAD fav_orgble del reahzar_lf':l Cumplimiento de metas Eficacia N d_e colchones profi,uad_os_ x100% | RAZON
rendimiento con produccién Capacidad de produccién diaria
respecto a la alcanzada
utilidad. (Rincon,

2001, p.55)
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Anexo 4
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA ACCIDENTABILIDAD

Si No Si No Si No

Variable independiente: Estudio de trabajo

Indicador: X X X
Actividades que Agregan Valor

Total de Actividades

x 100%

Indicador: X X X
Tn(1 + Suplemento)

Variable Dependiente: Productividad

Indicador: X X X
Horas hombre empleadas

Tiempo programado

x 100%

Indicador: X X X
N° de colchones producidos

Capacidad de produccidn diaria

x100%

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Sin observaciones

Opinidn de aplicabilidad:  Aplicable [ x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ] Ate, 01 de julio del 2023
Apellidos y nombres del juez evaluador: Mgtr Ing Marco Antonio Floridn Rodriguez DNI: 18093024

Especialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL

1 Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

2 Pertinencia: Si el item pertenece a la dimension. ﬂ '-m:i ey
3Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo e

—

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensién
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Anexo 9. Formato de recoleccion de datos

ORDENES DE PRODUCCION

COLCHONES PILLOW | MEDIDA EN PLAZAS

FECHA

CANTIDAD

TOMA DE TIEMPOS

TIEMPO
OBSERVABLE
(min)

NO
MUESTRAS

RITMO DE
TRABAJO

=

O 0N |0~ |WN

=
o

[
=

[
N

[y
w

-
N

=
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