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Resumen

El presente trabajo de investigacion titulada: “Aplicacion de la ingenieria de
meétodos para incrementar la productividad en el area de acondicionamiento de
la empresa DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.LR.L., Lima, 2019”, tuvo
como objetivo determinar como la aplicaciéon de la ingenieria de métodos influye
en el incremento de la productividad en el area de acondicionamiento de la
empresa DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.LR.L. Siendo la respuesta de
la problemética principal: ¢De qué manera la aplicacion de la ingenieria de
métodos incrementara la productividad en el area de acondicionamiento de la
empresa DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L. Lima 20197?.

El presente se desarroll6 bajo el disefio causi-experimental, siendo de enfoque
cuantitativo, en el cual la muestra recae en las actividades que se desarrollan
para producir jabas de brocolis. Con la finalidad de optimizar la calidad y
veracidad de la informacion recolectada, se validaron los instrumentos de
medicion, demostrando la validez y confiabilidad, mediante la técnica de juicio

de expertos.

Con alusién al objetivo general: Determinar como la aplicacion de la ingenieria
de métodos influye en el incremento de la productividad en el area de
acondicionamiento de la empresa DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.LR.L,
arrojo como resultado que existe una diferencia significativa con respecto a la
productividad antes y después de la mejora, la cual atribuye que hubo un

incremento del 24.64% de la productividad en la empresa.

En conclusion, la aplicacion de la ingenieria métodos genero resultados

positivos para la empresa.

Palabras Clave: Ingenieria de Métodos, Productividad



Abstract

The present research work entitled "Application of engineering methods to
increase productivity in the area of conditioning of the company DISTRIBUIDORA
PASTOR SEVILLA EIRL, Lima, 2019", aimed to determine how the application
of method engineering influences the increase of the productivity in the area of
conditioning of the company DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA EIRL Being
the answer of the main problematic: How the application of the engineering of
methods will increase the productivity in the area of conditioning of the company
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.LR.L. Lima 2019 ~.

The present was developed under the gausi-experimental design, being of a
guantitative approach, in which the sample falls on the activities that are
developed to produce broccoli crabs. In order to optimize the quality and veracity
of the information collected, the measurement instruments were validated,

demonstrating the validity and reliability, using the expert judgment technique.

With reference to the general objective: Determine how the application of method
engineering influences the increase in productivity in the packaging area of the
company DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA EIRL, as a result that there is a
significant difference with respect to productivity before and after after the
improvement, which attributes that there was an increase of 24.64% of

productivity in the company.

In conclusion, the application of engineering methods generated positive results

for the company.

Keywords: productivity, methods engineering
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Realidad problematica. Documento emitido por Naciones Unidas del 17 de
enero de 2017, la mayoria de las economias avanzadas, asi como numerosas
naciones en desarrollo de gran tamafio y economias en proceso de transicion, la
productividad laboral ha disminuido significativamente.

Actualmente, existen empresas que muestran deficiencias en los
procedimientos, esto debido a lo arcaico de sus formas de operacion que
custodian sus recursos o0 servicios que brinden, y otras empresas que no
muestran su aptitud de competir con otras debido a estos obstaculos.

De acuerdo con el informe de la OECD,"Compendio de Indicadores de
Productividad 2019", se observa que los ultimos afios ha habido un retardo en la
productividad laboral de las naciones miembro, esto puede plasmarse en el
Anexo 1.

En este grafico se puede observar que Canadé, Francia, Alemania e Italia estan
sufriendo un decrecimiento de su indice de productividad laboral, con respecto a
afos anteriores. Y es debido a la crisis econémica y politica que esta sufriendo
en las ultimas fechas Europa, otro factor es el impacto migratorio que ha
generado empleos con bajo indice de productividad a lo cual atribuye que
muchas empresas recurran a pagar salarios muy por debajo del promedio.

A nivel regional; la noticia publicada en el diario “Gestién” (07 de octubre 2015),
sefala que en el estudio del Banco Mundial (BM) arrojo como resultado que las
empresas peruanas no aprovechan su maxima capacidad de produccién
teniendo indicaros inferiores a los que puede alcanzar.

La ausencia de estructuracion en los procesos de muchas empresas peruanas y
la ausencia de sefiales de control contribuyen a la discrepancia entre el
rendimiento potencial y los resultados reales. Esto conlleva a una mayor
dedicacion de mano de obra o un mayor consumo de materiales para la
produccion. En general, esta situacion es mas evidente en las empresas
informales o aquellas que estan en sus etapas iniciales. Ver Anexo 2.

La informacion obtenida a través del BCRP, sefialan el comportamiento del PBI
y demanda interna del sector Agricola, donde se evidencia que en los ultimos 10
afios estos tuvieron un crecimiento, por consiguiente, se estima que la tendencia
es creciente a lo cual implicaria que el mercado generaria oportunidades de

incrementar los ingresos de muchas empresas que trabajan en este sector, a lo



cual también se deduce gque estas optaran en mejorar sus procesos para lograr
ventajas competitivas y elevar su presencia en el mercado agricola.

El reciente aumento de restaurantes y hoteles, ha elevado su presencia en el
emporio peruano, es otro aspecto favorable para las empresas del sector
agricola. Ademas, el aumento de la poblacién y el sector turistico ha aumentado
la necesidad de alimentos agricolas, o que ha ocasionado la demanda de
proveedores que ofrezcan soluciones para satisfacerlos. En consecuencia, el
namero de empresas que procesan Yy distribuyen ha aumentado
significativamente. Sin embargo, estas empresas deben garantizar la rapidez y
la calidad en sus entregas sin comprometer su rendimiento.

La empresa distribuidora Pastor Sevilla E.l.LR.L. opera en un area especifica
localizada en el distrito de Lima, en la urbanizacion MZ M1-1 LT 04, AAHH
"Manzanilla II". En este espacio, se realizan procedimientos como la recepcién y
separacion de los bienes adquiridos a sus proveedores, incluido el mercado de
productores de Santa Anita. También se limpian las verduras en estas
instalaciones, que luego son etiguetadas y enviadas en camiones a sus
principales clientes, como los supermercados Tottus, Vivanda, Plaza Vea, entre
otros. Actualmente, la empresa cuenta con 10 trabajadores que generan
aproximadamente 575 jabas diarias, que contienen una variedad de productos
como brocoli, berenjenas, cebolla roja, zapallito loche, rabanito huacatay, papa
coctel, entre otros, cumpliendo con los requisitos especificos de sus clientes.
Estas 575 jabas representan un ingreso promedio diario de entre S/. 7,000.00 y
S/. 11,000.00 soles.

En la actualidad, la zona destinada a realizar el acondicionamiento en la empresa
Distribuidora Pastor Sevilla E.l.R.L. enfrenta problemas de productividad debido
a la falta de un método de trabajo establecido para sus operaciones. Esta
carencia conlleva a una falta de control sobre la cantidad producida diariamente.
Ademas, se han observado tiempos improductivos por parte de los operarios, lo
que plantea varias interrogantes, como, por ejemplo: ¢Cual seria la cantidad
Optima de operarios para cumplir con la produccion planificada? ¢Las
operaciones de acondicionamiento son eficientes? ¢Existen sobrecostos
asociados a la mano de obra? ¢ Es posible aumentar la produccién utilizando los
recursos disponibles? Estas son solo algunas de las preguntas que surgen en

este contexto.



Para identificar las principales causas del bajo rendimiento en la empresa
Distribuidora Pastor Sevilla E.I.R.L., se utilizaron herramientas de analisis. Una
entrevista con el gerente general respaldé estas razones. Ver anexo 3. Se
examinaron los factores primordiales del inconveniente de bajo rendimiento en
el area de acondicionamiento a través del diagrama de causa y efecto. Estas
causas se clasificaron en funcion de lo que eran.

Por ejemplo, la anexo 4 muestra las razones por las que los diferentes procesos
de la empresa tienen tiempos improductivos, lo que significa que no puede
completar la produccion planificada y necesita contratar horas extras. Durante
los dltimos 4 meses de 2018, se analizo el indice de eficacia dentro de un jornal
de 8 horas.

En el factor personal calificado, pudieron identificarse las siguientes causas:
personal no calificado y desmotivacion, en esta Ultima se atribuye a la integracion
de nuevos trabajadores debido a la ausencia de personal por consiguiente estos
deben recibir una previa capacitacion improvisada de como debe hacerse el
proceso, la cuales generan cuellos de botella para las actividades que le
proceden.

En el factor Métodos, una causa que influye en la baja productividad es la
carencia de métodos de trabajos definidos ya que implica que los procesos se
desarrollen de manera empirica por cada trabajador la cual fomenta que se
generen tiempos improductivos por parte de algunos trabajadores o merma de
material por realizar actividades erroneas.

Estas causas estan provocando que la empresa invierta s/ 40°000,00 soles
anuales en contratacion de horas extras de su personal para que pueda cumplir
con el pedido solicitado y asi evitar penalizaciones e insatisfaccion por parte de
sus clientes.

Una vez identificadas las causas se incurre a ver la relacion que existe entre
estas mediante la matriz Vester, para ello se consideré la siguiente regla: se
colocara “0” si la causa no esta interrelacionada entre si; se colocara “1” si la
causa tiene una influencia débil con la otra; y se colocara “2” si la causa tiene
una fuerte relacion con la otra. El anexo 4, muestra esta observacion. El anexo
5, relacionada a la Matriz de Vester, podemos identificar que el factor que ejerce
la mayor influencia en el bajo rendimiento de la empresa es la "falta de métodos

de trabajo definidos”, que tiene una frecuencia del 28 %. Luego se aplicaron las
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frecuencias de la matriz de Vester al analisis Pareto. Ver anexo 6. Al realizar el
Andlisis de Pareto, los principales inconvenientes que impactan en el
rendimiento, son la falta de métodos de trabajo definidos con un 17%, tiempos
improductivos con un 13%, incumplimiento de la produccion planificada con un
13%, reprocesos de productos con un 13%, personal no calificado con un 11%y
demoras en la produccién con un 10%. Estas seis razones representan el 78%
del rendimiento de la compaiiia.

Diagrama de Pareto, mostrada en la Anexo 7, se exhibe que, siete causas
representan el 80% del total. La falta de planificacion de pedidos no se
considerara dentro del nivel de importancia de esta investigacion debido a su
bajo porcentaje del 2 %. Luego se cred un esquema de estratificacion donde se
pudo dividir las causas en cuatro niveles: mantenimiento, procesos, gestion y
ambiente. El 53% de las causas comparten la seccion de Procesos como
caracteristica comun, mientras que el 27% de las causas estan relacionadas con
el area de Ambiente, tal y lo podemos observar en el anexo 8.

Unas ves identificada la naturaleza de estas causas se recurre a plantear
estrategias directas para solucionar el conjunto de problemas identificados sobre
el bajo rendimiento. Para ello se estableceran los criterios vs sus respectivas
alternativas de solucion, donde el cual se incurre la siguiente regla de
puntuacion: se colocara “1” si no tiene relevancia; se colocara “2” si tiene poca
relevancia; se colocara “3” si es relevante; y se colocara “4” si es muy relevante.
La matriz de solucion nos indica que la ingenieria de métodos tiene un mejor
performance con respecto a su bajo costo de implementacion, requiero poca
inversion de tiempo, sigue los lineamientos de la empresa y un buen retorno de

inversién, como lo podemos observar en el anexo 9.

El permitirnos analizar la matriz de priorizacion, podemos estipular que la
ingenieria de métodos es la opcidon mas acertada para solucionar problemas que
aguejan los procesos y afectan la disminucion del rendimiento en la empresa.
Podemos resolver el problema de invertir S/. 40'000.000 anuales en contratar
horas extras del personal para cumplir con los pedidos de esta manera
Formulacion del problema

Problema general. ¢De qué manera la aplicacion de la ingenieria de métodos

incrementara la productividad en el area de acondicionamiento de la empresa

5



DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.Il.LR.L. Lima 20197

Problema especifico. ¢Como la aplicacion de la ingenieria de métodos
aumentara la eficacia en el area de acondicionamiento de la empresa
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.ILR.L., Lima 2019?, ¢(Cémo la
aplicacion de la ingenieria de métodos tendra impacto en el aumento de la
eficiencia del area de acondicionamiento de la empresa DISTRIBUIDORA
PASTOR SEVILLA E.I.LR.L., Lima 20197

Justificacién técnica. El propoésito de este estudio fue establecer un sistema
que permitiera definir y representar los procesos operativos repetitivos de la
empresa Distribuidora Pastor Sevilla E.l.LR.L. mediante herramientas de
ingenieria. Para lograrlo, se aplicd la ingenieria de métodos, explicando su
aplicacion de manera clara y accesible para que la empresa pueda utilizar
diversas herramientas como Diagramas de Operaciones de Procesos,
Diagramas de Analisis de Procesos, Diagramas Bimanuales y Diagramas de
Recorridos, lo que le permite mejorar la definicion de sus procesos. Ademas, la
investigacion proporciona herramientas para medir el rendimiento, como la toma
de tiempos y su analisis. Dado que la ingenieria de métodos tiene un alcance
amplio, este estudio aporta beneficios significativos a la empresa. También
puede servir como modelo para estudios siguientes en otras areas de trabajo o
en nuevas instalaciones. Justificacion econdmica. La puesta en practica de la
ingenieria de métodos fomenta la generacién de procedimientos mas eficaces,
lo que conlleva a la eliminacion de movimientos innecesarios y, en ultima
instancia, a la disminucién del tiempo requerido para obtener un producto. Como
consecuencia, se puede anticipar un incremento en la productividad, lo que
resulta en una mejoria en el rendimiento econémico. En otras palabras, al reducir
el costo unitario de produccion y aumentar la capacidad de manufactura, se
evidencia que los recursos se emplean de manera mas eficiente. Por lo tanto,
este analisis logréo potenciar la productividad en un 10%, principalmente
mediante la reduccion de la necesidad de contratar horas adicionales.
Justificacidn social. Este estudio ha desempefiado un papel esencial como una
herramienta fundamental para obtener una comprensién practica sobre el
analisis de trabajo y desarrollar competencias para identificar importantes
desafios que encara la mayoria de empresas. El proposito principal de este
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proyecto fue proporcionar una contribucion cientifica y servir como apoyo para
investigaciones venideras, asi como para su aplicacion en otros proyectos
subsiguientes. Este estudio de investigacion ha sido crucial para que la empresa
obtenga una visibn més clara y esté mejor preparada para hacer frente a los
futuros requisitos planteados por sus clientes, ademas de fortalecer su posicion

competitiva en el comercio.

Hipotesis general. La aplicacion de la ingenieria de métodos mejora las
operaciones del area de acondicionamiento generando el incremento de su
productividad, en la empresa DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.LR.L.,
Lima 2019. Hipotesis especifica 1. La aplicacion de la ingenieria de métodos
mejora la eficiencia del area de acondicionamiento de la empresa
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.LR.L.,, Lima 2019. Hipoétesis
especifica 2. La aplicacion de la ingenieria de métodos optimizara la eficacia
de producir jabas de verduras en el area de acondicionamiento de la empresa
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.LR.L., Lima 2019.

Objetivo general. Determinar como la aplicacion de la ingenieria de métodos
influye en el incremento de la productividad en el area de acondicionamiento de
la empresa DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.LR.L. Lima 2019. Objetivo
especifico 1. Determinar como la aplicacion de la ingenieria de métodos
aumenta la eficiencia en el area de acondicionamiento de la empresa
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L., Lima 2019. Objetivo especifico
2. Determinar como la aplicacién de la ingenieria de métodos tendra impacto
en el aumento de la eficacia de producir jabas de verduras en el area de
acondicionamiento de la empresa DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA
E.I.LR.L., Lima 2019.
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Trabajos previos nacionales. Diego Acufia llevo a cabo una investigacion en la
PUCP en el afio 2012, tuvo como meta lograr mejorar el maximo nivel de
produccion en la elaboracion de armazones para mototaxis. Para este propadsito,
aplicé metodologias de las cinco Sy la ingenieria de métodos. Este estudio tuvo
un enfoque principal el de redefinir las operaciones y remodelar los puestos de
trabajo para perfeccionar la capacidad de elaboracién de dichos armazones.
Este estudio se destaco por su énfasis en el analisis de tiempos para identificar
el volumen de elaboracién e imponer el mejor tiempo para la elaboracion de los
productos. Como resultado de estos avances en los procesos, se contemplo una
ampliacion del 13.1% la productividad de los lugares de trabajo, principalmente
debido al menor ciclo inactivos y esfuerzo fisico, lo que contribuyé notablemente

al avance en el campo de la ingenieria industrial.

Tejero (2013) realizé un trabajo de investigacion, en la Facultad de Ingenieria de
la Universidad de Piura, centrada en la implementacibn de mejoras de
productividad en una empresa de servicios. Cuya meta principal en este estudio
era la de mejorar la eficiencia operativa llevada a cabo en una organizacion de
servicios, especificamente el Hostal EI Sol. Con la ayuda del trabajo de
procedimientos propuestos a elevar la productividad. Para ello, se emplearon
diagramas de recorrido y mediciones de tiempo para analizar la duracién de las
operaciones de limpieza de habitaciones y la recepcion de clientes, con el
objetivo de eliminar movimientos innecesarios. Encontraron resultados que
lograron determinar que se alcanzd una relevante disminucion en los ciclos
ocurridos en la zona de recepcién, lo que permitid asignar estos recursos
temporales al programa de vigilancia para los equipos y para las instalaciones.
También se pudo obtener tener una reserva economica de S/. 17 469,71,
correspondiente a la reduccién de 1084,60 horas de trabajo.

Almendra Chang (2016) llevé a cabo sus estudios en la USAT: Universidad
Catolica Santo Toribio de Mogrovejo en la ciudad de Chiclayo, centrandose en
la mejora del procedimiento de produccion de un negocio especializado en la
fabricacion de sandalias de bafo. El objetivo fundamental fue identificar y utilizar
las mejoras especificas destinadas a elevar la eficiencia en los procesos de

fabricacion de sandalias. Para atrapar este propoésito, se emplearon diversos
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métodos de analisis de procesos, tales como los diagramas de ruta, DAP y DOP.
Como resultado de este estudio, se evidencié un incremento del 47% en la
capacidad instalada para la produccion de sandalias, asi como un aumento del

35% en la produccion total.

llene Ojeda (2015) llevd a cabo la investigacion UCV, desarrollado en el interior
de la facultad de Ingenieria Industrial, esta estuvo centrado en la implementacion
de métodos de ingenieria para mejorar la productividad en Digital Forms S.A.C.
— Ate 2015. Entre los principales desafios de la compafia. se encontraban los
tiempos improductivos y las operaciones innecesarias. Para abordar estos
problemas y superar la productividad, se recurrié a la ingenieria de métodos. Se
emplearon herramientas como diagramas hombre-maquina, diagramas de
procesos y diagramas bimanuales para llevar a cabo un célculo detallado de la
situacién existente y proponer estrategias de trabajo méas eficaces. Como
resultado de esta investigacion, lograron incrementar 18.74% en la

productividad, merced a la implementacion de métodos de ingenieria

Raul Arce (2014) realizé un estudio titulado "Aplicaciéon de la Ingenieria de
Métodos para mejorar la productividad del area de producciéon de bolsas
plasticas de la Empresa Industrias Plastiam E.I.R.L.", en el afio 2017, publicado
en Lima. Esta investigacion se realiz6 en la UCV, en la Facultad de Ingenieria
Industrial. Una companiia que elabora bolsas de plastico fue el objeto de analisis,
con el propdsito principal de identificar estrategias para mejorar la eficiencia,
optimizar los recursos y aumentar la capacidad de produccion de bolsas de
plastico. Posterior a la secuela, mostraron un aumento del 21.56% en la
productividad y del 10.31% en la eficiencia. Como consecuencia directa, el
personal no necesito recurrir a horas extras para satisfacer las demandas de los

pedidos.

Estefany Rupay (2017) llevé a cabo un estudio titulado "Aplicacion de métodos
de ingenieria para mejorar la productividad en la fabricacion de garruchas de
bronce, SERMEFIT S.A.C., LOS OLIVOS, 2017", en la UCV, facultad de
ingenieria industrial. El objetivo principal de esta pesquisa fue arreglar el
rendimiento del proceso de creacion de garruchas utilizando la ingenieria de
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métodos para minimizar los ciclos muertos y minimizar el desperdicio de
materiales. Para lograr este proposito, se emplearon diversas herramientas,
como diagramas de operaciones y diagramas bimanuales, entre otras. Los
resultados obtenidos fueron altamente satisfactorios: la productividad
experimentd un aumento significativo del 145.45% en comparacién con el nivel
anterior a las mejoras. Asimismo, se registro un incremento en la eficiencia inicial
del 8.64%, lo que indica un aumento en la capacidad utilizada en el desarrollo de

elaborar garruchas de bronce.

Trabajos previos internacionales. Javier Rodriguez Corona (2008), investigo
sobre el establecimiento del ciclo estandar para modernizar las ayudas visuales
en un proceso de produccion de una corporacion manufacturera, para obtener el
titulo de Ingeniero Industrial en el Instituto Tecnolégico de Sonora en 2008. La
principal meta a evaluar en este estudio fue el preciso momento para la
fabricacion de una cantidad en la planta de GE INTERLOGIX, lo que obtendria
a la empresa tener una ventaja competitiva sobre sus adversarios en el sector
de elaboracion de alarmas de seguridad. Para calcular el ciclo estandar, se
consideraron meticulosamente los intervalos de tiempo tomados, el desempefio
del operador y los posibles retrasos que pudieran afectar la técnica de
produccion. La respuesta obtenida proporcioné a la empresa la capacidad de
planificar con mayor certeza los pedidos futuros en relacién con su produccion
real, lo que mejoré significativamente su eficiencia y competitividad en el

mercado.

Eliana Maria Gonzalez Neira (2004) presentd una propuesta destinada a mejorar
los ciclos productivos de la empresa SERVIOPTICA LTDA, para obtener el titulo
de Ingeniera Industrial en la Pontificia Universidad Javeriana en Bogot4, en el
afio 2004. La meta primordial en este estudio fue disefiar métodos operativos
que plantearan métodos de trabajo mas efectivos, para tener un objetivo de
minimizar ciclos y elevar la satisfaccion del cliente. Para lograrlo, se puso en
funcionamiento un muestreo del trabajo para estipular el nUmero necesario de
observaciones, y mediante fichas de observacion se registraron los tiempos
dedicados a cada proceso, lo que permitié establecer el tiempo estandar. En

resumen, se concluyo que el estudio del trabajo es fundamental para identificar
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problemas que, aunque puedan parecer insignificantes, al ser eliminados,

generan beneficios significativos para la empresa.

En 2010, José Luis Duque Déleg elaboré un plan estratégico y llevd a cabo una
evaluacion de métodos de trabajo en la ciudad de Quito con el fin de uniformizar
los procedimientos en la institucion Registro Oficial y perfeccionar el empleo de
los bienes disponibles. Durante ese mismo afio, realizo este estudio como parte
para obtener el titulo de Ingenieria Industrial en la Universidad Tecnoldgica
Equinoccial de Ecuador. El propdésito principal de este estudio fue desarrollar una
planificacion estratégica y homogeneizar los métodos de recoleccion y enmienda
de textos en el Registro Oficial. Esta iniciativa surgid como respuesta a los
desafios encontrados en el equipo de trabajo de la institucion, que incluian
procedimientos ineficientes y pérdida de tiempo. Para alcanzar el propdsito,
llevaron a cabo diversas pruebas exhaustivas de la situacion de la institucion,
identificando las operaciones clave a evaluar y representandolas mediante
diagramas de procesos y de recorrido. En primer lugar, se deline6 el proceso
ideal, luego se identificaron los tiempos muertos y se determind el tiempo
requerido para realizar las operaciones de levantamiento de informacién y
correccion. Como resultado, la estandarizacion de los procesos condujo a una

mayor satisfaccién del cliente.

Nathalia Alzate Guzméan y Julian Eduardo Sanchez Castafio realizaron un
exhaustivo andlisis de métodos y ciclos en la linea de produccion de calzado
clasico para mujeres en la compafia Caprichosa Shoes. El proposito de esta
investigacion fue introducir un enfoque innovador en la produccién y establecer
los estandares de tiempo necesarios para la fabricacién de estos articulos. Esta
investigacion tuvo lugar en el 2013 como parte de su formacion en Ingenieria
Industrial en la Universidad Tecnolégica de Pereira, Colombia. El objetivo
primordial fue desarrollar un método de produccion que fuera mas eficaz,
rentable y eficiente para la fabricacion de calzado femenino. Para alcanzar este
objetivo, se aplicaron diversas técnicas, como la elaboracion de diagramas de
flujo y el andlisis detallado de los tiempos requeridos para cada fase de la

operacion. Posterior a la evaluacion de la data, determinaron que la
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implementacion del nuevo método conllevaba a una reduccion en los costos de

fuerza laboral y a un progreso significativa en la eficacia de la produccion.

Teorias relacionadas al tema

Ingenieria de métodos. A como Kanawaty (1996, p. 9), el andlisis laboral implica
una evaluacion integral de los procedimientos ejecutados en el trabajo para
generar mejoras en la eficiencia del uso de los bienes e instituir directrices e

indicadores de performance para las acciones realizadas.

De acuerdo con Ramirez (2013, p. 252), la ingenieria de métodos implica
creacion de procesos y métodos de trabajo que se ajusten al producto, las
instalaciones y el personal, teniendo en cuenta aspectos relacionados con el

bienestar, la calidad y la productividad.

En conformidad Palacios (2009, p. 264), la ingenieria de métodos involucra un
examen detallado de una operacion para aumentar la productividad por unidad

de tiempo y disminuir el precio por cantidad producida.

Segun Palacios Acero (2009, p. 27), la ingenieria de métodos implica la
incorporacion de la mano de obra humana en la fase de elaboracion de
productos, garantizando una armonizacion efectiva entre el factor humano y las

operaciones industriales.

De acuerdo con Freivalds y Niebel (2014, p. 2), la ingenieria de métodos
cubre el esbozo, la innovacién y la eleccién de las técnicas mas idéneas de
manufactura, procedimiento, instrumentos, equipamientos y destreza para
la elaboracion de un articulo. El proceso general implica la identificacion
precisa del inconveniente, la subdivision del trabajo en tareas mas
especificas y un analisis minucioso de cada operacion para establecer los
procedimientos de fabricacibn mas eficientes, considerando la cantidad de
produccion deseada y la seguridad y bienestar del trabajador. Para

asegurar una implementacion efectiva del método propuesto, se aplican los
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tiempos estandar pertinentes y se realiza un seguimiento exhaustivo del

proceso.

Segun Freivalds y Niebel (2014), se pueden resumir las siguientes etapas para

implementar el método de la ingenieria:

1. Seleccion del Proyecto: Esta etapa se procede a determinar los criterios
de seleccién del proyecto, la cual puede ser por productos con un bajo
margen de contribucidon, por ser un producto nuevo, o presenta
indicadores deficientes de calidad entre otros (p. 4).

2. Obtenga y presente datos: En esta etapa atribuye a la integracion de los
datos, con respecto a las necesidades de produccién, costos,
requerimientos de materiales, proyecciones, descripciones de los
procesos entre otros. Se incurre a hacer diagramas de flujo, descripciones
técnicas del producto o servicio. En otras palabras, se recopila y ordena

toda la informacion. (p. 4)

3. Analice los datos: Durante esta fase, se emplean diversas herramientas
de andlisis operativo reconocidas, como los diagramas de Ishikawa y
Pareto, entre otras. Estos instrumentos son fundamentales para identificar

la estrategia mas efectiva que permita alcanzar los mejores resultados.

(pag. 5)

4. Encontrar el mejor método de trabajo: En este paso, se opta por el método
de trabajo mas apto para cada accion llevada a cabo el proceso de
produccion, con el objetivo de satisfacer las expectativas en términos de

productividad y ergonomia. (pag. 6)

5. Tome accion sobre el método: En esta etapa, se vende el método
seleccionado a las partes interesadas a través de presentaciones
verbales y escritas, y se responden a todas las preguntas de los
empleados para evitar resistencia al cambio. Una vez solucionados los
problemas, se inicia la implementacion del nuevo método de trabajo. (p.

6)
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6. Desarrolle un andlisis del trabajo: Es esta etapa se procede en realizar
una evaluacion del método de trabajo implementado, para determinar y
asignar a los trabajadores en sus puestos de trabajos segun sus
habilidades. (p. 6)

7. Defina normas de tiempo: En esta fase, se establecen los parametros de
tiempo: aqui es donde se determina el tiempo estandar del método de
trabajo implementado. (p. 6)

8. Seguimiento: En esta etapa se procede a verificar si el método instalado
gener6 un beneficio en la productividad, ademas se atribuye a que el
método se audite en intervalos de tiempos, para verificar que esta se esta
ejecutando correctamente el método instalado. (p. 6)

Kanawaty resume estas etapas en la siguiente figura:

Figura 1. Principales etapas de un programa de estudio del trabajo
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1.
SELECCIONAR

2. REGISTRAR

8. MANTENER INFORMACION

ETAPAS DEL
7. IMPLANTAR ESTUDIO DE
TRABAJO

3. EXAMINAR

6.
DETERMINAR

5. EVALUAR

Fuente: Introduccion al estudio de trabajo. Kanawaty

En resumen, la ingenieria de métodos implica mejorar las operaciones y/o
procesos con el objetivo de simplificarlos, lo que reduce el tiempo de produccion

de una unidad.

Adicionalmente, Palacios Acero (2009), indica que la ingenieria de métodos
implica una revision minuciosa del proceso de creacion o de la asistencia de
servicios, junto con evaluacion de los ciclos y el analisis de los movimientos (p.
28).

Estudio de métodos

Vaughn indica que el concepto de estudio de métodos incluye examinar cdmo

se realiza una tarea (1990, p. 385).

Ramirez sugiere que los criterios que influyen en la seleccion del método
adecuado para investigar una tarea son la frecuencia con la que se realiza, la

naturaleza del trabajo y su duracién
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Segun Garcia Criollo (2005, p. 37), la metodologia del analisis de métodos
implica un enfoque metddico en el que se utilizan preguntas objetivas para
identificar la presencia, ubicacion, secuencia, persona y método de realizacion

de las actividades.

Las técnicas siguientes se incluyen en la ingenieria de métodos, también
conocido como estudio de trabajo, para llevar a cabo un examen critico de las

operaciones y procesos:

Flujo de Trabajo:

De acuerdo con Meyers (2000) en estos esquemas las operaciones requeridas
para obtener un producto o servicio, se simbolizan con un circulo cada una. En
estos esquemas se documenta la entrada de productos basicos en la parte
superior del grafico a lo largo de una linea horizontal, ademas los circulos se
conectan con una linea vertical y estas se enumeran secuencialmente, otra
caracteristica de este diagrama, es que se plasma el tiempo estandar de cada

actividad al lado izquierdo de cada circulo. (p.54-55)

Los investigadores, Freivalds y Niebel (2014), indican que un esquema de
operaciones es una idea visual donde se visualiza una sucesion temporal de toda
accion, inspeccion, ciclos asignados y fuerza laboral en un proceso de
produccién o comercializacion, desde la entrada de los productos basicos hasta
la fase de empaque del producto finalizado. (p. 25)

Este flujo implica la manipulacion de dos figuras; un pequefio circulo para
representar las operaciones, la cual representan las actividades que generan
transformacion del producto tangible o intangible; un pequefio cuadrado para
representar las inspecciones con las cuales se hace para analizar el producto y
determinar si esta cumpliendo con los requerimientos del sistema. (Frievalds y
Niebel, 2014, p.25)

Diagrama de flujo:

17



El diagrama de flujo representa todas las acciones de manipulacion, inspeccion,
operaciones, almacenamiento y demoras que realiza cada componente a
medida que se mueve por las instalaciones, desde el area de recepcion hasta la
de envios, segun Meyers (2000, p. 56).

Conforme a Garcia Criollo (2005), los esquemas de procesos, denominados
también como DAP, constituyen herramientas empleadas para documentar la
secuencia de acciones que conforman un procedimiento destinado a la
obtencion de un producto. Estos esquemas se valen de simbolos para

representar diversas actividades de acuerdo a su naturaleza.

Conforme a Ramirez (2013, p. 276), el examen del proceso involucra cada una
de las fases del proceso de manufactura, centrandose en la circulacién de
materias primas y trabajadores, el funcionamiento de maquinarias, el empleo de
herramientas, la disposicién de las instalaciones, la produccion y el almacenaje,
asi como el examen de las operaciones de tratamiento de recursos. La finalidad
del examen de procesos radica en minimizar la cuota de movimientos y acciones
en cada etapa del proceso de manufactura, adicionalmente.

Figura 2.La simbologia que se emplea para hacer diagramas de flujo de procesos
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Operacion
-
Un circulo grande

indica una operacién,

Clavar Mezclar Taladrar orificio
como
Transporte %
Mover material Mover material
Una flecha indica Mover material mediante una transportdndolo
transporte, como mediante un carro banda transportadora | (mediante un mensajero)

Almacenamiento

Un tridngulo representa |  Materia prima en algiin Producto terminado

almacenamiento, como | 4jmacenamiento masivo |  apilado sobre tarimas

Retrasos e

D |

e - Material en un camién o
sobre el piso en una tarima | Documentos en espera
a ser archivados

Una letra D maytscula

indica un retraso, como
Esperar un elevador | esperando a ser procesado

Inspeccion \ °§3® i

Examinar material para Analizar las formas
Un cuadrado indica ver si estd bien en cuanto Leer el medidor de impresas para obtener
inspeccitn, como a cantidad v calidad vapor en el quemador

informacion

Fuente: Ingenieria industrial: métodos, estandares y disefio de trabajo. Freivalds
y Niebel (p. 27)

Mostramos un ejemplo del expediente empleado para documentar el analisis del

proceso:

Figura 3. Diagrama de procesos de la empresa Fred Meyers y Asociados
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FRED MEYERS Y ASOCIADOS  pisgrama be PROCESOS

X METODOACTUAL ~ [] METODO PROPUESTO  FECHA: 5/6 PAGINA 1 DE .
DESCRIPCION DE LA PARTE: 2,000 UNIDADES/TURNO
FUNDICION DE ASADOR 75102

DESCRIPCION DE LA OPERACION: - - 5~ sn: 4 EM/BA ROUES
& RESUC'\SNE';J S| e, Yo [ihe | T ANALISIS DIAGRAMA DE
- PORQUE  CUANDO | FLUJO ADJUNTO
INSPECCIONES Qut QUEEN | (IMPORTANTE)
DONDE __COMO
' ESTUDIADO POR: :
DISTANCIA RECORRIDA a8 8 a8 ¥ :PMEI?ERS S&OOCGE)&HR.
0 /5 S S WL
pASO| DETALLES DELPROCESO | o /&% ,glg@/g@e 53/ 36 e tevporcoso
Al TARIMA
| |RECPCONDESCARGAR T IO O[] D V| [120] 31 [ oas| 2anvmammen
2 |MOVER ALALMACEN | O B[] D V5| 120] 23 | oote| 25 mnmarma
3 |ALMACENAMIENTO s ODLID V| am 30DIAS A §3.00 CADA UNA
4 [MoveRALAMAQUNA [k (Y N[ ] [ \/sas{120] 55 | 0039 12.5 simariva
5 | ESPERA EN LA MAQUINA ODLIBPV 30 MINUTOS
6 |PERFORAR O D[: D v 532.0372| 188 POR HORA
7 [EPERAR OBV 62 | 0043| 30 MINUTOS
8 | MOVER A PINTURA sl O[] D Vaoo|120] 3 | 0002] a0 muros
9 [espera SIniEibAY) NV §
COLOCAR EN BANDA
i S wol OD[ DV 595|0417| 336 PORHORE
11 [APNTURA e O DL D V| w FRE
12 | COLGAR EN LINEA @l 1bN 298,0209 336 POR HORA
13| mPiaR - PINTAR - HORNEARA | () ED [ ] D \Vaoe|  |ino| rree
14| DESCARGAR 1 1@ 1DV 298,020 336 POR HORA
15| APILAR QD TDV 2980209 336 POR HORA
16 {MOVER AALMACENAMIENTO frwaol () ) [ ] [ \/| 20| [ 298] 0209 336 Por HoR
17| ALACENAR PARA LINEA T DA INV.$

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos para la manufactura agil. Meyers (p.
56)

Diagrama Bimanual

De acuerdo con Meyers, ilustra la coordinacion de las manos durante una
tarea especifica. Cada movimiento realizado por una mano se desglosa en

segmentos y se registra en una columna junto a la otra, manteniendo una
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sincronizacion precisa entre ambas. Identificar los periodos de inactividad
de cada mano resulta sencillo con este diagrama. Se denomina "bandido
manco” a aquellos momentos en los que una mano no esta involucrada en
la actividad o simplemente actiia como soporte (por ejemplo, al sostener un
componente). Estos intervalos se representan como espacios en blanco.
Las intervenciones que requieren unicamente el uso de una mano se

consideran ineficientes y tener el deber de excluirlas (2000, p. 91-92).

Segun Garcia (2005, p. 79), el diagrama se utiliza primordialmente para analizar
actividades que ocurren de forma recurrente, donde se detalla un ciclo completo

de trabajo en cada ocasion.

Segun Garcia Criollo, para representar las tareas en el diagrama bimanual, se
utilizan los simbolos parecidos en los diagramas de procesos, pero se les asigna
un significado livianamente diferente para obtener una mayor precisién, como se
ejemplifica en la figura 9.

Figura 4.Simbolos del diagrama bimanual

OPERACION TRANSPORTE

Se emplea para los actos de asir, sujetar, Se emplea para representar €l movimiento

utilizar, soltar. etc.. una herramienta-pieza de la mano hasta el trabajo, herramienta o

o material. material o desde uno de ellos.
SOSTENIEMIENTO O
ALMACENAMIENTO

DEMORA Con los diagramas bimanuales no se

o ) ! emplea el termino almacenamiento, y el

Se emplea para indicar el fempo en que la 4 simbolo que le correspondia se utiliza para

mano no trabaja (aunque quiza trabaje la ) indicar el acto de sostener alguna pieza.

ofra) herramienta o material con la mano cuya
actividad se esta consignando.

Fuente: Estudio del trabajo. Garcia Criollo

Clasificacion de los movimientos

Ramirez (2013) postula que existen tres tipos de movimientos detallados, estos

son:
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- Movimientos simultaneos; en estos movimientos se caracterizan porque
los brazos como las manos trabajan paralelamente en la misma

operacion. (p. 23)

- Movimientos simétricos; se caracteriza porque implica que las
extremidades aparte de trabajar paralelas manejen un patron de

movimiento definido, mediante lineas imaginarias. (p. 23)

- Movimientos naturales; Estos movimientos mantienen una trayectoria
continua, se evita hacer movimientos rectilineos favoreciendo a que se

generen mas movimientos circulares. (p. 23)

Segun Palacios Acero, la efectividad de los comienzos de la economia de
movimientos puede evaluarse considerando la cantidad de tiempo requerido

para fabricar un articulo.

Ahorro de tiempo

_ Tiempo por pieza (met. Antiguo) — Tiempo por pieza (met.nuevo)

Tiempo por pieza (met. antiguo)

Diagrama de recorrido:

Segun Ramirez (2013), son representaciones visuales de las fases y
movimientos de los materiales en el proceso de manufactura, asi como de todas
las actividades realizadas en dicho proceso. Pueden ser elaboradas mediante

esquemas y graficos que ofrecen una vision completa del sistema. (p. 260)

El diagrama de recorrido ofrece una ilustracién visual que exhibe la disposicién
fisica de la planta y las instalaciones, destacando la posicion de todas las
actividades dentro del flujo del proceso, conforme a la descripcion de Freivalds
y Niebel (2014).

Ramirez (2013, p. 236) sostiene que para lograr un método adecuado debe

responder estas preguntas clasicas:
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- ¢ Qué?; series de operaciones que debe ejecutar.

- ¢, Como?; procedimientos definidos de como realizar la actividad

- ¢ Cuando?; a tiempo y en el momento indicado.

- ¢ Dbénde?; establecer las condiciones de trabajo segun lo requerido

- ¢Por qué?; sigue los lineamientos de mejora de productividad

Estudio de tiempos

El objeto del estudio de ciclos es definir el momento que se requiere para
desarrollar una actividad, donde un trabajador debe tener los siguientes
aspectos, debe tener un desempefio optimo y debe estar debidamente
capacitado y entrenado para desarrollar la actividad en condiciones normales

mediante un método ya preestablecido. (Ramirez, 2013, p. 347)

Segun Palacios Acero (2009, p. 182), el andlisis de tiempos se emplea con la
finalidad de establecer los estdndares temporales requeridos para que un
individuo competente realice una tarea a un ritmo normalizado. Las motivaciones

gue justifican la necesidad de tener estimaciones de tiempo son:

- Las compaiiias necesitan fijar tarifas competitivas en el mercado.

- Al formular una oferta, es esencial calcular el tiempo y el costo de
produccion.

- Las empresas deben generar un sistema de fabricacion.

- Prevenir o mitigar los tiempos ocios en la produccion.

- Entregar a tiempo los pedidos solicitados

- Establecer un plan logistico de aprovisionamiento

- Anticipar las necesidades de personal y equipos, es decir, horas-

hombre y las horas-maquinas requeridas.

Procedimientos de estudio de tiempos

Meyers (2000, p.147) propone un proceso de 10 pasos para el estudio de
tiempos:
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Paso 1: Seleccionar la actividad a analizar.

Paso 2: Recolectar informacion relevante.

Paso 3: Dividir los procesos en unidades mas pequefias (subprocesos y/o
actividades).

Paso 4: Realizar el estudio de tiempos adecuado.

Paso 5: Extender el estudio de tiempos a toda la actividad.

Paso 6: Determinar la cantidad de ciclos a examinar.

Paso 7: Evaluar, nivelar y normalizar el rendimiento del operador.

Paso 8: Definir las holguras necesarias y aplicarlas.

Paso 9: Analizar los resultados obtenidos.

Paso 10: Presentar el nuevo estandar de tiempo.

Tiempo estandar

El tiempo estandar, también conocido como tiempo tipo, constituye el periodo
asignado para llevar a cabo una tarea determinada. Este lapso incluye tanto los
componentes recurrentes (repetitivos, constantes, variables) como las unidades
ocasionales o esporadicas detectadas durante el estudio de ciclos (Garcia,
2005).

Ramirez postula que el ciclo estdndar es una herramienta que se usa para el
analisis de pago o para el control de una actividad de trabajo. Donde implica que
al tiempo normal se le incremente todas las interrupciones que se generan fuera

de la actividad y no guardan relacién con esta. (2013, p. 351)

Ramirez (2013, p. 351) sostiene que las interrupciones que generan incremento
en el tiempo estandar son las siguientes:
e Debido a necesidades fisicas, periodo de descanso entre otro.
e Debido a situaciones de fatiga, las cuales generan un bajo rendimiento
e Debido a retrasos inevitable, como falta de energia en los equipos,

material defectuoso entre otros.
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e Debido a las necesidades especiales del sistema, como
mantenimiento de los equipos, cuellos de botella en las estaciones,

entre otros
Ts=TpxCa(1+ %Tol)

Ts: Tiempo estandar
Tp: Tiempo promedio
Ca: Calificacién de la actuacién

Tol: Porcentaje de tolerancias
LA PRODUCTIVIDAD

Propkopenko plantea que la productividad guarda una conexion inversa con el
nivel de produccion logrado en una jornada de trabajo. Esta produccion puede
ser de caracter tangible o intangible y esta vinculada al empleo eficiente de los
recursos utilizados para su obtencion (1989, p. 3).

Conforme a Kanawaty (1996), la nocién de productividad alude a la habilidad
para generar un producto especifico utilizando una serie determinada de
recursos (p4).

En contraposicion, Gutiérrez Pulido argumenta que la eficacia guarda relacion
con los frutos obtenidos en los procedimientos o métodos. En términos
generales, se evalla mediante la conexién entre los logros alcanzados y los
medios utilizados (2010, p. 21).

Al cabo, Garcia Criollo (2005, p. 9) describe la productividad como la medida de
eficiencia en el uso de los bienes reservados para alcanzar las metas
predefinidas. Ademas, sefiala que la productividad puede ser evaluada desde

diversas perspectivas.

o Produccién
Productividad = ——
Insumos
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Resultados logrados

Productividad =
Recursos empleados

Tipos de productividad

Segun la perspectiva de Rivas (2007), la productividad se clasifica en:

Productividad total o global (PTi); segun lo define, se calcula como la relacion
entre la produccién (Pi) de un bien o servicio y el conjunto total de insumos

necesarios para su obtencion. (p. 37)

Pi
ENT

PTi = donde {J} = {H,M,C,E, X}

Productividad parcial (PPi); se define como la relacion entre la produccién de

un bien o servicio y una categoria especifica de insumos. (p.38)

Pi
PPi = E donde {J} = {H,M,C,E, X}

Donde:
i Identifica el producto
j: Identifica los insumos. Por ejemplo:” H” mano de obra,” M” Medio
de elaboracién,” C” capital, “E” energia. "X” otros.

Componentes de la productividad:
Gutiérrez argumenta que la productividad se desglosa en dos aspectos:
eficiencia y eficacia, los cuales son esenciales para evaluar el rendimiento de un

proceso o sistema. (2010, p. 21)

Garcia Criollo (2005, p. 19) proporciona la siguiente descripcion:
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Eficiencia; implica el modo en que se utilizan los recursos empresariales,
incluyendo el personal, los materiales, la tecnologia, entre otros aspectos, para

lograr los objetivos y metas establecidos.

Capacidad Disponiblep,y,q_
eficiencia¥ = ——Poc 047 TP horahombre » 100%
Capacidad Usadayyrq—hombre

Eficacia; se vincula con el grado de logro de los objetivos, metas o estandares
previamente establecidos, demostrando asi el éxito en la consecucion de los

mismaos.

o Produccion real
eficacia% = - X 100%
Produccion programada

Segun Salado (2015, p. 89), la eficiencia se caracteriza por la capacidad de
alcanzar un objetivo establecido utilizando de manera Optima los recursos
disponibles, lo que implica conseguir el resultado deseado con la menor cantidad

de recursos necesarios (2015, p.89).

Salado (2015, p. 90) también sefiala que la eficacia se vincula con la capacidad
de alcanzar las metas establecidas, sin considerar si se ha llevado a cabo una
gestion eficiente de los recursos disponibles.

Chase (2011, p. 11) argumenta que la eficiencia implica realizar actividades con

el menor costo posible, mientras que la eficacia implica llevar a cabo las tareas

adecuadas para generar el maximo rango para una empresa.

MARCO CONCEPTUAL
Ingenieria de métodos
Abarca un examen organizado para definir el procedimiento laboral y realizar la

evaluacion del trabajo correspondiente.

Productividad
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La productividad es el parametro que muestra la eficiencia en el uso de recursos
para alcanzar un fin establecido, lo cual se traduce en la efectividad y eficacia de

las actividades y/o procesos.

Superficie de Acondicionamiento:
Un lugar donde se llevan a cabo las actividades de higienizacion, etiquetado,
reconocimiento y segregacion de jabas para que se puedan embarcar en los

camiones para su distribucion.
Jabas de Verduras:

Es la unidad de compra de los clientes de la empresa Distribuidora Pastor Sevilla
E.I.LR.L.
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METODO
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I.1. Tipo de investigacion

Para Carrasco (2005, p. 43), la investigacion aplicada tiene como objeto evaluar,
proponer, modificar y ejecutar cambios de un sector que se preestablecio para
su estudio. Esto solo sera posible con el respaldo de documentacién cientifica

comprobada.

Enfoque de la investigacion:

Para Hernandez, un estudio tiene un enfoque cuantifica cuando busca sustentar
o refutar sus resultados mediante acumulacion de informacién de caracter
numeérico y ejecutarlos en un analisis estadistico, y poder probar su hipotesis
(2010, p. 4)

Alcance de la investigacion:

Hernandez postula que una investigacion tiene un alcance descriptivo cuando
esta logra determinar cudles son los rasgo, caracteristicas y propiedades
primordiales de diversos objetos de estudio que estén ejecutando, en otras
palabras, solo busca medir o recopilar informacién sobre el marco conceptual o
las variables. (2010, p. 80)

Para Hernandez una investigacioén cientifica tiene un alcance explicativo, cuando
esta logra responder objetivamente cuales fueron las causas para que se pueda
manifestar cierto fenémeno. El propdsito de realizar este tipo de investigaciones
es explicar porque ocurre este fendmeno y cuales son los factores para que esto

suceda, o cual es la relacion de dos variables. (2010, p. 85)

El estudio realizado adopta un enfoque mixto, es decir, combina elementos
descriptivos y explicativos. Es descriptivo en tanto que se ha identificado los
rasgos, los procesos y los aspectos que estan enlazados con la investigacion
llevado a cabo en la zona de acondicionamiento de la empresa Distribuidora
Pastor Sevilla EIRL. Ademas, tiene un componente explicativo, ya que ha
buscado detallar como influye la variable de estudio, independiente, la cual fue,
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ingenieria de métodos, en la variable de estudio dependiente, que fue,

productividad.

Esta investigacion fue de tipo aplicada, tuvo un enfoque cuantitativo, debido que
se hizo uso de la informacion obtenida para contrastar las hipotesis planteadas.
También tuvo un alcance descriptivo, ya que se establecieron los criterios y
propiedades de los sujetos que fueron sometidos a la investigacion, y explicativo,
puesto que se describié y determind la relacion que hubo entre la variable
independiente de estudio y la variable dependiente de estudio. Se realizd un
disefio cuasi-experimental, ya que se lleg6é a manipular la variable independiente
de investigacion, que fue ingenieria de métodos sobre la variable dependiente

de estudio, que fue productividad, esto para visualizar su causa y efecto

Disefio de investigacion

De conformidad con lo que expresa Hernandez (2010), los disefios cuasi-
experimentales implican la manipulacion de una variable independiente para
evaluar su impacto o relacion con una o mas variables dependientes. Antes del
experimento, las unidades de estudio ya estan disefiados, lo que permite

observar su comportamiento y establecer relaciones entre las variables. (p. 148).

Gll 01 i X1 - 02

Donde:

Gai: Grupo de sujetos

Xi1: Aplicacion y tratamiento de Variable independiente (VI)
O1: Indica la medicion de la variable dependiente: Pre-test

O2: Indica la medicién de la variable dependiente: Post-test

I.2.  Variables, Operacionalizacion

Variable independiente (vi): ingenieria de métodos
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De acuerdo con Palacios (2009), define el concepto de ingenieria de métodos
como el examen de una operacion con el propdsito de incrementar la produccién

en un ciclo dado y minimizar el costo por unidad.

Variable Dependiente (VD): Productividad
Con arreglo a Prokopenko (1989, p. 3), define el concepto de productividad como
la correspondencia entre la produccién originada por un sistema de produccion

0 servicios y los recursos utilizados para alcanzarla. (1989)
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Operacionalizacion de variables

DEFINICION 3 DIMENSION . ESC
VARIABLE DEFINICION OPERACIONAL INDEX
CONCEPTUAL ES ALA
_ Ahorro de tiempo en %
INDEPEND Palacios (2009, p.264) Estudio de T p Ti d razé
IENTE Lo incenioria d o o La ingenieria de métodos es la | wgtodos | = PO X PTOGUCtOmet.antiguo — TLEMPO X Productonq
“La ingenieria de métodos ) N tiemwo x producto .
- herramienta utilizada para poxp met.antiguo
es el analisis de una o
y llevar a cabo un andlisis Ts =Tp x Ca(1+ %Tol)
operacion para elevar la o dir el método d
Ingenieria L, . sistéemico y medir el metodo de — .
g produccion por unidad de _ _ _ Estudio de | TS: Tiempo estandar razé
de ] . trabajo apropiado mediante el - .
tiempo y reducir costo por _ _ tiempos | TP: Tiempo promedio n
métodos estudio de tiempos. L ,
unidad” Ca: Calificacion de la actuacion
Tol: Porcentaje de tolerancias
Prokopenko “La relacion La productividad es un
entre la produccion indicador de desempefio que , , , .
DEPENDIE P P a S o Tiempo disponible razo
producida por un sistema | muestra como se utilizan los Eficiencia eficiencia% = — X 100%
NTE Tiempo empleado n
de produccion o servicioy | recursos para lograr nuestros
los recursos utilizados objetivos, lo que se vera
.. | para producirla se conoce | reflejado en la eficienciay en 3
Productivi c . . o Produccion real razo
como la eficacia de operaciones y/o Eficacia eficacia% = - x 100%
dad Produccion programada n
productividad.”(1989, p. 3) procesos.
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1.3. Poblacién

De acuerdo con Icart, Fuentelsaz y Pulpon (2006), definen el concepto de
poblacion como el grupo de individuos que comparten similitudes o

caracteristicas las cuales son objeto de estudio.

Para que una investigacion produjera resultados concretos, era necesario
identificar la poblacion de manera precisa en funcion de la formulacion del
problema. También se requeria colocar a la poblacion en una situacion similar.
(Hernandez, 2006).

Por lo tanto, la poblacion analizada estuvo constituido por las actividades
realizadas para elaborar jabas de verduras en la zona de acondicionamiento de
la empresa PASTOR SEVILLA E.I.LR.L.

Muestra

De acuerdo con Hernandez (2006), la muestra representa un segmento o sub

segmento de la poblacion.

La compafiia suministra legumbres a los supermercados TOTTUS vy
Supermercados Peruanos S.A. (PLAZA VEA y VIVANDA), por lo que posee una
variedad de 19 productos disponibles, por lo que se optaron los trabajos
realizados para elaborar jabas de los productos con mayor demanda en este
caso es el brocoli puesto que este genera un ingreso mensual aproximado de s/.

100’000.00 soles mensuales.

Considerando que Niebel establece que un producto que tiene un tiempo de ciclo
de 1 minuto es recomendable hacer 30 observaciones (2014, p. 319)

Toma de Muestra
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La toma de muestra no probabilistica de conveniencia es cuando el investigador
puede elegir qué elementos incluir o excluir en la muestra de estudio basandose

en sus conocimientos sobre la poblacion. (Icart, Fuentelsaz y Pulpon, 2006)

Criterios de seleccion. Para seleccionar la muestra, tomamos en cuenta los
criterios siguientes. *Criterios de inclusion: El criterio de inclusion de la muestra
comprendio las acciones que se realizaron en la zona acondicionada para los
productos con alta venta y que llegaron a realizarse en los jornales normales.
*Criterios de exclusion: El criterio de exclusién de la muestra indicd que no se
considerarian las operaciones que se llevan a cabo en otras zonas como
recepcion, compras o transporte. Las operaciones realizadas en la zona de
acondicionamiento de las hortalizas de mayor demanda (jabas de brécoli)
constituyeron la muestra de este estudio. El método de muestreo no

probabilistico fue elegido por conveniencia.

Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, Validez y confiabilidad

Técnicas de recoleccidn de datos. Observacion

Segun Rodriguez (2005), el concepto de observacion implica que el investigador
pueda recolectar informaciéon mediante su propia percepcion, sin intermediarios.
Segun Hernandez (2006), el concepto de observacion investigativa abarca todos

los sentidos y no se limita Gnicamente al sentido de la vista.

Instrumentos de recoleccién de datos

Para registrar apropiadamente la informacion del trabajo de investigacion, se
necesité de un equipo y/o materiales adecuados. Por lo tanto, se utilizaron los

siguientes.

Cronometro eléctrico

Segun Niebel (2014), el cron6metro electronico posibilita la medicién del tiempo
de multiples elementos individuales, al mismo tiempo que registra el tiempo total

transcurrido.
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Fichas de registros o formularios

Los formatos son aquellos expedientes donde se llegé a registrar toda la
averiguacion contemplada en las acciones que se llevaron a cabo en la zona de
acondicionamiento de la empresa PASTOR SEVILLA E.I.R.L. las que fueron:

e Formulario de diagrama de andlisis de procesos

e Formulario bimanual

e Formulario de estudio de tiempos

e Formato de registro de eficacia

e Formato de registro de eficiencia

Validez de instrumento

Juicio de expertos Segun Moreno (2000), la verificacion de la informacién
obtenida de la investigacion, fue determinada mediante la evaluacion de
expertos, a quienes se les pidio su opinién, brindandoles tanto el instrumento de
evaluacién como una descripcion detallada de las variables que se midieron y
los elementos que las componen. Se solicit6 a tres especialistas en el tema que
también tuvieran un titulo de Magister (Mg) o Doctor (Dr) y pertenecieran a la

escuela de ingenieria industrial.

Confiabilidad
Gbomez postula que una herramienta presenta un grado de confiabilidad
favorable siempre y cuando que esta arroje resultados semejantes de

aplicaciones repetidas a un mismo grupo de estudio (2006, p. 122).

Métodos de anédlisis de datos

En este trabajo de investigacion, empleamos el enfoque de analisis de datos
cuantitativos. De acuerdo con Hernandez (2006, p. 408), posterior a recopilar los
datos, trasladarlos a una matriz, almacenarlos en un documento y corregir

cualquier error, el cientifico comienza con su analisis.
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De acuerdo con Hernandez (2006, pagina 408), actualmente, el examen
cuantitativo de los datos derivados de la investigacion se lleva a cabo mediante
el empleo de software especializado en analisis estadistico. Este enfoque
permite una exploracion exhaustiva de los datos recopilados, facilitando la
identificacion de patrones, tendencias y relaciones significativas entre las
variables estudiadas (2006).

A continuacion, mostramos un resumen de las fases que el andlisis cuantitativo

implico para el trabajo de investigacion.

Figura 5. Proceso para efectuar andlisis estadistico

FASE 3

® Examinar los datos: a) Realizar
un anélisis descriptivo de los
datos por variable.

Fuente: Metodologia de la investigacién. Hernandez (p. 278)

Para ello se aprovechd el programa de SPSS. El cual, es un programa
informético que permitié el registro y analisis de la informaciébn numérica y
textual, asi como la visualizacion de su comportamiento a través de formulas, y

Su representacion en una variedad de tipos de graficos.
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La version que se utilizara en esta investigacion sera “IBM STATISTICS Version
25” con esta herramienta informatica se podra contrastar estadisticamente si

nuestros resultados obtenidos en la investigacion son 6ptimos.

I.4. Desarrollo de la Propuesta de mejora

Situacion actual

Distribuidora Pastor Sevilla E.l.R.L. comercializa 19 tipos de verduras estas son
apio, brdcoli, pepino, tomate, papa, berenjena entre otros productos mas, tiene
como principales clientes Supermercados Peruanos S.A. (Plaza Vea vy
VIVANDA) y también HIPERMERCADOS TOTTUS S.A. Su estrategia a futuro
es imponerse al mercado y tener una marca propia para ello debe desarrollar
ventajas competitivas y poder ampliar su cartera de clientes, como restaurantes,

hoteles o en un futuro exportar.

Uno de los principales productos que le genera mayor ganancia es el brécoli este
le genera ingresos de s/. 100°000.00 soles mensuales. Para la venta a los
supermercados estos productos deben estar en presentaciones de jabas, la cual

una jaba de brécoli contiene 12 unidades.

Descripcion general de la entidad

El escenario de estudio fue el negocio registrao bajo el nombre de "Distribuidora
Pastor Sevilla E.I.R.L.", propiedad de la sefiora Haydee Hilda Huauya Arotinco,
identificada como una entidad legal segun los registros de la SUNAT. Esta
empresa, debidamente inscrita en el Registro Nacional de Proveedores, tiene la
capacidad de realizar contrataciones con el Estado Peruano. Su domicilio fiscal
se encuentra en Mza: M-1 Lote: 04 AA.HH. Manzanilla Il, Lima. Desde su
establecimiento en el afio 2003, se encuentra activa en el mercado, y su numero
de RUC es 20506041873. Entre las actividades economicas registradas se
encuentra el traslado de paquetes por carretera y la venta por mayor de varios

articulos.

Mision
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“En DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L., nos enfocamos en cubrir las

demandas y perspectivas de los clientes, asegurandonos de la cualidad y el

precio de nuestros productos, y cumpliendo con todas las regulaciones sanitarias

vigentes.”

Vision

“En el 2025 la empresa llegara a ser acreditada a nivel nacional como una de las

mas altas entidades en proveer vegetales saludables y a tiempo, logrando llegar

a la mesa de todos los peruanos”

Organigrama de la empresa

Figura 6.0rganigrama de la empresa Distribuidora Pastor Sevilla E.I.R.L

COMPRAS

GERENTE
GENEREAL
»  CONTABILIDAD
ACONDICIONAMIENTO VENTAS
DISTRIBUCION

Fuente: Empresa Distribuidora Pastor Sevilla E.l.R.L.
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Figura 7. Proceso de produccion de jaba de brdcoli

BROCOLIS
DESHOJADO 1.44 min
REVISAR y
ASPECTO 1 0.6 min
CORTE DE .
TRONCO é) 1.2 min
T >
PESADO 1 2 0.6 min
PORCIONADO @ 1.2 min
+ >
PESADO 2 3 0.6 min
STICKERS ~
EQTIQUETADO a 2.4 min
ACOMODAR ° 1 min
CONTROL _
DE CALIDAD 4 1 min
JABA DE BROCOLIS
CANTIDAD | TIEMPO (MIN)
RESUMEN
operaciones | O
6 10.236
INSPECION U] . 2 766
COMBINADO O
TOTAL 10 13.032

IMPUREZAS

RESTOS DE TRONCO

RETAZOS DE BROCOLI

Fuente: Elaboracion propia
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Descripcién del proceso:

Distribuidora Pastor Sevilla E.I.R.L, cuenta con 11 actividades para la produccion

de una jaba de brocoli.

LAVADO: El proceso implica que el brocoli se recepciond y se sumerge
en una poza de acero para retirar las impurezas.

DESHOJADO: Consiste en retirar las hojas del brocoli con una navaja,
puesto que son los requerimientos del cliente.

REVISAR ASPECTO; Se revisa si el brocoli contiene gusanos, o partes
danadas.

CORTE DE TRONCO: Se sujeta el brécoli y luego se corta con una navaja
el tronco del brocoli dandole una forma uniforme.

PESADO 1: Se hace un previo pesado para ver cuanto pesa el brécoli
antes de cértalo puesto que estos vienen en promedio de 1 a 1.5 kg, y el
cliente solicita presentaciones de 400 a 500 gr.

PORCIONADO: En este proceso con una navaja se corta el brocoli entero
en presentacion de 400 a 500 gr.

PESADO 2: Se realiza un segundo pesado para verificar si se encuentra
dentro del gramaje solicitado por el cliente.

ETIQUETADO: Se coloca alrededor del tronco de brécoli el Tucker del
supermercado y de la empresa ademas de ser rotulado.

ACOMODAR: Se apilan en la jaba 12 unidades de brécolis, puesto que
cada jaba debe contener méaximo 6 kg de brocoli.

CONTROL DE CALIDAD: Se inspecciona si el etiquetado es correcto y si
contiene 12 unidades en una jaba, para luego ser trasladado al almacén

de productos terminados.
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Andlisis Pre-Test:

Variable: Dependiente — Productividad

Dimensién N°1: Eficacia

Se llevo a cabo realizando la secuencia del proceso de la produccion de jabas
de brocolis, generadas en el periodo de pre-test, que implica 30 observaciones
gue inician desde el 10/09/18 hasta 18/12/18, con el objeto de conocer el nivel
de cumplimiento de los pedidos durante ese periodo. En el anexo 20 y anexo
46. Se consolida la produccion total de los 5 trabajadores las cuales podremos

observar en el Anexo 10 hasta el Anexo 19.

Como se muestra en la Tabla 6, se contempla la relacion de la produccion
obtenida en una jornada normal de 8 horas por 5 trabajadores, con respecto a la
produccion programada de 220 unidades de jabas de brécoli para cumplir con el
pedido de nuestros clientes, en la parte sombreada de amarillo se visualiza la
eficacia total de los treinta dias observados obteniendo un resultado de 86% de
eficacia.

Dimension N°2: Eficiencia

De acuerdo con la evaluacion que se realizara en el periodo de pre-test (10/09/18
—18/12/19), se puede observar que la empresa incurria en contratar horas extras
de personal para poder cumplir con el pedido solicitado de sus clientes, para asi
evitar penalizaciones y generar insatisfaccion al cliente. En el anexo 48. Se
consolida el tiempo total invertido de los 5 trabajadores las cuales podremos
observar en el Anexo 20 hasta el Anexo 24.

Revisando la Tabla 7, la relacion entre las horas contratadas en una jornada
laboral normal (8 horas por 5 trabajadores) con respecto a la cantidad de horas
reales que se emplean para cumplir con el lote de pedido de 220 jabas de bracaoli,
por consiguiente, se contratan horas extras para ello, en la parte sombreada de
amarillo se visualiza la eficiencia total de los treinta dias observados obteniendo
un resultado de 86% de eficiencia. Ver anexo 49. De acuerdo a lo que se observa
en el anexo 49 de analisis de la productividad previo a la implementacién se
observa que el valor minimo llega a 67.22% de este, y tiene su valor maximo con

respecto a productividad es de 86.16%.
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En conclusién, la empresa tuvo una productividad total de 73.44% durante su

periodo de observacion Pre-Test.

Figura 8. Productividad total (Pre-test. 4 meses)

80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

PRODUCTIVIDAD
TOTAL
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Cronograma de mejora

Tabla 1. Cronograma Gantt

ACTIVIDADES

PERIODO DE INVESTIGACION

2018

2019

JUL

AGO

SET

OCT [NOV |DIC [ENE [FEB

MAR

ABR

MAY

ENTREVISTA CON EL DUENO DE LA EMPRESA DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L.

TOMA DE DATOS DE LA EMPRESA

ENTREVISTA CON EL JEFE DE PRODUCCION

ELABORACION DEL PROYECTO DE INVESTIGACION

ENTREVISTA CON EL JEFE DE PRODUCCION DE AREA DE ACONDICIONAMIENTO

TOMA DE FOTOS DE LA EMPRESA

RECOLECCION DE DATOS PRE-PRUEBA: TIEMPO, MOVIMIENTOS, PRODUCCION Y HORARIO DE TRABAJO

IMPLEMENTACION DE LA INGENIERIA DE METODOS

RECOLECCION DE DATOS POST-PRUEBA: TIEMPO, MOVIMIENTOS, PRODUCCION Y HORARIO DE
TRABAJO

TOMA DE FOTOS DE LA EMPRESA

ORGANIZACION DE DATOS

ANALISIS DE RESULTADOS

DESARROLLO DEL PROYECTO

Fuente: Elaboracion Propia
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Implementacion de la Mejora

Variable: Independiente — Ingenieria De Métodos

Dimensién N°1: Estudio De Métodos

Llevada a cabo haciendo un seguimiento al proceso de obtener una jaba de

brécoli, para poder evaluar el empleo Optimo del patrimonio, pertenencias y

capital humano en el periodo de Pre-Test.

Con el objeto de mejorar los siguientes aspectos:

Etapas de un programa de implementacién de ingenieria de métodos:

Los procesos y procedimientos

Reducir el esfuerzo de los obreros

Generar un puesto de trabajo optimo

Seleccionar proyecto:

Empleo del patrimonio, maquinas y mano de obra.

Considerando que las actividades que se desenvuelven en el sistema

productivo de

la empresa Distribuidora Pastor Sevilla E.ILR.L.,

son

susceptibles de ser seleccionadas para proceder a la realizacion de una

mejora de métodos de trabajo, por tal motivo esta investigacion se inclind en

el &rea de acondicionamiento con respecto a la obtencion de jabas de brécoli,

puesto estos representan uno de los que genera mayor recaudacion para la

empresa. Esto lo podemos observar en el siguiente cuadro.

Tabla 2 Ingresos mensuales

Producto Ingreso mensual
promedio
Broécoli S/100,320.00
Zapallito italiano S/ 38,400.00
Culantro G S/ 32,000.00
Albahaca G S/ 30,000.00
Huacatay G S/ 24,000.00

Fuente: Distribuidora Pastor Sevilla EIRL.
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Registrar informacion:

Luego de haber seleccionado el area y el producto para realizar la ejecucion

del estudio, se procede al siguiente paso al registro de la data referente al

método actual del proceso de obtencion de jabas de brdocoli. En esta etapa

se convino a recopilar y registrar la informacion sobre la interaccion del

trabajador con el proceso, desde las actividades que entregan valor y las que

no entregan valor, este paso se debe realizar con mucha seriedad puesto con

la informacidn obtenida sera base para realizar las mejoras.

Tabla 3. Diagrama de Analisis de Procesos

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO

UBICACION | AREA DE ACONDICIONAMIENTO ACIVIDAD ACTUAL MEJORADO AHORRO
CANT. | TIEMPO | CANT. | TEMPO | CANT. | TEMPO
PRODUCTO [JABA DE BROCOLI OPERACION [ 6
ACTIVIDAD |LIMPIEZA DE BROCOLI TRANSPORTE é 4
FECHA 25/03/2019 DEMORA [ 1
OPERADOR |GARRIAZO CERRON, EDISON INSPECCION . 4
ALMACEN \ 4 1
COMENTARIOS S ACTIVIDADES 16
TIEMPO 30.25
55 DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD SIMBOLOS __| TIEMPO (MIN) OBSERVACIONES
S o= D EV
1|TRASLADO AL AREA DE LIMPIEZA (@] 0.5
2|LAVADO o 3
3|DESHOJADO o 1.44
Se repite 12 veces las actividades.
4|REVISAR ASPECTO O 0.60 (paso 2 al paso 4)
5|CORTE DE TRONCO o 1.2
6|PESADO 1 O 0.60
7|PORCIONADO O 1.2
Se repite 12 veces las actividades.
8|PESADO 2 o 0.60 (paso 6 al paso 9)
9|TRASLADO A AREA DE SECADO o 0.5
10|SECADO (@] 15 Se deja secar por 15 minutos
11|TRASLADO A AREA DE ETIQUETADO (@] 0.5
12|ETIQUETADO O 2.4
Se repite 12 veces las actividades.
13|ACOMODAR o 0.96 (paso 13 al paso 14)
14| TRASLADAR JABA A ALMACEN (@] 0.75
15|CONTROL DE CALIDAD O 1.00
16|ALMACENADO o
17
18
19
20

Fuente: Elaboracion propia
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En el Diagrama usado en la investigacion de andlisis de procesos se observa
gue hay una espera de 15 minutos la cual atribuye a ciclo de secado, luego se
analizara si este se puede reducir o no.

Figura 9. Diagrama de operaciones del proceso (Pre - Test)

BROCOLIS
LAVADO 3 min
DESHOJADO 1.44 min
T » |IMPUREZAS
REVISAR
ASPECTO 1 0.6 min
CORTE DE .
TRONCO @ 1.2 min
» RESTOS DE TRONCO
v
PESADO 1 5 0.6 min
PORCIONADO @ 1.2 min
T » RETAZOS DE BROCOLI
PESADO 2 3 0.6 min
STICKERS =
EQTIQUETADO e 2.4 min
ACOMODAR ° 1 min
CONTROL )
DE CALIDAD a 1 min
JABA DE BROCOLIS
CANTIDAD | TIEMPO (MIN)
RESUMEN
OPERACIONES O . 1036
INSPECION O . 5 756
COMBINADO
TOTAL 10 13.032

Fuente: Elaboracion propia

En diagrama de operaciones podemos observar que el tiempo de produccién

promedio de una jaba de brdcoli es de 13.032 minutos.
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Figura 10. Diagrama layout de la empresa Distribuidora Pastor Sevilla E.I.R.L
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En el diagrama de recorrido se puede observar como esté distribuido el aérea de acondicionamiento de la empresa Distribuidora

Pastor Sevilla E.I.R.L., con su respectivo diagrama de analisis de procesos para obtener una jaba de brécoli.



Tabla 4. Diagrama bimanual antes de la mejora (lavado)

DIGRAMA BIMANUAL - DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L.

DIAGRAMA N 1 HOIAN® 1 RESUMEN
DEPARTAMENTO PRODUCCION ACTVIDAD  |PRE-PUEBA  |POST-PRUEBA
AREA: ACONDICIONAMIENTO OPERACION 0 7
PROCESO: LAVADO TRANSPORTE = !
ESPERA D 4
PRODUCTO: BROCOLI LIVPIO INSPECCION . 0
AMACENAMIENTO 0
METODO: ACTUAL MEIORADO 7
FECHA: C /| TIEMPO (MIN/UNI) 025
OPERARIO: FICHAN® C0STO:
REALIZADO POR: JUAN CARLOS HUAUYA OBREGON MANO DE OBRA
APROBADO POR: TOTAL
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA ol=]o]c]vlol=]0] |V MANO DERECHA
ESPERA X X COGE BROCOL
SOSTEIENEBROCOL | X X HECHA AGUA
SUJETA BROCOL X CEPILLA ELTRONCO
SUMERGEELBROCOL | X X ESPERA
ESPERA X X SACUDIR
SUJETA BROCOL X X REVISA
ESPERA TRASLADA A MESA DE DESHOJADO
ol 3|0l 3 o|ofal1|1]a]o0 TOTAL

Fuente: Elaboracion propia
Podemos vislumbrar en la tabla 4 que el proceso de lavado para un brécoli

conlleva a invertir 0.25 min por unidad, ademas se observa que existe

actividades de espera.
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Tabla 5. Diagrama bimanual antes de la mejora (deshojado)

DIGRAMA BIMANUAL - DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLAE.I.R.L.

DIAGRAMA N° 1 HOJAN® 1 RESUMEN
DEPARTAMENTO PRODUCCION ACTIVIDAD PRE-PUEBA  |POST-PRUEBA
AREA: ACONDICIONAMIENTO OPERACION 0 5
PROCESO: DESHOJADO TRANSPORTE = 2
ESPERA D 2
PRODUCTO: BROCOLI CON SIN HOJAS INSPECCION . 0
ALMACENAMIENTO  V 1
METODO: ACTUAL |  MEJORADO 10
FECHA: (/] ) TIEMPO (MIN/UNI) 0.2
OPERARIO: FICHA N°; COSTO:
REALIZADO POR: JUAN CARLOS HUAUYA OBREGON MANO DE OBRA
APROBADO POR: TOTAL
DESCRIPCION SiMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA o|l=|Dp|0|vV]o|=|D|C|V MANO DERECHA
SUJETA BROCOLI X X BUSCA NABAJA
SUJETA BROCOLI AGARRA NABAJA
SUJETA BROCOLI CORTA HOJAS DEL BROCOLI
SACUDE ELBROCOLI X ESPERA
ESPERA X X TRASLADA A JABA
TOTAL 3loftlof1l2)2]1]0]o0 TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

Observamos en la tabla 5 el tratamiento de deshojado de un brécoli lo cual

atribuye que se invierta por unidad 0.12 min., ademas se observa que existe

actividades de espera y de transporte.
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Tabla 6. Diagrama bimanual antes de la mejora (etiquetado)

DIGRAMA BIMANUAL - DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLAE.I.R L.
DIAGRAMA N° 1 HOJAN® 1 RESUMEN
DEPARTAMENTO: PRODUCCION ACTIVIDAD PRE-PUEBA  |POST-PRUEBA
AREA: ACONDICIONAMIENTO OPERACION 0 4
PROCESO: ETIQUETADO TRANSPORTE = !
ESPERA D 2
PRODUCTO: BROCOLI ROTULADO INSPECCION : 0
ALMACENAMIENTO  V 0
METODO: ACTUAL MEJORADO 8
FECHA: (/] ) TIEMPO (MIN/UNI) 02
OPERARIO: FICHA N CosTO:
REALIZADO POR: JUAN CARLOS HUAUYA OBREGON MANO DE OBRA
APROBADO POR: TOTAL
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA 0[=2|D|Z|V|o|=|D|T]|V MANO DERECHA
BUSCA STICKER X X ESPERA
SUJETA STICKER X X DESGLOSA STIKER
SUJETA BROCOL X X COLOCA STIKER
ESPERA X X TRASLADA A JABA
TOTAL 20 1l1jofo]2f1]1]0]o0/[moOTA

Fuente: Elaboracion propia

Lo mostrado en la tabla 6. podemos observar el diagrama bimanual del curso de

etiquetado antes de implementar la mejora, También se puede observar que el

proceso de etiquetado tiene una inversion de 0.2 minutos por unidad de brocoli.
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Examinar

Posterior al recopilado y registro de toda la informacion mediante el uso de la
herramientas pertinentes con respecto al proceso que se realiza para obtener
jabas de brécoli en el periodo pre-test (02/10/18 hasta 22/01/19) de la empresa
Distribuidora Pastor Sevilla E.I.R.L; se analizé y examind que la informacion
registrada y observar que problemas estan presentes y cuéles son sus causas,
para este paso Freivalds y Niebel , proponen el uso del Diagrama Ishikawa y el
analisis Pareto, una vez que se aplicaron estas herramientas se llegé a la
conclusion que la produccién de jabas de brocoli tiene una baja productividad
incurriendo a que la empresa contrate horas extras para cumplir con el pedido
gue solicito el cliente, el monto invertido en horas extras para la produccion de
jabas de brdcoli faltantes haciende a s/.40°000.00 soles anuales. Dentro de las
causas hay presencia de tiempo improductivo, carencia de métodos de trabajado
definidos, entre otras ocho posibles fuentes que generan una baja productividad.

Figura 11. Diagrama causa - efecto de la baja productividad en la Distribuidora
Pastor Sevilla E.I.R.L.

MEDICION MATERIALES MANO DE OBRA

Merma de material por

Tiempo ocio de procesos U8 -
mal almacenaje Falta de motivacion

Personal no calificado

No se logra la produccién Falta de planificacion de
planificada pecido Demoras en la produccion
Contratacion de horas Demora en abastecimiento

falta de materia prima de materia prima

extras

Horario de trabajo
indefinido

Ambiente de trabajo

Herramientas en mal
desordenado erramientas en ma

Presencia de estado

: Falta de procedimientos
material mermado

Puesto de trabajo definidos

Disergondmico Puesto de trabajo rotativos Carencia de tecnologa

Reprocesos de productos para los procesos

MEDIO AMBIENTE METODOS MAQUINARIA

»  BAJAPRODUCTIVIDAD

Fuente: Elaboracién propia
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En el diagrama de Pareto podemos observar las 10 esenciales fuentes que

cubren el ochenta por ciento del problema de bajo rendimiento en la produccion

de jabas de brocoli en la compaiiia.

Figura 12. Diagrama Pareto de las causas que afectan la productividad de

generar jabas de brécoli

DIAGRAMA DE PARETO
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15
o
v
3
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E
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L4
5
F 10%
0 Y L 0%
Nose Carenci Demora Merma
Cgmratac Faltadel Ioglalal Repraces Herramie Tempo | persond | de Demoras o Ambientle del Puestolde Bl de Presencia Faltlade'Pu esto de| Horario
ionde  [procedimil produccio ntasen | L| enla [abastecim|de trabajol material | trabajo | . .| de |planificaci . )
0sde odode | no |tecnologi . Imotivacid N trabajo |detrabaj
horas | ento n roductos mal eocesos | atfcado b par os produccid| ento de |desorden | pormal (disergond R material | dnde cotativos indefin dzl
extras | definidos planiﬁcadp estado | e n | materia [ ado [almacenaj| mico mermado| pedido
procesos .
3 prima e
. Series]| 20 19 19 19 18 18 18 iy 16 10 9 g 1 b 5 5 5 4
wlmSorios)| 9% | IT% | 26 | 35% | 43% | SI% | SO | G6% | 4% | T8% | B2 | 86w | 8% | 91% | 94% | 9% | 98% | 100%

Se presenta en la figura 17. se pudieron identificar cuales son las principales

causas que generan una caida en la productividad de la empresa Distribuidora

Pastor Sevilla E.l.LR.L. identificando asi que las causas que generan mayor

impacto son las siguiente como contratacion de horas extras, reprocesos en la

produccion, no se logra la meta de produccién entre otras.
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Evaluar

En el siguiente cuadro podemos observar el tiempo que se emple6 en los treinta
dias de observacion de las actividades para realizar el pedido de jabas de brocoli.
Ver anexo 50. Podemos observar en la tabla 15, que la empresa empleo 202.83
horas extras de la jornada laboral ordinaria, para poder cumplir con el pedido lo
cual le implico que este le represente una inversion adicional de s/. 1,521.225
soles, ya que el costo de hora es de s/. 7.50 soles. Por ende, el objeto es reducir

este tiempo extra empleado.
Crear, determinar e implementar

Después de establecer el diagndstico sobre el proceso de produccion de jabas
de brocoli, y una vez identificada la fuente que tiene considerable peso sobre el
problema de la caida de la productividad se procedi6 a generar nuevos métodos
de trabajo para minimizar el impacto de estas y poder obtener resultados
aceptables, para ello se pudo mejorar el procedimiento de trabajo y analizar el
momento de produccion.

Figura 13. Diagrama de operaciones para generar una jaba de brécoli (mejorado)
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BROCOLIS

LAVADO 2.4 min

DESHOJADO 1.44 min

IMPUREZAS

\/

REVISAR

ASPECTO 0.6 min

CORTE DE

TRONCO 1.2 min

RESTOS DETRONCO

\/

PESADO 1 0.6 min

PORCIONADO 1.2 min

RETAZOS DE BROCOLI

PESADO 2 0.6 min

STICKERS

EQTIQUETADO 2 min

CONTROL DE
CALIDAD

1.6 min

-BOTOTORO0-

JABA DE BROCOLIS

RESUMEN CANTIDAD | TIEMPO (MIN)
OPERACIONES O . oon
INSPECION ] s i}
COMBINADO @) X B

TOTAL 5 11.404

Fuente: Elaboracion propia
Como mostramos en la figura 13; el Diagrama de Operaciones del Proceso
(DOP) propuesto observamos que realizamos ajustes en el momento de la
produccién de jabas de brécoli, ademas se combind dos actividades que se
realizaban separadas. Esto dio como resultado que el tiempo empleado durante
el proceso de produccion de jabas de brécoli disminuyera de 13.03 minutos/jaba
a 11.404 minutos /jaba, lo cual significaba que incremento su produccion a 210

jabas de brocoli diario.
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En el diagrama D.O.P. anterior y los siguientes bimanuales se observa que hay
algunas actividades que se suprimieron o combinaron lo cual fomento exista una
reduccion de 1.628 minutos por jaba de brocoli.

Figura 14. Diagrama Layout de la empresa Distribuidora Pastor Sevilla E.I.R.L.

(posterior a la mejora)

L]

7,2 m

g ALMACEN DE
EMPAQUES

Fuente: Elaboracion propia
En la figura 14, el Diagrama Layout renovado, observamos que se retird0 un

lavadero para disponer de méas espacio para las jabas con broécolis enteros,

ademas se combiné dos actividades, reduciendo el movimiento de la persona.
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Tabla 7. Diagrama de analisis de Procesos (mejorado)

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO

UBICACION | AREA DE ACONDICIONAMIENTO ACIVIDAD ACTUAL MEJORADO AHORRO
CANT. [ TEMPO | CANT. [ TEMPO | CANT. | TEMPO
PRODUCTO |JABA DE BROCOLI OPERACION @ 6 5
ACTIVIDAD |LIMPIEZA DE BROCOLI TRANSPORTE 9 4 4
FECHA 25/03/2019 DEMORA . 1 1
OPERADOR [GARRIAZO CERRON, EDISON INSPECCION . 4 4
ALMACEN \ 4 1 1
COMENTARIOS S ACTIVIDADES 16 15
TIEMPO 30.282 28.65 1.63
§’ DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD SMBOLOS _ TIEMPO (MIN) OBSERVACIONES
i CIE3N N UK
1|TRASLADO AL AREA DE LIMPIEZA o 0.5
2|LAVADO O 24
3|DESHOJADO (0] 1.2
Se repite 12 veces las actividades.
4|REVISAR ASPECTO (0] 0.60 (paso 2 al paso 4)
5|CORTE DE TRONCO (0] 1.2
6|/PESADO 1 (0] 0.60
7|PORCIONADO (0] 1.2
Se repite 12 veces las actividades.
8|PESADO 2 (6] 0.60 (paso 6 al paso 9)
9|TRASLADO A AREA DE SECADO O 0.5
10|SECADO (e} 15 Se deja secar por 15 minutos
11{TRASLADO A AREA DE ETIQUETADO O 0.5
12(ETIQUETADO (6] 2.00
13|CONTROL DE CALIDAD (0] 1.60
14| TRASLADAR JABA A ALMACEN (0] 0.75
15|ALMACENADO (0]
16
17
18
19
20

Fuente: Elaboracion propia

En el DAP mejorado se puede contemplar la reduccion de tiempo con el nuevo

método fue de 1.63 minutos, lo cual le representa un ahorro de tiempo del
5.389%.

Ahorro de tiempo =

30.282 — 28.65

30.282

x100 = 5.389%
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Tabla 8. Diagrama Bimanual “Lavado” (mejorado)

DIGRAMA BIMANUAL - DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L.

DIAGRAMA N° 1 HOJAN® 1 RESUMEN
DEPARTAMENTO PRODUCCION ACTIVIDAD PRE-PUEBA  |POST-PRUEBA
AREA: ACONDICIONAMIENTO OPERACION 0 7 6
PROCESD: TRANSPORTE = 1 1
LAVADO ESPERA D 4 2
PRODUCTO: BROCOLI LIMPIO INSPECCION - 0 1
ALMACENAMIENTO  V 0 0
METODO: ACTUAL | MEIORADO 12 10
FECHA: . / /) TIEMPO (MIN/UNI) 0.25 0.2
OPERARIO: FICHA N°; COSTO:
REALIZADO POR: JUAN CARLOS HUAUYA OBREGON MANO DE OBRA
APROBADO POR: TOTAL
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
MANO 1ZQUIERDA ol=|o|lo|v]ol=]|Dp|0|V MANO DERECHA
HECHA AGUA X X COGE BROCOLI
SOSTEIENE BROCOLI X X CEPILLA EL TRONCO
SUMERGE EL BROCOLI X X REVISA IMPURESAS
ESPERA X X SACUDE EL BROCOLI
ESPERA X X TRASLADA A MESA DE DESHOJADO
totad 3| o 2 o o 3 1 o 0[TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

Se observa en la tabla 8 que se alcanz6 una merma en el tiempo de 0.05 min

con respecto al método antiguo. En otras palabras, se obtuvo un ahorro de

tiempo de:

) 0.25
Ahorro de tiempo =

0.25

—0.20

x 100 = 20%
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Tabla 9. Diagrama Bimanual “Deshojado” (mejorado)

DIGRAMA BIMANUAL - DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.IR.L.

DIAGRAMAN® 1 HOJAN® 1 RESUMEN
DEPARTAMENTO PRODUCCION ACTIVIDAD PRE-PUEBA  |POST-PRUEBA
AREA: ACONDICIONAMIENTO OPERACION 0 5 4
PROCESO: DESHOJADO TRANSPORTE = 2 !
ESPERA D 2 2
PRODUCTO: BROCOLI SIN HOJAS INSPECCION - 0 0
ALMACENAMIENTO  V 1 1
METODO: ACTUAL | MEORADO 10 8
FECHA: ( /J /) TIEMPO (MIN/UNI) 0.12 0.1
OPERARIO: FICHA N®: COSTO:
REALIZADO POR: JUAN CARLOS HUAUYA OBREGON MANO DE OBRA
APROBADO POR: TOTAL
DESCRIPCION SIMBOLO $IMBOLO DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA ol=|p|O|V|O]|=|D|O]|V MANO DERECHA
SUJETA BROCOLI X AGARRA NABAJA
SUJETA BROCOLI CORTA HOJAS DEL BROCOLI
SACUDE ELBROCOLI X ESPERA
ESPERA X X TRASLADA A JABA
Totaf 2| o 1 o 2l 1 1] o ofrotaL

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 9 se analiza que se sacé una reduccion de tiempo de 0.02 min con

respecto al método antiguo. En otras palabras, se obtuvo un ahorro de tiempo

de:

Ahorro de tiempo =

0.12-10.1

0.12

x100 = 16.67%
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Tabla 10. Diagrama Bimanual “Etiquetado” (mejorado)

DIGRAMA BIMANUAL - DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L.

DIAGRAMA N° 1 HOJAN® 1 RESUMEN
DEPARTAMENTO PRODUCCION ACTIVIDAD PRE-PUEBA  |POST-PRUEBA
AREA: ACONDICIONAMIENTO OPERACION 0 4 4
PROCESO: ETIQUETADO TRANSPORTE - 2 !
ESPERA D 2 1
PRODUCTO: BROCOLI ROTULADO INSPECCION - 0 0
ALMACENAMIENTO ¥ 0 0
METODO: ACTUL | MEIORADO 8 6
FECHA: C/ J ) TIEMPO (MIN/UNI) 02 0.167
OPERARIO: FICHAN': COSTO:
REALIZADO POR: JUAN CARLOS HUAUYA OBREGON MANO DE OBRA
APROBADO POR: TOTAL
DESCRIPCION SIVBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA ol=]olc|v|ol=]D] [V MANO DERECHA
AGARRA STICKER X X SUJETA BROCOLI
SOSTIENE BROCOL X X COLOCA STIKER
ESPERA X X TRASLADA A JABA

TOTAJ 2| O 1f O O 2] 1 0Of 0f OTOTAL

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 10 sefiala que se obtuvo menores de tiempo de 0.033 min con
respecto al método antiguo. En otras palabras, se obtuvo un ahorro de tiempo

de:

0.2-0.167

Ahorro de tiempo = 0—2x100 =16.5%

Estudio de Tiempos

Se procedio a la toma de momentos considerando los 30 dias Laborales dentro
del periodo de 10/09/18 hasta el 18/12/18.
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Ver anexo 51.

Para el analisis del tiempo estandar después de la mejora se procedio a recopilar
informacion del periodo 04/02/19 hasta el 14/05/19. Anexo 52.

Anexo 52, demuestra como el tiempo estandar se optimiza con los previos
cambios que se realizaron en algunas actividades, aunque en las primeras
fechas se puede ver que el cambio fue lento debido a la resistencia de los
trabajadores. Para el andlisis de tiempo estandar se considerd que los tiempos
de holgura o porcentaje de tolerancia es de 10% y la calificacion se asigné a 95%
debido a que la observacion se realizé con una persona que tiene experiencia
en este proceso.

Al observar ambas tablas se puede concluir que se observa una disminucion de
tiempo entre un tiempo estandar previo a la mejora y un tiempo estandar
posterior a la mejora, reduciendo asi 1.62 min/por jaba de brécoli, lo cual

representa que hubo una reduccion del 12.43%

13.028 — 11.408

[ = 0fy, — 0,
Ahorro de tiempo 13028 x100% = 12.43%

Para el andlisis de anexo 30. Se consideré la toma de tiempo de los 5 operarios
gue se desempenfasen en el area de acondicionamiento durante el periodo de
pre-test los cuales los podemos observar del Anexo 30 hasta el Anexo 34.
Para el andlisis de anexo 35. Se consideré la toma de tiempo de los 5 operarios
cuya faena era en el area de acondicionamiento durante el periodo de post-test
los cuales los podemos observar del Anexo 35 hasta el Anexo 39.

Situacion mejorada

Variable: Dependiente — Productividad

Dimensién N°1: Eficacia
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Posteriormente realizamos el rastreo a la produccion de jabas de brocoli,
generadas en los dias dentro del periodo de post- test, con la finalidad de
conocer los resultados de la implementacion con respecto el cumplimiento del

pedido diario.

Teniendo en cuenta los contratiempos, se ejecutd la elaboracion de jabas de
brécoli empleando la ingenieria de métodos, inspeccionando de manera
adecuada los métodos, ciclos, materiales e insumos a producir evitando
inconvenientes como los momentos adicionales. Se consolida la produccién total
de los 5 trabajadores las cuales podremos observar en el Anexo 15 hasta el
Anexo 19.

En el anexo 47 se puede observar que la organizacién aumento su capacidad de
produccién mejorando asi su indice de eficacia.

Dimension N°2: Eficiencia

Posteriormente y teniendo en cuenta los inconvenientes, se procedio a poner en
marcha la ingenieria de métodos para observar que impacto tuvo con respecto
al uso de su recurso humano (tiempo). En el anexo 48. Se consolida el tiempo
total invertido de los 5 trabajadores las cuales podremos observar en el Anexo
25 hasta el Anexo 29. Ver Anexo 54.

Es evidente que hay una notable mejora de su eficiencia con respecto a su

situacion anterior

Seguidamente se realiza un comparativo con la productividad entre el periodo
pre-test y el periodo post test. Ver anexo 55.

En la tabla 24 se observo que la productividad no tuvo un crecimiento parejo
debido a que la resiliencia de los trabajadores es otro factor que se tiene que
considerar cuando se realiza un cambio puesto se observa que en algunas

fechas alcanzo 100% su productividad, pero luego este decrecio llegando a 86%.
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Figura 15. Comparativo de la productividad (Post-test vs Pre-test)

PRODUCTIVIDAD TOTAL

100.00%

80.00%
91.22%

60.00%
73.44%

40.00%

20.00%

0.00%

PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
ANTES DESPUES

En la figura 15. Se contempla como la productividad total antes con la
productividad total después existe una divergencia lo cual indica que luego de
la implementacion de la ingenieria de métodos este tuvo un incremento en un
23.97%.

Andlisis econdémico y financiero

La compra realizada para poder realizar el servicio de la ingenieria de métodos
para optimizar el proceso de elaboracion de jabas de brécoli y asi ahorrar las
horas extras contratadas para cumplir la cantidad programada diaria en la
empresa Distribuidora Pastor Sevilla E.I.R.L. fue la siguiente:

El producto mencionado es:

Jabas de brocoli (12 unidades / jaba — 500 gr)

Tabla 11. Costo de inversion durante el periodo de investigacion

COSTO
CANTIDAD  UNITARIO COSTO TOTAL
CRONOMETRO 1 S/ 150.00 S/ 150.00
ANALISTA 2 S/ 950.00 S/ 1,900.00
CAPACITACION 8 S/ 50.00 S/ 400.00
MATERIALES 1 S/ 150.00 S/ 150.00
Total S/ 2,600.00
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 12. Comparativo de inversion en horas extras

INVERSION EN HORAS EXTRAS

ANTES DE LA DESPUES DE LA
MEJORA MEJORA AHORRO
MONTO: S/ 5,070.00 S/ 1,520.00 S/ 3,550.00

Fuente: Elaboracion propia

La inversion de antes de la mejora corresponde a el monto total pagado en las
horas extras del ultimo cuatrimestre del 2018, ascendiendo a la suma de s/.
5,070.00 soles, la cual corresponde a un total de 676 horas extras. Y la inversion
de después de la mejora corresponde a el monto total pagado en las horas extras
de los primeros meses del 2019, ascendiendo a la suma de s/. 1,520.00 soles,

la cual corresponde a un total de 202.67 horas extras.

Anélisis Costo — Beneficio

Se considerd un gasto de inversién de S/2,600.00 para la implementaciéon del
proyecto para lo cual este le genero un ahorro de s/ 3,550.00 en contratacion de
horas extras durante el periodo de 4 meses. Debido que en el periodo de
recopilacion de informacion Pre-Test, la empresa invirti6 un promedio de S/.
5,070.00 en horas extras, pero luego de la implementacion de la mejora logro
reducir la hora extra contratada para solo invertir en un periodo de 4 meses S/.
1,520.00.

De esta manera se concluye que la empresa obtuvo un fruto de s/. 1.365, por
cada dinero invertido en la aplicacion de la ingenieria de métodos para aumentar

la productividad.

I.5.  Aspectos éticos
Me autentifico como autor de este trabajo de investigacion, asi como de las citas

realizadas con su respectiva referencia segun el manual ISO 690, como principio
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de formacion académica e integra para ser un profesional de la carrera de
ingenieria industrial. Adicionando también que este trabajo de investigacion esta
utilizando informacioén real de la empresa DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA
E.ILR.L. bajo la previa autorizacion de la gerente general de la empresa, este
estudio tiene como objeto contribuir a la mejora como institucién y ademas de

lograr un crecimiento académico.
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V.

RESULTADOS
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4.1. Analisis descriptivo

En esta seccion, detallaremos los datos obtenidos tras llevar a cabo la
implementacion, utilizando graficos comparativos como herramienta. Estos datos
se basan en el andlisis del rendimiento antes y después de la variable
dependiente (productividad), asi como sus dimensiones correspondientes:

rendimiento y eficacia.

Andlisis comparativo de Productividad
Figura 16. Comparativo de la productividad (Antes VS Mejorado)
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En la figura 16, se ve el rendimiento de la productividad antes y después del
periodo de estudio en la empresa DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.l.LR.L.
Donde se puede identificar que el mayor porcentaje de la productividad del
antes asciende a 95% mientras que el mayor valor de la productividad del

después asciende a 100%.

o 91.70 — 73.57
Incremento de la productividad = 7357 x100% = 24.64%
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Descriptivo Eficiencia antes y después

Figura 17. Comparativo de la eficiencia (Antes vs Mejorado)
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La figura 17, se visualiza que el crecimiento no fue tan significativo con el antes

y el después, observando que eficiencia del antes y después tiene un

incremento de 11.54%.

95.40 — 85.53
85.53

Incremento de la eficiencia = x100 = 11.54%
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Descriptivo Eficacia antes y después

Figura 18. Comparativo de la eficacia (Antes vs Mejorado)
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En la figura 18, se aprecia que la eficacia durante los primeros cuatro dias de
observacion previa de la mejora supera la eficacia posterior a la mejora. Esto
podria atribuirse debido a que todo cambio, tiene un impacto en los trabajadores
a acostumbrarse al nuevo sistema de produccion, pero luego se observa que hay

un crecimiento que representa el 11.60%.

95.83 — 85.87

I todel iciencia = 100 = 11.609
ncremento de la eficiencia 3587 X %o
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4.2. Andlisis Inferencial

Prueba de normalidad

Tuvo lugar la prueba de normalidad utilizando el software estadistico SPSS 25
con los datos recopilados sobre la variable dependiente (productividad) tanto
previo como posterior a la mejora, asi como sus dimensiones correspondientes:
Eficienciay eficacia. Esta evaluacion nos permitié resolver si los nimeros poseen

una distribucion paramétrica o no paramétrica.

Dado que la muestra tiene un tamafio de treinta, se procedié a hacer el analisis

utilizando el test de Shapiro-Wilk.

Prueba de normalidad — Productividad antes y después

Para ello se seguira la siguiente regla de decision:

Si p valor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

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

Tabla 13. Prueba de Normalidad (Productividad Antes y Después)

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic Estadistic
0 gl Sig. 0 gl Sig.
PRODUCTIVIDAD ,129 30 ,200 ,942 30 ,103
ANTES
PRODUCTIVIDAD 247 30 ,000 ,801 30 ,000
DESPUES

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

De acuerdo a la resolucion de la tabla 13, se examina que la productividad antes
sigue una distribucion normal estandar, ya que el valor de significancia es mayor
a 0.05; en consecuencia, se trata de una serie de datos paramétricos. Por otro
lado, la productividad después tiene un valor de significancia menor a 0.05, lo

gue indica que se trata de una serie de datos no paramétricos. Por consiguiente,
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se procedié con el analisis utilizando el estadistico de Wilcoxon, es decir, la

prueba Z.

Prueba de normalidad — Eficiencia antes y después

Para ello se seguié la siguiente regla de decision:

Si p valor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si p valor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico

Tabla 14. Prueba de Normalidad (Eficiencia Antes y Después)

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic Estadistic
0 gl Sig. 0 gl Sig.
EFICIENCIA ,133 30 ,182 ,945 30 ,125
ANTES
EFICIENCIA ,183 30 ,012 ,828 30 ,000
DESPUES

a. Correccion de significacion de Lilliefors

En conformidad con los resultados de la tabla N° 14, se distingue que la eficiencia
antes sigue una distribucion normal estandar, ya que el valor de significancia es
mayor a 0.05; en consecuencia, se trata de una serie de datos paramétricos. Sin
embargo, la eficiencia después muestra un valor de significancia menor a 0.05,
lo que indica que se trata de una serie de datos no paramétricos. Por ende, se
procedio con el analisis utilizando el estadistico de Wilcoxon, es decir, la prueba
Z.

Prueba de normalidad — Eficacia antes y después
Para ello se seguira la siguiente regla de decision:

Si p valor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si p valor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico
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Tabla 15. Prueba de Normalidad (Eficacia Antes y Después)

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic Estadistic
0 gl Sig. 0 gl Sig.
EFICACIA 147 30 ,096 ,939 30 ,086
ANTES
EFICACIA ,235 30 ,000 147 30 ,000
DESPUES

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Segun los resultados en la tabla N° 15, se analiza que la eficacia previamente
presenta un comportamiento normal estandar, ya que el valor de significancia es
mayor a 0.05 (0.086). Por lo tanto, se trata de una serie de datos paramétricos.
Sin embargo, la eficacia después muestra un valor de significancia menor a 0.05,
lo que indica que se trata de una serie de datos no paramétricos. Por lo tanto, se
procedié con el andlisis utilizando el estadistico de Wilcoxon, es decir, la prueba
Z.

Contrastacion de hipétesis:

Hipotesis general (HG)

Ho: La aplicacion de la ingenieria de métodos no mejora las operaciones del
area de acondicionamiento generando el incremento de su productividad, en la
empresa DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L., Lima 2019.

Ha: La aplicacion de la ingenieria de métodos mejora las operaciones del area
de acondicionamiento generando el incremento de su productividad, en la
empresa DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L., Lima 2019.

Reglas de Decision:

Ho: yPa 2 pPd
Ha: pPa < pPd
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Tabla 16. Media productividad antes y después

Desv.
N Media Desviacibn Minimo Maximo
PRODUCTIVIDAD 30 , 71357 ,04569 ,67 ,86
ANTES
PRODUCTIVIDAD 30 ,9170 ,08867 72 1,00
DESPUES

De acuerdo con los resultados de la tabla 16, se comprobé que la media de la
productividad previamente (0.7357) es inferior que la media de la productividad
posteriormente (0.9170). Esto indica que no se cumple la hipotesis nula (Ho: pPa
< PPd). Por lo tanto, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis
alternativa. Por tal razén, se demuestra que la aplicacion de la ingenieria de
métodos mejora las operaciones en la zona de acondicionamiento, resultando

en un aumento de la productividad en la empresa

Con el fin de verificar la precision del andlisis, se llevd a cabo un analisis
inferencial utilizando el valor p de los resultados obtenidos mediante la prueba

de Z de Wilcoxon para la productividad previo y posterior.

Regla de decision:
Si p valor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si p valor > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 17. Analisis del pvalor de productividad antes y después con la prueba

Estadisticos de prueba?
PRODUCTIVIDAD DESPUES -
PRODUCTIVIDAD ANTES
Z -4,685P
Sig. asintotica(bilateral) ,000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

A lo que los resultados producidos en la tabla 17, se observa que el valor de

significancia obtenido al realizar la prueba de Wilcoxon (Z) para la productividad
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previa y posterior es de 0.000. Dado que, siguiendo las pautas de la regla de
decision, se rechaza la hipotesis nula y se concluye que la implementacion de la
ingenieria de métodos mejora las operaciones del area de acondicionamiento,

resultando en un aumento de la productividad en la empresa

Hipotesis especifica 1 (HEL)

Ho: La aplicacion de la ingenieria de métodos no mejora la eficiencia del area de
acondicionamiento de la empresa DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L.,
Lima 2019.

H1: La aplicacion de la ingenieria de métodos mejora la eficiencia del area de
acondicionamiento de la empresa DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L.,
Lima 2019.

Reglas de Decision:
Ho: yPa 2 pPd

Ha: uPa < uPd

Tabla 18. Media eficiencia antes y después

Desv.
N Media Desviacion Minimo Maximo
EFICIENCIA 30 ,8553 ,02460 ,82 ,92
ANTES
EFICIENCIA 30 ,9540 ,04839 ,85 1,00
DESPUES

Los resultados de la tabla 18 revelan que la media de la eficiencia previa (0.8553)
es inferior a la media de la eficiencia posterior (0.9540). Por eso, no se cumple
la hipotesis nula (Ho: pPa < uPd). En consecuencia, se rechaza la hipétesis nula
y se acepta la hipotesis alternativa. Esto demuestra que la implementacion de la
ingenieria de métodos ha mejorado la eficiencia del area de acondicionamiento

en la empresa.
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Con el proposito de corroborar que el analisis es el correcto, se procedié al
analisis inferencial mediante el p valor de los resultados de la aplicacion de la

prueba de Z de Wilcoxon para la productividad antes y después.

Regla de decision:
Si p valor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si p valor > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 19. Analisis del p valor de eficiencia antes y después con la prueba

Estadisticos de prueba?
EFICIENCIA DESPUES -
EFICIENCIA ANTES
Z -4,685P
Sig. ,000
asintotica(bilateral)
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

De acuerdo con los resultados mostrados en la tabla N° 19, se observa que el
valor de la significancia, obtenido al realizar la prueba de Wilcoxon (Z) para la
eficiencia antes y después, es de 0.000. Por tal razén, siguiendo las reglas de
decision establecidas, se rechaza la hipotesis nula y se acepta que la aplicacion
de la ingenieria de métodos mejora la eficiencia en el area de acondicionamiento

de la empresa.

Hipotesis especifica 2 (HE2)

Ho: La aplicacion de la ingenieria de métodos no optimizara la eficacia de
producir jabas de verduras en el area de acondicionamiento de la empresa
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L., Lima 2019

H1: La aplicacion de la ingenieria de métodos optimizara la eficacia de producir

jabas de verduras en el area de acondicionamiento de la empresa
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L., Lima 2019
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Reglas de Decision:
Ho: pPa 2 yPd
Ha: uPa < uPd

Tabla 20. Media eficacia antes y después

Desv.
N Media Desviacion Minimo Maximo
EFICACIA 30 ,8587 ,02738 ,82 ,93
ANTES
EFICACIA 30 ,9583 ,05086 ,84 1,00
DESPUES

De acuerdo con los resultados de la tabla N° 20, se ha evidenciado que la media
de la eficacia previo (0.8587) es inferior a la media de la eficacia posterior
(0.9583). Por lo tanto, se rechaza la hipotesis nula (Ho: yPa < uPd) y se acepta
la hipotesis alterna. Dado que, se demuestra que la aplicacion de la ingenieria
de métodos mejora la eficacia en la produccion de jabas de verduras en el area

de acondicionamiento de la empresa.

Para confirmar la validez del andlisis, procederemos a realizar un analisis
inferencial mediante el p-valor de los resultados obtenidos mediante la prueba

de Z de Wilcoxon para la productividad antes y después.
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 21. Analisis del p valor de eficacia antes y después con la prueba

EFICACIA DESPUES - EFICACIA

ANTES
Z -4,655P
Sig. asintotica(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

76



b. Se basa en rangos negativos.

De acuerdo con los resultados de la tabla N° 21, se observa que el valor de la
significancia obtenido al ejecutar la prueba de Wilcoxon (Z) para la eficacia previo
y posterior es de 0.000. Dado que, siguiendo las bases de la regla de decision,
se rechaza la hipétesis nula. Por lo tanto, se acepta que la aplicacion de la
ingenieria de métodos optimizé la eficacia en la produccion de jabas de verduras

en la zona de acondicionamiento de la empresa.
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V.

DISCUSION
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Enseguida de realizar la laboriosidad de la ingenieria de métodos para aumentar
la productividad en la zona de acondicionamiento de la empresa distribuidora
PASTOR SEVILLA E.I.LR.L en la localidad de Lima durante el afio 2019,
direccionando la investigacion en las actividades en la produccion de jabas de
brocoli, plasmo que la productividad media tuvo un incremento de 24.64% , ya
que la productividad media antes fue de 73.57% y la productividad media
posterior a la implementacion fue de 91.70%, estos resultados guardan relacion
con la tesis titulada. “Ingenieria de métodos para elevar el nivel de productividad
en la empresa Digital Forms S.A.C. —Ate 2015" (Ojeda, 2015). Donde
inicialmente presentaba una productividad de 6.35 versus su productividad
mejorada de 7.54 luego de haber aplicado la puesta en marcha implementacion
de las técnicas de ingenieria de métodos, evidenciando que obtuvo un
incremento en su productividad del 18.74%. Para Tejero (2013) aplico los
trabajos de mejoramiento de la productividad en un negocio de servicios, para
mejorar la eficiencia operativa, en el Hostal el Sol, las herramientas utilizadas
fueron diagrama de recorridos, se tomo el tiempo estandar, y se enfocaron en
mejorar la limpieza de los cuartos y se capacitd al personal en mejorar la limpieza
de las habitaciones, y la recepcién de los mismos, con esto se logré un ahorro
de S/ 17,469.71. y se redujo las horas de trabajo en 1,084.60 horas. Lo que nos
lleva a la conclusion de ordenando y tomando tiempos de manera sistematica y
con capacitacion del personal se logra mejoras significativas en los procesos
desarrollados. Es decir, la productividad se debe hacer de manera sistemética y
ordenada con los trabajadores y esto acarrea como secuela la mejora de la
productividad en todos los niveles. Segun Chang (2016), la tesista en cuestion
aplico el estudio del trabajo en una empresa que fabricaba sandalias de Bafio,
con la intencién de aumentar la eficiencia en los procesos de fabricacion para lo
cual aplico herramientas como DAP y el DOP con estas herramientas logro
comprender como se desarrolla el proceso de manera simple, es decir, aplicando
el DOP y se hizo un analisis exhaustivo con el DAP, asi mismo, con el DAP se
logré explicar la mejora del proceso, con esto se constatd un crecimiento en la
productividad del 47%, siendo clave el uso de las herramientas del estudio del
trabajo para mejorar los tiempos y los procesos que tienen la fabricacién de
sandalias. Segun explico Ojeda (2015) cuando aplicé la ingenieria de métodos

se logré mejorar la productividad en una empresa en el area de oficina, logrando
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minimizar los ciclos improductivos y logrando identificar las operaciones
innecesarias. Con este paso solucionado se consiguio elevar la productividad un
18.74% se entiende que el uso de las herramientas de mejora continua, tales
como el Diagrama Hombre — Maquina, El diagrama de procesos, el diagrama
bimanual, los DOP y el DAP, el uso de todas estas herramientas contribuye a
medir y mejorar la productividad en un ambiente fabril. Para Arce (2014) que
aplico el estudio del trabajo, en una empresa de plasticos logro incrementar la
eficiencia, y optimizé los recursos para aumentar la capacidad de produccién de
bolsas de plastico, se utilizaron las herramientas tales como DOP y DAP, el
analisis del tiempo estandar apoyado de las capacitaciones para lograr la mejor
comprension de los trabajadores y se pueda estandarizar ese proceso. Como
consecuencia de esto se logran los objetivos trazados desde el principio, por
esto, se demuestra que la productividad puede mejorar considerablemente si es
que se logra la estandarizacion el kit de la productividad es que luego de las
mejoras implementadas y la medicion conseguida se logra mantener en el tiempo
para hacer consistente la mejora.

Se entiende que cuando implementamos el estudio de trabajo, se tiene dos
partes claras, la identificacion del problema o la causa raiz del problema, para
luego con ese diagndstico, se procede a capacitar al personal e implementar las
herramientas de ingenieria que tiene que ver con el DOP, el DAP, el diagrama
de recorrido, la elaboracion de los Lay out, se mide el tiempo estandar y otras
herramientas como el diagrama bimanual, ademas del uso del cronometro, para
asegurarse de la toma de tiempos, con estos pasos se procede a reducir los

tiempos y solucionar los problemas de operaciones.

Asi mismo la aplicacion de la ingenieria de métodos influyé en el comportamiento
de la eficiencia en el area de acondicionamiento de la empresa, donde se obtuvo
lo siguiente; la eficiencia antes de la implementacion 85.53% versus la eficiencia
mejorada que ascendid a 95.40%, evidenciando asi que este incremento en un
11.54%. Estos resultados se asemejan al trabajo de investigacion; “Aplicaciéon
de la ingenieria de métodos para mejorar la productividad en la fabricacion de
garruchas de bronce, SERMEFIT S.A.C., Los OLIVOS, 2017” (Rupay, 2017). En
este trabajo la investigadora logro plasmar que la eficiencia recuperé mediante
el uso de la ingenieria de métodos, optimizando asi su capacidad de
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aprovechamiento de las horas que dispone la empresa, esto significo que este
pueda tener una variante de 81% a una mejor de 88%, significando que este tuvo
un incremento en su eficiencia del 8.64%. Para Rupay (2017) explica que los
tiempos de la mejora se logran luego de la medicion de los tiempos del proceso,
nos enfocamos en identificar los tiempos muertos para eliminarlos lo méas corto
posible, y luego de eso implementar el nuevo método con esto se obliga a que
se mantenga mediante indicadores de gestion, con esto la eficiencia se
incrementa de manera notoria, por lo tanto, estos puntos son los claves para
lograr que la eficiencia mejore, por lo tanto, estos pasos nos ayudan a mejorar
los tiempos y como consecuencia se mejora la eficiencia, otro punto a considerar
en la eficiencia es que se proponga mejorar las politicas de mejora para que con
esto se ligue que las mejoras implementadas y todos tengan la idea de mantener
en el tiempo la mejora. Para Gonzéles (2004) luego de implementar las
herramientas de estudio del trabajo tales como el tiempo estandar, asi mismo, el
muestreo es clave, identificar la muestra representativa es clave para el analisis
y la mejora que podriamos realizar, luego de esto los tiempos estdndares se
lograron la mejorar y se logré generar beneficios econémicos para la empresa,
el autor afirma que la aplicacién del tiempo estandar es clave para la mejora.
Duque (2010) el autor explica que el planeamiento estratégico, y el analisis de
estudio del trabajo, que lo emplea en un organismo publica en la ciudad de Quito
— Ecuador, para esto aplicO herramientas como diagrama de procesos,
identificaron los ciclos de retardo y los momentos requeridos para el
levantamiento de informacion y correccion, se entiende, que aplico estudio del
trabajo y las herramientas que la acompafian y se conseguian los resultados
planificados. Pero esto se sostiene mediante la estandarizacion de los procesos.
Para mejorar las eficiencias esto consiste en reducir los costos, debido a que
uno es mas competitivo cuanto mas barato podamos producir en comparacion
de la competencia, asi mismo, podemos conseguir de manera indirecta la
reduccion de costos, esto quiere decir, que, si logramos utilizar menos para
producir igual o mas, se puede mejorar las eficiencias, asi mismo, es necesario

colocar indicadores para asegurar en el tiempo las mejoras identificadas.

Por otra parte, la aplicacion de métodos también genero un impacto en la eficacia

en la zona de acondicionamiento de la empresa Distribuidora Pastor Sevilla
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E.l.LR.L., donde el cual inicialmente este presentaba una eficacia media del
85.87%, luego de la mejora esta ascendio a 95.83%, reflejando que esta obtuvo
un incremento del 11.60%. Estos resultados son semejantes a el trabajo de
investigacion del investigador ARCE, Raul en su tesis titulada “Aplicacion de la
Ingenieria de Métodos para mejorar la productividad del area de produccion de
bolsas plasticas de la Empresa Industrias Plastiam E.l.R.L., lima, 2017” donde
obtuvo una eficacia del 97.12% después de la mejora versus su eficacia de
88.04% antes del proceso de instalacion de técnicas de ingenieria de métodos,
evidenciando que obtuvo un aumento en su eficacia del 10.31%. Para Rodriguez
(2008) lo aplica en una planta industrial, y aplica los tiempos estandares y se
consiguen mejorar los objetos producidos en el plan de produccion previsto, por
lo tanto, se consiguen los resultados que la empresa necesita. La mejora de la
eficacia estd ligada con el cumplimiento de lo planificado en un tiempo
determinado, consiste en producir, por ejemplo, hacerlo bien a la primera, es
decir, los reprocesos no nos ayudan en la eficiencia, y eso podria perjudicar el
cumplimiento de lo planificado, pues tendriamos que cumplir en mas tiempo v,
por lo tanto, no cumpliriamos con los objetivos planeados. Es decir, la idea es
lograr la asociacion entre eficacia y la eficiencia, para conseguir mejorar la
productividad y los ratios podrian rondar entre los 45% y los 75%, se comprende
que podrian los indicadores estar rondando los 40% al 50% y lograr mejores
resultados que rondarian entre los 65% al 75% en el mejor de los casos, siempre

y cuando considerando el nivel de automatizacién para conseguir resultados.
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VI.

CONCLUSION
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Conclusiones:

A continuacion, presentamos las conclusiones generadas luego de revisar las
respuestas obtenidas en este trabajo de investigacion realizado, la cuales tiene
una relacién directa con su respectivas problematicas, objetivos e hipotesis

previamente planteadas:

En la investigacion realizada se puede rescatar los de las tablas 30 y 31, que la
empresa presentaba antes una productividad media de 0.7357 y luego de
realizar la puesta en marcha de la ingenieria de métodos esto generd que la
nueva productividad media sea de 0.9170 por consiguiente se cumple que:
“Productividad media antes < Productividad media después”, ademas, la
significancia es menor que el 0.05. Por lo tanto, al cumplir con estas dos reglas
se debié rechazar la hipotesis nula y debimos aceptar la hipotesis alterna
pudiendo demostrar que la aplicacién de la ingenieria de métodos aumenta las
operaciones de la zona de acondicionamiento generando el aumento de su

productividad, en la empresa.

De igual manera, se establecio de la tabla 32 y 33, que la empresa presentaba
antes una eficiencia media de 0.8553 mientras que posterior a la implementacion
aumento significativamente a 0.9540 como resultado se cumple que: “Eficiencia
media antes < Eficiencia media después”, ademas, la significancia es menor que
el 0.05. Por lo tanto, al cumplirse ambas condiciones, se rechaza la hipotesis
nula y se acepta la hipotesis alternativa, lo que confirma que la aplicacién de la
ingenieria de métodos mejora la eficiencia del area de acondicionamiento de la
empresa, en Lima durante el afio 2019, evidenciando también que la empresa
obtuvo un aumento de su eficiencia del 11.53% que eso le representd un

beneficio en ahorro de s/. 3'550.00 en contratacion de horas extras.

Y concluyendo con ello, se llegé a establecer en la tabla 34 y 35, que la empresa
presentaba antes una Eficacia media de 0.8587 y posteriormente a la puesta en
funcionamiento de ingenieria de métodos esto generé que la nueva Eficacia

media sea de 0.9583 por consiguiente se cumple que: “Eficacia media antes <
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Eficacia media después”, ademas, la significancia es menor que el 0.05. Por lo
tanto, al cumplir con estas dos reglas se puede concluir lo siguiente que se
rechazé la hipotesis nula y se acepto la hipotesis alterna quedando demostrado
que la aplicacién de la ingenieria de métodos aprovecha al maximo la eficacia
de producir jabas de verduras en la zona que esta acondicionada en la empresa.
Estableciendo asi que la empresa obtuvo un incremento en su eficacia del
11.60% que eso le representa que los trabajadores incrementaron su capacidad

producir con el pedido solicitado.
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VII.

RECOMENDACION
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Recomendaciones:

En esta investigacion solo se considerd las actividades de producir jabas de
brocoli, por ende, se recomienda que esta se pueda ampliar en los demés
productos con los que trabaja, para poder tener un incremento en su
productividad total de la familia de productos que maneja, a lo cual se sugiere
que la parte administrativa controle y mejore los modelos de trabajo ya

establecidos.

Se recomienda que la administracion registre y monitoree las horas extras de los
trabajadores en una base de datos virtual para que luego se pueda identificar
qué actividades generan un alto valor de estas y se puedan reducir usando la
utilizacion de la ingenieria de métodos, y con ello se aumente la eficiencia de

usar sus recursos de mano de obra.

Se recomienda que la administracién disponga de recompensas monetarias a
los trabajadores por cumplir con el pedido solicita dentro de la jornada laboral
normal, para que a medida los trabajadores se motiven y puedan reducir las
contrataciones de horas extras, con ello se puede aumentar la eficacia en sus

procesos.
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Anexo 1: Crecimiento de la productividad laboral en el PIB de la OECD por

jornal tasa porcentual a tasa anual.
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Fuente: http://www.oecd.org

Anexo 2. PBly Demanda Interna — Sector Agricola del Perd.

Producto bruto interno y demanda interna - Agricola
300

May18; 244.6798819

250

May12;220.3780404

May15; 217.6654753
May09; 195.8780853

50

0

8§mooo-—1.—1-—1~~~mmmvvvmmm\o\o\ohhhwwwm
o 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 oA A A o ~

tFF i FsiETiiiiiEsiririiizsiriii:

Fuente: https://www.bcrp.gob.pe



Anexo 3. Diagrama de Ishikawa de la baja productividad
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Anexo 4. Produccion mensual de jabas de brécoli.
MESES 2018
SETIEMBRE [OCTUBRE NOVIEMBRE |DICIEMBRE
PRODUCCION PLANIFICADA 4840 4840 4840 4840
PRODUCCION OBTENIDA 4096 4191 4243 4037
EFICACIA % 84.63% 86.59% 87.67% 83.41%

Fuente: Distribuidora Pastor Sevilla E.I.R.L.



Anexo 3. Matriz de Vester.

C1|C2|C3|C4|C5|C6|C7|C8|CT|C10|C11|C12|C13|C14|C15|C16|C17 |FRECUENCIA|
C1 |Tiempos improductivos 21 0 20 00 20 2f 1} 1] 1] 2| 2| 1] 2| 1 O 21
C2 |No se logra la produccion planificada 2 20 1 2) 1f 2 11 0 2| 1] 1 2| 2| 1] 1 © 21
C3 |Falta de plnificacion de pedido 1] 1 0 1] 0] 1) of Of 0 0] O O 0 0o 0 0 4
C4 |Merma de material por mal almacenaje 1] 0] 0 0| 0] o of of of of o o o0 1 1 0 3
C5 |Demora en abastecimiento de materia prima | 0] 0] 1] 0 Ol 00 0] O O0f O] o O 1 0 o © 2
C6 |Personalno calificado 21 21 0 2| 0 2011 1 o] 1| 2| 2| 1] 1] 1] 0O 18
C7 |Demoras en l produccion 21 2 0] 0] 2| O 21 of o 1f 2/ 2 1] 1 1 0 16
C8 |Falta de motivacion 1] 1) 0 0] 0] 0] 1 0Of 0 0/ 1 0 0 0 0 0 4
C9 |Herramientas en mal estado 1 1 0| o o] of 1] O Ol 0l o o o o 1 o0 4
C10 |Carencia de tecnologia 1] 0] 0] 1] 0] 0of 0 0] 1 0Of of 0o 0 of O o0 3
C11|Falta de métodos de trabajo definidos 21 2| 20 21 2| 2] 2| 1 2] 1 20 2 1] 2] 2] 1 28
C12 |Reprocesos de productos 21 20 1) 20 11 0] 2| 2 1] 0o 1 20 2 1f 21 0 21
€13 |Puesto de trabajo rotativos 1] o, of of o] Oof 1] 1] of 0] o 1 0l 0] o o 4
C14 |Horario de trabajo indefmido ol of 1| 0/ 0| Oof O 2) 0f Oof 0O O O of o 0 3
C15 |Ambiente de trabajo desordenado 1] o] o] of of of of 1) of O] O] 1 O O 0 0 3
C16 |Presencia de material mermado 0l 00 0] 1 0] 0] 0 1] Of 0 0] 0 0o 0 1 0 3
C17 |Puesto de trabajo Disergonémico 1] 0 0| O O Of O 1) of 0] O 0 o 0 11 0 3

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 4. Andlisis de Pareto.

CAUSAS FRECUENCIA  PORCENTAJE PORCENTAJEACUMULADO
i Falta de meétodos de trabajo definidos 28 17% 17%
(1 Tiempos mproductivos 21 13% 30%
Q No se logra la produccitn planificada 21 13% 43%
12 Reprocesos de productos 21 13% 57%
(6 Personal no calificado 18 11% 68%
7 Demoras en la produccion 16 10% 78%
&) Falta de planificacion & pedido 4 2% 80%
(8 Falta de motivacion 4 2% 83%
(9 Herramientas en mal estado 4 2% 85%
3 Puesto de trabajo rotativos 4 2% 88%
4 Merma de material por mal almacenaje 3 2% 8%
10 Carencia de tecnologh 3 2% 91%
C14 Horario de trabajo mdefmido 3 2% 93%
C15 Ambiente de trabajo desordenado 3 2% 95%
Cl6 Presencia de material mermado 3 2% 97%
17 Puesto de trabajo Disergondmico 3 2% 9%
(5 Demora en abastecimiento de materia prima 2 1% 100%

TOTAL 100%




Anexo 5. Diagrama de Pareto de las causas que influyen la baja productividad.
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Anexo 6. Diagrama de Estratificacion.
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Anexo 7. Matriz de alternativas.

ALTERNATIVAS DE SOLUCION
CRITERIOS
ALINAMIENTOSA LA
ALTERNATIVAS BAIOCOSTODE | POCOTIEMPO DE RETORNODE |  TOTAL
ESTRAGEGIA DE LA
IMPLEMENTACION | INPLEMENTACION INVERSION
EMPRESA
INGENIERIA DEMETODOS 4 4 3 4 5
SISTEMADE INCENTIVOS (GAINSHARING) 3 3 3 ] 1
™ ] 1 ] 1 b
FILOSOFIA DELAS 5 4 ] 3 ] 1




Anexo 8. Matriz de priorizacion.

MATRIZ DE PRIORIZACION DE PROBLEMAS A RESOLVER
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MANTENIMIENTO 0 0 0 0 2 0 2 12% 2 4 A4{TPM

MEDIO
AMBIENTE 0 1 0 3 0 0 4 24% 4 16

(98]

FILOSOFIA DE LAS 5'S

TOTALDE
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Anexo 10. Primera entrevista

Nro. Entrevista: 1

Nombre del entrevistado:

Sra. Haydee Hilda Huauya Arotinco

Cargo: Gerente General
Nombre del entrevistador: Juan Carlos Huauya Obregon
Fecha: 01/06/18

1. ¢Cudles son los productos que actualmente la empresa vende?

Rpta: Actualmente la empresa trabaja con 19 tipos de verduras las cuales pasan por un
proceso de acondicionamiento para luego ser distribuidas a las empresas
Supermercados Tottus S.A. y Mercados Peruanos S.A., estas se distribuyen por jabas.
Entre las cuales encontramos el brécoli, pepino, lechuga americana, berenjena, zapallo
italiano, papas cocktail, entre otras.

2. ¢Cudl es el producto que le genera mayor ingreso a la empresa?

Rpta: El producto que me genera mayor ingreso en la empresa es el brécoli, la cual
tienen un ingreso promedio mensual de s/. 100°000.00. Aunque este producto me
genera algunas complicaciones puesto que

3. ¢Cuenta usted con algun sistema para controlar su sistema de produccién diaria?

Rpta: No carecemos de un sistema de control especializado, la produccién diaria se
registra en un cuaderno donde se apunta la cantidad de pedidos solicitados, la cantidad
de pedidos que se realizé en la produccién y el faltante de este.

4. ¢Cuenta usted con algun sistema para controlar cuanto invierte en mano de obra
diaria?

Rpta: No, solo registramos cuanto tiempo se queda el trabajador fuera del horario de
trabajo para completar la cantidad del pedido solicitado y luego prorratear cuanto le
corresponde por quedarse fuera del horario de trabajo.

5. Actualmente ¢ Usted puede identificar que problemas le estan ocasionando perdida
de dinero en la empresa?

Rpta: Mediante la experiencia ya obtenida durante estos afios y mediante los controles
rudimentarios que manejamos, se puede indicar lo siguiente:

- Nose logra cumplir con la produccién solicitada dentro de la jornada de trabajo.

- Serecurre a contratar horas extras de los empleados para completar con el pedido
solicitado.

- Se evidencia que se pierde tiempo esperando a que llegue mercaderia, a que
ordenen las jabas o esperar que se habiliten la mesa de trabajo.

- Algunos productos Se dafian por mala manipulacién o por almacenar
inadecuadamente.

- Aveces los trabajados deben compartir algunas herramientas puesto que se dafian
0 se pierden.

- Debido a que no hay procedimientos documentados, algunos trabajadores ejecutan
actividades erréneas los cuales genera que se reprocesen las actividades.




- Serecurre a que lo trabajadores roten sus puestos de trabajo debido a la ausencia
de un trabajador.

6. De la pregunta anterior ¢ Usted puede determinar cuales deberian ser las
prioridades a solucionar?

Rpta: Seria de apoyo en contar con lo siguiente:

- Una herramienta con la cual pueda controlar la produccion independiente de cada
trabajador para evaluar el rendimiento de cada uno.

- Contar con un sistema para poder establecer cuanto se demora en producir una
jaba de verdura, para asi determinar cudnto se demorara de producir el pedido
solicitado.

- Determinar que actividades son innecesarias y generan pérdida de tiempo.

- Generar procedimiento estandarizados para que los antiguos y nuevos empleados
puedan tener conocimiento de cdmo se debe realizar las actividades de cada
producto y evitar reprocesos.

Firma:

Nombre:

DNI:




Anexo 11. Segunda entrevista

Nro. Entrevista: 2

Nombre del entrevistado:

Sra. Haydee Hilda Huauya Arotinco

Cargo:

Gerente General

Nombre del entrevistador:

Juan Carlos Huauya Obregon

Fecha:

15/07/18

1. ¢Cuantos pedidos se realiza al mes y que cantidades representan?

Rpta: Los pedidos son diarios, se estima un rango de 550 a 600 jabas de verduras al dia, se
distribuye de lunes a viernes, llegando un promedio de 12 650 jabas al mes. Aunque la
demanda puede incrementar dependiendo la disposicién de compra del cliente.

2. ¢Cudnto es la cantidad promedio de ventas del producto que le genera mayor ingreso?

Rpta: Bueno, el brécoli es el producto que genera mayor ingreso, estimando una venta de
4840 a 5000 jabas al mes, en ambos clientes.

3. ¢Cuantos trabajadores asigna para producir el lote del producto estrella?

Rpta: Asigno a 5 personas para que pueda procesar los brécolis y cumplir la meta, pero a
veces derivo a otros trabajadores de otra area para apoyar, para cumplir con el pedido.

4. Enlaencuestaanterior usted menciond que pagaba horas extras ¢ Usted puede estimar
cuanto invierte en horas extras y porque sucede eso?

Rpta: Bueno, puedo estimar que al afio se invierte un promedio de s/40, 000.00 soles al
afo, y esto se puede deber a la demora en llegar la materia prima, la falta de motivacion
del personal la cual fomenta que se distraigan y pierdan el tiempo, personal improvisado
cubriendo puestos por faltas del personal, realizar reprocesos debido a cometer errores al
hacer los procesos de limpieza entre otros.

5. ¢Estd satisfecha con el tiempo que se invierte para cumplir con el pedido?

Rpta: No, a mi experiencia yo puedo estimar que se pueden producir més rapido, pero
lamentablemente dependo de la mano de obra para cumplir con el pedido, y es muy baja
la demanda de mano de obra, que puedan acogerse a mi horario de trabajo, y que presente
las aptitudes de mi personal actual.

6. ¢Estd satisfecha con el desempefio del personal involucrado?
Rpta: Medianamente satisfecha, yo sé que puedo confiar con ello para apoyarme porque

tenemos afios trabajando, pero por ello también los conozco y puedo indicar que ellos
pueden mejorar su desempefio laboral, si se le instruye el cémo debe hacerlo.

Firma:

Nombre:

DNI:




Anexo 13. Formato de eficacia

N° FICHA

FORMATO DE EFICACIA

DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L
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Anexo 14. Formato de eficiencia

N° FICHA

FORMATO DE EFICIENCIA

DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L
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Anexo 15. Formato comparativo de Productividad

CUADRO DE COMPARACION DE PRODUCTIVIDAD
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Anexo 16. Formato de toma de tiempos

FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS

DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLAE.IR.L.
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Anexo 17. Formato de Diagrama Bimanual

DIGRAMA BIMANUAL - DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L.

DIAGRAMA N° 1 HOJA N° 1 RESUMEN

DEPARTAMENTO ACTIVIDAD PRE-PUEBA POST-PRUEBA

AREA: OPERACION o 0

PROCESO: TRANSPORTE = 0]
ESPERA D 0

PRODUCTO: INSPECCION 0 0]
ALMACENAMIENTO V 0

METODO: ACTUAL | MEJORADO 0] 0]

FECHA: ( / / ) TIEMPO (MIN/UNI)

OPERARIO: FICHA N°: COSTO:

REALIZADO POR: MANO DE OBRA

APROBADO POR: TOTAL

DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA O|=1]|D Oo|lwv]o]|=]|D O \% MANO DERECHA

TOTAL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 OJTOTAL




Anexo 18. Formato de Diagrama de procesos

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO
UBICACION | AREA DE ACONDICIONAMIENTO ACIVIDAD ACTUAL ME JORADO AHORRO
CANT. [ TEMPO | CANT. | TEMPO | CANT. | TEMPO
PRODUCTO OPERACION | @
ACTIVIDAD TRANSPORTE |mp
FECHA DEMORA D
OPERADOR INSPECCION [l
ALMACEN
COMENTARIOS S ACTIVIDADES
TIEMPO
] SIMBOLOS
&7 DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD <51 TIEMPO (MIN) OBSERVACIONES
i o= P EY
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
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12
13
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15
16
17
18
19
20




Anexo 19. Modelo de DOP
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Anexo 201. EFICACIA OBRERO 1 (PRE-TEST)

N° FICHA|EA1-02
FORMATO DE EFICACIA
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L
ANALISTA  [JUAN CARLOS H|PRODUCTO
AREA ACONDICIONANNOMBRE DEL OPERARIO OBRERO 1
PRE-TEST
PRODUCCION PRODUCCION
NUMERO  |FECHA REAL PROGRAMADA EFICACIA
1| 10/09/2018 36 a4 82%
2| 11/09/2018 39 a4 89%
3| 17/09/2018 35 a4 80%
4| 18/09/2018 38 a4 86%
5| 24/09/2018 38 a4 86%
6| 25/09/2018 37 a4 84%
7| 1/10/2018 39 a4 89%
8| 2/10/2018 38 a4 86%
9| 8/10/2018 37 a4 84%
10| 9/10/2018 38 a4 86%
11| 15/10/2018 37 a4 84%
12| 16/10/2018 40 a4 91%
13| 22/10/2018 38 a4 86%
14| 23/10/2018 37 a4 84%
15| 29/10/2018 38 a4 86%
16| 30/10/2018 38 a4 86%
17| 5/11/2018 37 a4 84%
18| 6/11/2018 37 a4 84%
19| 12/11/2018 38 a4 86%
20 13/11/2018 37 a4 84%
21| 19/11/2018 38 a4 86%
22| 20/11/2018 39 a4 89%
23| 26/11/2018 41 a4 93%
24| 27/11/2018 40 a4 91%
25 3/12/2018 38 a4 86%
26| 4/12/2018 36 a4 82%
27| 10/12/2018 34 a4 77%
28 11/12/2018 36 a4 82%
29 17/12/2018 37 a4 84%
30 18/12/2018 37 44 84%
TOTAL 1128 1320 85%




Anexo 2. EFICACIA OBRERO 2 (PRE-TEST)

N° FICHA
FORMATO DE EFICACIA
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L
ANALISTA  [JUAN CARLOS H|PRODUCTO JABA DE BROCOLI
AREA ACONDICIONANNOMBRE DEL OPERARIO OBRERO 2
PRE-TEST
PRODUCCION PRODUCCION
NUMERO  |FECHA REAL PROGRAMADA EFICACIA
1| 10/09/2018 36 a4 82%
2| 11/09/2018 38 a4 86%
3| 17/09/2018 36 a4 82%
4| 18/09/2018 38 a4 86%
5| 24/09/2018 36 a4 82%
6| 25/09/2018 36 a4 82%
7| 1/10/2018 39 a4 89%
8| 2/10/2018 35 a4 80%
9| 8/10/2018 35 a4 80%
10| 9/10/2018 38 a4 86%
11| 15/10/2018 35 a4 80%
12| 16/10/2018 39 a4 89%
13| 22/10/2018 38 a4 86%
14| 23/10/2018 38 a4 86%
15| 29/10/2018 35 a4 80%
16| 30/10/2018 35 a4 80%
17| 5/11/2018 37 a4 84%
18| 6/11/2018 37 a4 84%
19| 12/11/2018 37 a4 84%
20 13/11/2018 35 a4 80%
21| 19/11/2018 36 a4 82%
22| 20/11/2018 40 a4 91%
23| 26/11/2018 41 a4 93%
24| 27/11/2018 37 a4 84%
25 3/12/2018 36 a4 82%
26| 4/12/2018 35 a4 80%
27| 10/12/2018 35 a4 80%
28 11/12/2018 35 a4 80%
29 17/12/2018 36 a4 82%
30 18/12/2018 37 44 84%
TOTAL 1101 1320 83%




Anexo 3. EFICACIA OBRERO 3 (PRE-TEST)

N° FICHA
FORMATO DE EFICACIA
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L
ANALISTA  [JUAN CARLOS H|PRODUCTO JABA DE BROCOLI
AREA ACONDICIONANNOMBRE DEL OPERARIO OBRERO 3
PRE-TEST
PRODUCCION PRODUCCION
NUMERO  |FECHA REAL PROGRAMADA EFICACIA
1| 10/09/2018 36 a4 82%
2| 11/09/2018 37 a4 84%
3| 17/09/2018 36 a4 82%
4| 18/09/2018 37 a4 84%
5| 24/09/2018 39 a4 89%
6| 25/09/2018 35 a4 80%
7| 1/10/2018 39 a4 89%
8| 2/10/2018 38 a4 86%
9| 8/10/2018 39 a4 89%
10| 9/10/2018 38 a4 86%
11| 15/10/2018 36 a4 82%
12| 16/10/2018 40 a4 91%
13| 22/10/2018 37 a4 84%
14| 23/10/2018 38 a4 86%
15| 29/10/2018 38 a4 86%
16| 30/10/2018 38 a4 86%
17| 5/11/2018 37 a4 84%
18| 6/11/2018 37 a4 84%
19| 12/11/2018 38 a4 86%
20 13/11/2018 35 a4 80%
21| 19/11/2018 39 a4 89%
22| 20/11/2018 40 a4 91%
23| 26/11/2018 41 a4 93%
24| 27/11/2018 41 a4 93%
25 3/12/2018 36 a4 82%
26| 4/12/2018 35 a4 80%
27| 10/12/2018 37 a4 84%
28 11/12/2018 35 a4 80%
29 17/12/2018 36 a4 82%
30 18/12/2018 37 44 84%
TOTAL 1125 1320 85%




Anexo 4. EFICACIA OBRERO 4 (PRE-TEST)

N° FICHA
FORMATO DE EFICACIA
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L
ANALISTA  [JUAN CARLOS H|PRODUCTO JABA DE BROCOLI
AREA ACONDICIONANNOMBRE DEL OPERARIO OBRERO 4
PRE-TEST
PRODUCCION PRODUCCION
NUMERO  |FECHA REAL PROGRAMADA EFICACIA
1| 10/09/2018 36 a4 82%
2| 11/09/2018 38 a4 86%
3| 17/09/2018 37 a4 84%
4| 18/09/2018 38 a4 86%
5| 24/09/2018 39 a4 89%
6| 25/09/2018 39 a4 89%
7| 1/10/2018 39 a4 89%
8| 2/10/2018 39 a4 89%
9| 8/10/2018 39 a4 89%
10| 9/10/2018 39 a4 89%
11| 15/10/2018 39 a4 89%
12| 16/10/2018 40 a4 91%
13| 22/10/2018 37 a4 84%
14| 23/10/2018 37 a4 84%
15| 29/10/2018 40 a4 91%
16| 30/10/2018 40 a4 91%
17| 5/11/2018 37 a4 84%
18| 6/11/2018 37 a4 84%
19| 12/11/2018 39 a4 89%
20 13/11/2018 39 a4 89%
21| 19/11/2018 40 a4 91%
22| 20/11/2018 40 a4 91%
23| 26/11/2018 41 a4 93%
24| 27/11/2018 41 a4 93%
25 3/12/2018 40 a4 91%
26| 4/12/2018 37 a4 84%
27| 10/12/2018 37 a4 84%
28 11/12/2018 37 a4 84%
29 17/12/2018 37 a4 84%
30 18/12/2018 37 44 84%
TOTAL 1155 1320 88%




Anexo 5. EFICACIA OBRERO 5 (PRE-TEST)

N° FICHA
FORMATO DE EFICACIA
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L
ANALISTA  [JUAN CARLOS H|PRODUCTO JABA DE BROCOLI
AREA ACONDICIONANNOMBRE DEL OPERARIO OBRERO 5
PRE-TEST
PRODUCCION PRODUCCION
NUMERO  |FECHA REAL PROGRAMADA EFICACIA
1| 10/09/2018 36 a4 82%
2| 11/09/2018 38 a4 86%
3| 17/09/2018 38 a4 86%
4| 18/09/2018 38 a4 86%
5| 24/09/2018 38 a4 86%
6| 25/09/2018 39 a4 89%
7| 1/10/2018 39 a4 89%
8| 2/10/2018 39 a4 89%
9| 8/10/2018 38 a4 86%
10| 9/10/2018 39 a4 89%
11| 15/10/2018 39 a4 89%
12| 16/10/2018 39 a4 89%
13| 22/10/2018 37 a4 84%
14| 23/10/2018 37 a4 84%
15| 29/10/2018 41 a4 93%
16| 30/10/2018 40 a4 91%
17| 5/11/2018 37 a4 84%
18| 6/11/2018 37 a4 84%
19| 12/11/2018 40 a4 91%
20 13/11/2018 39 a4 89%
21| 19/11/2018 40 a4 91%
22| 20/11/2018 39 a4 89%
23| 26/11/2018 41 a4 93%
24| 27/11/2018 41 a4 93%
25 3/12/2018 40 a4 91%
26| 4/12/2018 37 a4 84%
27| 10/12/2018 37 a4 84%
28 11/12/2018 37 a4 84%
29 17/12/2018 39 a4 89%
30 18/12/2018 38 a4 86%
TOTAL 1157 1320 88%




Anexo 6. EFICACIA OBRERO 1 (POST-TEST)

N° FICHA
FORMATO DE EFICACIA
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L
ANALISTA  [JUAN CARLOS |PRODUCTO
AREA ACONDICIONANOMBRE DEL OPERARI( OBRERO 1
POST-TEST
PRODUCCION PRODUCCION
NUMERO FECHA REAL PROGRAMADA EFICACIA
1| 4/02/2019 37 44 84%
2| 5/02/2019 36 44 82%
3| 11/02/2019 37 44 84%
4| 12/02/2019 37 44 84%
5| 18/02/2019 39 44 89%
6| 19/02/2019 42 a4 95%
7| 25/02/2019 42 44 95%
8| 26/02/2019 43 44 98%
9| 4/03/2019 43 44 98%
10| 5/03/2019 43 44 98%
11| 11/03/2019 44 44 100%
12| 12/03/2019 44 44 100%
13| 18/03/2019 41 44 93%
14| 19/03/2019 42 44 95%
15| 25/03/2019 44 44 100%
16| 26/03/2019 44 44 100%
17| 1/04/2019 44 44 100%
18| 2/04/2019 43 a4 98%
19| 8/04/2019 44 a4 100%
20 9/04/2019 44 44 100%
21| 15/04/2019 42 44 95%
22| 16/04/2019 43 44 98%
23| 22/04/2019 43 a4 98%
24| 23/04/2019 43 44 98%
25| 29/04/2019 44 44 100%
26| 30/04/2019 44 a4 100%
27| 6/05/2019 42 a4 95%
28| 7/05/2019 42 44 95%
29| 13/05/2019 42 44 95%
30 14/05/2019 44 44 100%
TOTAL 1262 1320




Anexo 7. EFICACIA OBRERO 2 (POST-TEST)

N° FICHA
FORMATO DE EFICACIA
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L
ANALISTA  [JUAN CARLOS |PRODUCTO JABA DE BROCOLI
AREA ACONDICIONANOMBRE DEL OPERARI( OBRERO2
POST-TEST
PRODUCCION PRODUCCION

NUMERO FECHA REAL PROGRAMADA EFICACIA
1| 4/02/2019 36 44 82%
2| 5/02/2019 36 44 82%
3| 11/02/2019 37 44 84%
4| 12/02/2019 38 44 86%
5| 18/02/2019 40 44 91%
6| 19/02/2019 43 a4 98%
7| 25/02/2019 42 44 95%
8| 26/02/2019 42 44 95%
9| 4/03/2019 43 44 98%
10| 5/03/2019 43 44 98%
11| 11/03/2019 44 44 100%
12| 12/03/2019 44 44 100%
13| 18/03/2019 41 44 93%
14| 19/03/2019 42 44 95%
15| 25/03/2019 43 44 98%
16| 26/03/2019 44 44 100%
17| 1/04/2019 44 44 100%
18| 2/04/2019 43 a4 98%
19| 8/04/2019 44 a4 100%
20 9/04/2019 44 44 100%
21| 15/04/2019 42 44 95%
22| 16/04/2019 42 44 95%
23| 22/04/2019 43 a4 98%
24| 23/04/2019 42 44 95%
25| 29/04/2019 44 44 100%
26| 30/04/2019 42 a4 95%
27| 6/05/2019 42 a4 95%
28| 7/05/2019 42 44 95%
29| 13/05/2019 44 44 100%
30 14/05/2019 44 44 100%

TOTAL 1260 1320




Anexo 8. EFICACIA OBRERO 3 (POST-TEST)

N° FICHA
FORMATO DE EFICACIA
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L
ANALISTA  [JUAN CARLOS |PRODUCTO JABA DE BROCOLI
AREA ACONDICIONANOMBRE DEL OPERARI( OBRERO 3
POST-TEST
PRODUCCION PRODUCCION
NUMERO FECHA REAL PROGRAMADA EFICACIA
1| 4/02/2019 36 44 82%
2| 5/02/2019 37 44 84%
3| 11/02/2019 37 44 84%
4| 12/02/2019 38 44 86%
5| 18/02/2019 39 44 89%
6| 19/02/2019 43 a4 98%
7| 25/02/2019 41 44 93%
8| 26/02/2019 42 44 95%
9| 4/03/2019 41 44 93%
10| 5/03/2019 43 44 98%
11| 11/03/2019 44 44 100%
12| 12/03/2019 44 44 100%
13| 18/03/2019 39 44 89%
14| 19/03/2019 39 44 89%
15| 25/03/2019 43 44 98%
16| 26/03/2019 44 44 100%
17| 1/04/2019 44 44 100%
18| 2/04/2019 43 a4 98%
19| 8/04/2019 44 a4 100%
20 9/04/2019 44 44 100%
21| 15/04/2019 43 44 98%
22| 16/04/2019 42 44 95%
23| 22/04/2019 43 a4 98%
24| 23/04/2019 42 44 95%
25| 29/04/2019 44 44 100%
26| 30/04/2019 42 a4 95%
27| 6/05/2019 42 a4 95%
28| 7/05/2019 42 44 95%
29| 13/05/2019 43 44 98%
30 14/05/2019 44 44 100%
TOTAL 1252 1320 95%




Anexo 9. EFICACIA OBRERO 4 (POST-TEST)

N° FICHA
FORMATO DE EFICACIA
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L
ANALISTA  [JUAN CARLOS |PRODUCTO JABA DE BROCOLI
AREA ACONDICIONANOMBRE DEL OPERARI( OBRERO 4
POST-TEST
PRODUCCION PRODUCCION
NUMERO FECHA REAL PROGRAMADA EFICACIA
1| 4/02/2019 38 44 86%
2| 5/02/2019 38 44 86%
3| 11/02/2019 38 44 86%
4| 12/02/2019 37 44 84%
5| 18/02/2019 37 44 84%
6| 19/02/2019 43 a4 98%
7| 25/02/2019 42 44 95%
8| 26/02/2019 44 44 100%
9| 4/03/2019 43 44 98%
10| 5/03/2019 43 44 98%
11| 11/03/2019 44 44 100%
12| 12/03/2019 44 44 100%
13| 18/03/2019 43 44 98%
14| 19/03/2019 43 44 98%
15| 25/03/2019 44 44 100%
16| 26/03/2019 44 44 100%
17| 1/04/2019 44 44 100%
18| 2/04/2019 43 a4 98%
19| 8/04/2019 44 a4 100%
20 9/04/2019 44 44 100%
21| 15/04/2019 44 44 100%
22| 16/04/2019 44 44 100%
23| 22/04/2019 43 a4 98%
24| 23/04/2019 43 44 98%
25| 29/04/2019 43 44 98%
26| 30/04/2019 40 a4 91%
27| 6/05/2019 42 a4 95%
28| 7/05/2019 42 44 95%
29| 13/05/2019 44 44 100%
30 14/05/2019 44 44 100%
TOTAL 1269 1320 96%




Anexo 10. EFICACIA OBRERO 5 (POST-TEST)

N° FICHA
FORMATO DE EFICACIA
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L
ANALISTA  [JUAN CARLOS |PRODUCTO JABA DE BROCOLI
AREA ACONDICIONANOMBRE DEL OPERARI( OBRERO 5
POST-TEST
PRODUCCION PRODUCCION
NUMERO FECHA REAL PROGRAMADA EFICACIA
1| 4/02/2019 38 44 86%
2| 5/02/2019 38 44 86%
3| 11/02/2019 38 44 86%
4| 12/02/2019 40 44 91%
5| 18/02/2019 39 44 89%
6| 19/02/2019 44 a4 100%
7| 25/02/2019 44 44 100%
8| 26/02/2019 44 44 100%
9| 4/03/2019 44 44 100%
10| 5/03/2019 44 44 100%
11| 11/03/2019 44 44 100%
12| 12/03/2019 44 44 100%
13| 18/03/2019 43 44 98%
14| 19/03/2019 44 44 100%
15| 25/03/2019 42 44 95%
16| 26/03/2019 44 44 100%
17| 1/04/2019 44 44 100%
18| 2/04/2019 44 a4 100%
19| 8/04/2019 44 a4 100%
20 9/04/2019 44 44 100%
21| 15/04/2019 44 44 100%
22| 16/04/2019 44 44 100%
23| 22/04/2019 44 a4 100%
24| 23/04/2019 44 44 100%
25| 29/04/2019 44 44 100%
26| 30/04/2019 42 a4 95%
27| 6/05/2019 40 a4 91%
28| 7/05/2019 43 44 98%
29| 13/05/2019 44 44 100%
30 14/05/2019 44 44 100%
TOTAL 1283 1320 97%




Anexo 11. EFICIENCIA OBRERO 1 (PRE-TEST)

N° FICHA
FORMATO DE EFICIENCIA
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L
ANALISTA JUAN CARLOS HPRODUCTO JABA DE BROCOLI
AREA ACONDICIONA|NOMBRE DEL OPERA OBRERO 1
PRE-TEST
TIEMPO TIEMPO HORAS
NUMERO FECHA EMPLEADO DISPONIBLE EXTRAS EFICIENCIA
1| 10/09/2018 9.74 8 1.737 82%
2| 11/09/2018 9.09 8 1.086 88%
3| 17/09/2018 9.95 8 1.955 80%
4 18/09/2018 9.30 8 1.303 86%
5| 24/09/2018 9.15 8 1.153 87%
6| 25/09/2018 9.52 8 1.520 84%
7| 1/10/2018 9.09 8 1.086 88%
8| 2/10/2018 9.30 8 1.303 86%
9| 8/10/2018 9.52 8 1.520 84%
10| 9/10/2018 9.30 8 1.303 86%
11| 15/10/2018 9.52 8 1.520 84%
12| 16/10/2018 8.87 8 0.869 90%
13| 22/10/2018 9.30 8 1.303 86%
14| 23/10/2018 9.52 8 1.520 84%
15| 29/10/2018 9.30 8 1.303 86%
16| 30/10/2018 9.30 8 1.303 86%
17| 5/11/2018 9.52 8 1.520 84%
18| 6/11/2018 9.52 8 1.520 84%
19| 12/11/2018 9.30 8 1.303 86%
20| 13/11/2018 9.52 8 1.520 84%
21| 19/11/2018 9.30 8 1.303 86%
22| 20/11/2018 9.09 8 1.086 88%
23| 26/11/2018 8.65 8 0.652 92%
24| 27/11/2018 8.87 8 0.869 90%
25| 3/12/2018 9.30 8 1.303 86%
26| 4/12/2018 9.74 8 1.737 82%
27| 10/12/2018 10.17 8 2.172 79%
28| 11/12/2018 9.74 8 1.737 82%
29| 17/12/2018 9.52 8 1.520 84%
30| 18/12/2018 9.52 8 1.520 84%
TOTAL 281.546 240.000 41.546 85%




Anexo 12. EFICIENCIA OBRERO 2 (PRE-TEST)

N° FICHA
FORMATO DE EFICIENCIA
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L
ANALISTA JUAN CARLOS HPRODUCTO JABA DE BROCOLI
AREA ACONDICIONA|NOMBRE DEL OPERA OBRERO 2
PRE-TEST
TIEMPO TIEMPO HORAS
NUMERO FECHA EMPLEADO DISPONIBLE EXTRAS EFICIENCIA
1| 10/09/2018 9.74 8 1.737 82%
2| 11/09/2018 9.52 8 1.520 84%
3| 17/09/2018 9.74 8 1.737 82%
4 18/09/2018 9.52 8 1.520 84%
5| 24/09/2018 9.09 8 1.086 88%
6| 25/09/2018 9.95 8 1.955 80%
7| 1/10/2018 9.09 8 1.086 88%
8| 2/10/2018 9.30 8 1.303 86%
9| 8/10/2018 9.09 8 1.086 88%
10| 9/10/2018 9.30 8 1.303 86%
11| 15/10/2018 9.74 8 1.737 82%
12| 16/10/2018 8.87 8 0.869 90%
13| 22/10/2018 9.52 8 1.520 84%
14| 23/10/2018 9.30 8 1.303 86%
15| 29/10/2018 9.30 8 1.303 86%
16| 30/10/2018 9.30 8 1.303 86%
17| 5/11/2018 9.52 8 1.520 84%
18| 6/11/2018 9.52 8 1.520 84%
19| 12/11/2018 9.30 8 1.303 86%
20| 13/11/2018 9.95 8 1.955 80%
21| 19/11/2018 9.09 8 1.086 88%
22| 20/11/2018 8.87 8 0.869 90%
23| 26/11/2018 8.65 8 0.652 92%
24| 27/11/2018 8.65 8 0.652 92%
25| 3/12/2018 9.74 8 1.737 82%
26| 4/12/2018 9.95 8 1.955 80%
27| 10/12/2018 9.67 8 1.670 83%
28| 11/12/2018 9.95 8 1.955 80%
29| 17/12/2018 9.74 8 1.737 82%
30| 18/12/2018 9.52 8 1.520 84%
TOTAL 282.497 240.000 42.497 85%




Anexo 13. EFICIENCIA OBRERO 3 (PRE-TEST)

N° FICHA
FORMATO DE EFICIENCIA
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L
ANALISTA JUAN CARLOS HPRODUCTO JABA DE BROCOLI
AREA ACONDICIONA|NOMBRE DEL OPERA OBRERO 3
PRE-TEST
TIEMPO TIEMPO HORAS
NUMERO FECHA EMPLEADO DISPONIBLE EXTRAS EFICIENCIA
1| 10/09/2018 9.74 8 1.737 82%
2| 11/09/2018 9.30 8 1.300 86%
3| 17/09/2018 9.74 8 1.737 82%
4 18/09/2018 9.30 8 1.300 86%
5| 24/09/2018 9.48 8 1.476 84%
6| 25/09/2018 9.80 8 1.800 82%
7| 1/10/2018 9.09 8 1.086 88%
8| 2/10/2018 9.30 8 1.303 86%
9| 8/10/2018 9.36 8 1.360 85%
10| 9/10/2018 9.30 8 1.303 86%
11| 15/10/2018 9.74 8 1.737 82%
12| 16/10/2018 8.87 8 0.869 90%
13| 22/10/2018 9.52 8 1.520 84%
14| 23/10/2018 9.30 8 1.303 86%
15| 29/10/2018 9.30 8 1.303 86%
16| 30/10/2018 9.30 8 1.303 86%
17| 5/11/2018 9.52 8 1.520 84%
18| 6/11/2018 9.52 8 1.520 84%
19| 12/11/2018 9.30 8 1.303 86%
20| 13/11/2018 9.95 8 1.955 80%
21| 19/11/2018 9.09 8 1.086 88%
22| 20/11/2018 8.87 8 0.869 90%
23| 26/11/2018 8.65 8 0.652 92%
24| 27/11/2018 8.65 8 0.652 92%
25| 3/12/2018 9.74 8 1.737 82%
26| 4/12/2018 9.95 8 1.955 80%
27| 10/12/2018 9.57 8 1.570 84%
28| 11/12/2018 9.95 8 1.955 80%
29| 17/12/2018 9.74 8 1.737 82%
30| 18/12/2018 9.52 8 1.520 84%
TOTAL 282.467 240.000 42.467 85%




Anexo 14. EFICIENCIA OBRERO 4 (PRE-TEST)

N° FICHA
FORMATO DE EFICIENCIA
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L
ANALISTA JUAN CARLOS HPRODUCTO JABA DE BROCOLI
AREA ACONDICIONA|NOMBRE DEL OPERA OBRERO 4
PRE-TEST
TIEMPO TIEMPO HORAS
NUMERO FECHA EMPLEADO DISPONIBLE EXTRAS EFICIENCIA
1| 10/09/2018 9.74 8 1.737 82%
2| 11/09/2018 9.30 8 1.303 86%
3| 17/09/2018 9.52 8 1.520 84%
4 18/09/2018 9.30 8 1.303 86%
5| 24/09/2018 9.39 8 1.386 85%
6| 25/09/2018 9.09 8 1.090 88%
7| 1/10/2018 9.09 8 1.086 88%
8| 2/10/2018 9.44 8 1.436 85%
9| 8/10/2018 9.49 8 1.490 84%
10| 9/10/2018 9.09 8 1.086 88%
11| 15/10/2018 9.09 8 1.086 88%
12| 16/10/2018 8.87 8 0.869 90%
13| 22/10/2018 9.52 8 1.520 84%
14| 23/10/2018 9.52 8 1.520 84%
15| 29/10/2018 8.87 8 0.869 90%
16| 30/10/2018 8.87 8 0.869 90%
17| 5/11/2018 9.52 8 1.520 84%
18| 6/11/2018 9.52 8 1.520 84%
19| 12/11/2018 9.09 8 1.086 88%
20| 13/11/2018 9.09 8 1.086 88%
21| 19/11/2018 9.24 8 1.240 87%
22| 20/11/2018 8.87 8 0.869 90%
23| 26/11/2018 8.65 8 0.652 92%
24| 27/11/2018 9.10 8 1.100 88%
25| 3/12/2018 8.87 8 0.869 90%
26| 4/12/2018 9.52 8 1.520 84%
27| 10/12/2018 9.67 8 1.670 83%
28| 11/12/2018 9.52 8 1.520 84%
29| 17/12/2018 9.52 8 1.520 84%
30| 18/12/2018 9.52 8 1.520 84%
TOTAL 277.861 240.000 37.861 86%




Anexo 15. EFICIENCIA OBRERO 5 (PRE-TEST)

N° FICHA
FORMATO DE EFICIENCIA
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L
ANALISTA JUAN CARLOS HPRODUCTO JABA DE BROCOLI
AREA ACONDICIONA|NOMBRE DEL OPERA OBRERO 5
PRE-TEST
TIEMPO TIEMPO HORAS
NUMERO FECHA EMPLEADO DISPONIBLE EXTRAS EFICIENCIA
1| 10/09/2018 9.74 8 1.737 82%
2| 11/09/2018 9.30 8 1.303 86%
3| 17/09/2018 9.30 8 1.303 86%
4 18/09/2018 9.30 8 1.303 86%
5| 24/09/2018 9.41 8 1.410 85%
6| 25/09/2018 9.02 8 1.020 89%
7| 1/10/2018 9.09 8 1.086 88%
8| 2/10/2018 9.39 8 1.390 85%
9| 8/10/2018 9.49 8 1.490 84%
10| 9/10/2018 9.09 8 1.086 88%
11| 15/10/2018 9.30 8 1.300 86%
12| 16/10/2018 9.30 8 1.300 86%
13| 22/10/2018 9.30 8 1.300 86%
14| 23/10/2018 9.52 8 1.520 84%
15| 29/10/2018 9.30 8 1.300 86%
16| 30/10/2018 9.52 8 1.520 84%
17| 5/11/2018 9.52 8 1.520 84%
18| 6/11/2018 9.52 8 1.520 84%
19| 12/11/2018 9.09 8 1.090 88%
20| 13/11/2018 9.09 8 1.086 88%
21| 19/11/2018 9.15 8 1.150 87%
22| 20/11/2018 9.09 8 1.086 88%
23| 26/11/2018 8.65 8 0.652 92%
24| 27/11/2018 9.07 8 1.070 88%
25| 3/12/2018 8.87 8 0.869 90%
26| 4/12/2018 9.52 8 1.520 84%
27| 10/12/2018 9.61 8 1.610 83%
28| 11/12/2018 9.52 8 1.520 84%
29| 17/12/2018 9.09 8 1.086 88%
30| 18/12/2018 9.30 8 1.303 86%
TOTAL 278.450 240.000 38.450 86%




Anexo 16. EFICIENCIA OBRERO 1 (POST-TEST)

N° FICHA

FORMATO DE EFICIENCIA

DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L

ANALISTA JUAN CARLO{PRODUCTO JABA DE BROCOLI
AREA ACONDICIONNOMBRE DEL OPH OBRERO 1
POST-TEST
TIEMPO TIEMPO HORAS
NUMERO FECHA EMPLEADO DISPONIBLE EXTRAS EFICIENCIA
1| 4/02/2019 9.50 8 1.496 84%
2| 5/02/2019 9.69 8 1.693 83%
3| 11/02/2019 9.49 8 1.495 84%
4( 12/02/2019 9.49 8 1.491 84%
5| 18/02/2019 8.60 8 0.600 93%
6| 19/02/2019 8.38 8 0.378 95%
7| 25/02/2019 8.38 8 0.378 95%
8| 26/02/2019 8.19 8 0.190 98%
9| 4/03/2019 8.19 8 0.185 98%
10| 5/03/2019 8.19 8 0.185 98%
11| 11/03/2019 8.00 8 0.000 100%
12| 12/03/2019 8.00 8 0.000 100%
13| 18/03/2019 8.60 8 0.597 93%
14| 19/03/2019 8.40 8 0.397 95%
15| 25/03/2019 8.00 8 0.000 100%
16| 26/03/2019 8.00 8 0.000 100%
17| 1/04/2019 8.00 8 0.000 100%
18| 2/04/2019 8.19 8 0.186 98%
19( 8/04/2019 8.00 8 0.000 100%
20| 9/04/2019 8.00 8 0.000 100%
21| 15/04/2019 8.00 8 0.000 100%
22| 16/04/2019 8.00 8 0.000 100%
23| 22/04/2019 8.19 8 0.191 98%
24| 23/04/2019 8.19 8 0.192 98%
25| 29/04/2019 8.00 8 0.000 100%
26| 30/04/2019 8.00 8 0.000 100%
27| 6/05/2019 8.39 8 0.389 95%
28| 7/05/2019 8.38 8 0.380 95%
29| 13/05/2019 8.64 8 0.640 93%
30| 14/05/2019 8.08 8 0.080 99%
TOTAL 251.14 240.00 11.14 96%




Anexo 17. EFICIENCIA OBRERO 2 (POST-TEST)

N° FICHA |
FORMATO DE EFICIENCIA
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.L.R.L
JUAN CARLOS
ANALISTA | HUAUYA OBREGON  |PRODUCTO JABA DE BROCOLI
NOMBRE DEL
AREA ACONDICIONAMIENTO | OPERARIO OBRERO 2
POST-TEST
, TIEMPO TIEMPO HORAS

NUMERO |FECHA EMPLEADO | DISPONIBLE | EXTRAS | EFICIENCIA
1 4/02/2019 9.61 8| 1610 83%
2 5/02/2019 9.69 8| 1.693 83%
3 11/02/2019 9.49 8|  1.495 84%
4 12/02/2019 9.28 8| 1.278 86%
5 18/02/2019 8.79 8| 0.787 91%
6 19/02/2019 8.19 8| 0.189 98%
7 25/02/2019 8.38 8| 0.378 95%
8 26/02/2019 8.38 8| 0.380 95%
9 4/03/2019 8.19 8| o0.185 98%
10 5/03/2019 8.19 8| 0.85 98%
11 11/03/2019 8.00 8|  0.000 100%
12 12/03/2019 8.00 8|  0.000 100%
13 18/03/2019 8.91 8| 0.910 90%
14 19/03/2019 9.11 s8] 1.110 88%
15 25/03/2019 8.19 8| 0.190 98%
16 26/03/2019 8.00 8| 0.000 100%
17 1/04/2019 8.00 8|  0.000 100%
18 2/04/2019 8.19 8| 0.186 98%
19 8/04/2019 8.00 8| 0.000 100%
20 9/04/2019 8.00 8|  0.000 100%
21 15/04/2019 8.00 8| 0.000 100%
22 16/04/2019 8.00 8|  0.000 100%
23 22/04/2019 8.19 g8| o0.1901 98%
24 23/04/2019 8.38 8| 0.385 95%
25 29/04/2019 8.00 8|  0.000 100%
26 30/04/2019 8.02 8| 0.020 100%
27 6/05/2019 8.39 8| 0.389 95%
28 7/05/2019 8.38 8| 0.380 95%
29 13/05/2019 8.26 8| 0.260 97%
30 14/05/2019 8.32 8| 0.320 96%
TOTAL 252.52 240.00] 12.52 95%




Anexo 18. EFICIENCIA OBRERO 3 (POST-TEST)

N° FICHA

FORMATO DE EFICIENCIA

DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L

ANALISTA JUAN CARLO{PRODUCTO JABA DE BROCOLI
AREA ACONDICIONNOMBRE DEL OPH OBRERO 3
POST-TEST
TIEMPO TIEMPO HORAS
NUMERO FECHA EMPLEADO DISPONIBLE EXTRAS EFICIENCIA
1| 4/02/2019 9.61 8 1.610 83%
2| 5/02/2019 9.02 8 1.020 89%
3| 11/02/2019 9.49 8 1.495 84%
4( 12/02/2019 9.28 8 1.278 86%
5| 18/02/2019 8.60 8 0.600 93%
6| 19/02/2019 8.19 8 0.189 98%
7| 25/02/2019 8.57 8 0.567 93%
8| 26/02/2019 8.38 8 0.380 95%
9| 4/03/2019 8.26 8 0.260 97%
10| 5/03/2019 8.19 8 0.185 98%
11| 11/03/2019 8.00 8 0.000 100%
12| 12/03/2019 8.00 8 0.000 100%
13| 18/03/2019 9.29 8 1.290 86%
14| 19/03/2019 8.99 8 0.992 89%
15| 25/03/2019 8.35 8 0.350 96%
16| 26/03/2019 8.00 8 0.000 100%
17| 1/04/2019 8.00 8 0.000 100%
18| 2/04/2019 8.19 8 0.186 98%
19( 8/04/2019 8.00 8 0.000 100%
20| 9/04/2019 8.00 8 0.000 100%
21| 15/04/2019 8.00 8 0.000 100%
22| 16/04/2019 8.00 8 0.000 100%
23| 22/04/2019 8.19 8 0.191 98%
24| 23/04/2019 8.38 8 0.385 95%
25| 29/04/2019 8.00 8 0.000 100%
26| 30/04/2019 8.00 8 0.000 100%
27| 6/05/2019 8.39 8 0.389 95%
28| 7/05/2019 8.38 8 0.380 95%
29| 13/05/2019 8.49 8 0.490 94%
30| 14/05/2019 8.46 8 0.460 95%
TOTAL 252.70 240.00 12.70 95%




Anexo 19. EFICIENCIA OBRERO 4 (POST-TEST)

N° FICHA

FORMATO DE EFICIENCIA

DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L

ANALISTA JUAN CARLO{PRODUCTO JABA DE BROCOLI
AREA ACONDICIONNOMBRE DEL OPH OBRERO 4
POST-TEST
TIEMPO TIEMPO HORAS
NUMERO FECHA EMPLEADO DISPONIBLE EXTRAS EFICIENCIA
1| 4/02/2019 9.15 8 1.150 87%
2| 5/02/2019 9.08 8 1.080 88%
3| 11/02/2019 9.28 8 1.281 86%
4( 12/02/2019 9.56 8 1.560 84%
5| 18/02/2019 8.70 8 0.700 92%
6| 19/02/2019 8.19 8 0.189 98%
7| 25/02/2019 8.21 8 0.210 97%
8| 26/02/2019 8.40 8 0.400 95%
9| 4/03/2019 8.09 8 0.090 99%
10| 5/03/2019 8.19 8 0.185 98%
11| 11/03/2019 8.00 8 0.000 100%
12| 12/03/2019 8.00 8 0.000 100%
13| 18/03/2019 8.20 8 0.199 98%
14| 19/03/2019 8.20 8 0.198 98%
15| 25/03/2019 8.65 8 0.650 92%
16| 26/03/2019 8.00 8 0.000 100%
17| 1/04/2019 8.00 8 0.000 100%
18| 2/04/2019 8.19 8 0.186 98%
19( 8/04/2019 8.00 8 0.000 100%
20| 9/04/2019 8.00 8 0.000 100%
21| 15/04/2019 8.00 8 0.000 100%
22| 16/04/2019 8.00 8 0.000 100%
23| 22/04/2019 8.78 8 0.780 91%
24| 23/04/2019 8.69 8 0.690 92%
25| 29/04/2019 8.19 8 0.185 98%
26| 30/04/2019 8.00 8 0.000 100%
27| 6/05/2019 8.39 8 0.389 95%
28| 7/05/2019 8.38 8 0.380 95%
29| 13/05/2019 8.40 8 0.400 95%
30| 14/05/2019 8.40 8 0.400 95%
TOTAL 251.30 240.00 11.30 96%




Anexo 20. EFICIENCIA OBRERO 5 (POST-TEST)

N° FICHA

FORMATO DE EFICIENCIA

DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLA E.I.R.L

ANALISTA JUAN CARLO{PRODUCTO JABA DE BROCOLI
AREA ACONDICIONNOMBRE DEL OPH OBRERO 5
POST-TEST
TIEMPO TIEMPO HORAS
NUMERO FECHA EMPLEADO DISPONIBLE EXTRAS EFICIENCIA
1| 4/02/2019 9.15 8 1.150 87%
2| 5/02/2019 9.08 8 1.080 88%
3| 11/02/2019 9.22 8 1.220 87%
4( 12/02/2019 9.25 8 1.250 86%
5| 18/02/2019 8.57 8 0.570 93%
6| 19/02/2019 8.59 8 0.590 93%
7| 25/02/2019 8.04 8 0.040 100%
8| 26/02/2019 8.42 8 0.420 95%
9| 4/03/2019 8.00 8 0.000 100%
10| 5/03/2019 8.00 8 0.000 100%
11| 11/03/2019 8.00 8 0.000 100%
12| 12/03/2019 8.00 8 0.000 100%
13| 18/03/2019 8.80 8 0.800 91%
14| 19/03/2019 8.96 8 0.960 89%
15| 25/03/2019 8.58 8 0.580 93%
16| 26/03/2019 8.00 8 0.000 100%
17| 1/04/2019 8.00 8 0.000 100%
18| 2/04/2019 8.22 8 0.220 97%
19( 8/04/2019 8.00 8 0.000 100%
20| 9/04/2019 8.00 8 0.000 100%
21| 15/04/2019 8.00 8 0.000 100%
22| 16/04/2019 8.00 8 0.000 100%
23| 22/04/2019 8.60 8 0.600 93%
24| 23/04/2019 8.65 8 0.650 92%
25| 29/04/2019 8.58 8 0.580 93%
26| 30/04/2019 8.04 8 0.040 100%
27| 6/05/2019 9.21 8 1.210 87%
28| 7/05/2019 8.28 8 0.280 97%
29| 13/05/2019 8.61 8 0.610 93%
30| 14/05/2019 8.41 8 0.410 95%
TOTAL 253.26 240.00 13.26 95%




Anexo 21. Toma de tiempos de Obrero 1 (pre-test)

FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLAE.LR.L.
ANALISTA N° DE HOJA OP-2
AREA OPERARIO OBRERO 1
INSTRUMENTO Y UNIDAD PRODUCTO JABA DE BROCOLI
PRE-TEST
REVISAR CORTE DE CONTROL DE TIEMPO VALORACIO| TIEMPO [SUPLEMENT| TIEMPO
DIAS FECHA LAVADO DESHOJADO ASPECTO TRONCO PESADO 1 | PORCIONADO PESADO 2 [ ETIQUETADO | ACOMODAR CALIDAD PROMEDIO N NORMAL o ESTANDAR
1 4/02/2019 2.92 1.40 0.58 1.17 0.58 1.17 0.58 2.34 0.97 0.97 12.71 95% 12.07 10% 13.28]
2 5/02/2019 2.79 1.34 0.56 1.12 0.56 1.12 0.56 2.23 0.93 0.93 12.14 95% 11.53 10% 12.69]
3 11/02/2019 2.90 1.39 0.58 1.16 0.58 1.16 0.58 2.32 0.97 0.97 12.59 95% 11.96 10% 13.16]
4 12/02/2019 2.81 1.35 0.56 1.12 0.56 1.12 0.56 2.24 0.94] 0.94 12.20 95% 11.59 10% 12.75
5 18/02/2019 2.79 1.34 0.56 1.12 0.56 1.12 0.56 2.23 0.93 0.93 12.14 95% 11.53 10% 12.69
6 19/02/2019 2.85 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.28 0.95 0.95 12.37 95% 1175 10% 12.92
7 25/02/2019 2.73 131 0.55 1.09 0.55 1.09 0.55 2.18 0.91 0.91 11.86 95% 11.26 10% 12.39]
8 26/02/2019 2.81 135 0.56 112 0.56 1.12 0.56 2.24 0.94 0.94 12.20 95% 11.59 10% 12.75
9 4/03/2019 2.82 1.35 0.56 113 0.56 1.13 0.56 2.26 0.94 0.94 12.25 95% 11.64 10% 12.80]
10 5/03/2019 2.77 133 0.55 111 0.55 111 0.55 2.21 0.92 0.92 12.03 95% 11.42 10% 12.57]
11 | 11/03/2019 2.85 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.28 0.95 0.95 12.37 95% 1175 10% 12.92
12 | 12/03/2019 2.69 1.29 0.54 1.08 0.54 1.08 0.54] 2.15 0.90 0.90 11.69 95% 11.10 10% 12.21
13 | 18/03/2019 2.83 1.36 0.57 113 0.57 1.13 0.57 2.27 0.94] 0.94 12.31 95% 11.69 10% 12.86]
14 | 19/03/2019 2.83 1.36 0.57 113 0.57 1.13 0.57 2.27 0.94] 0.94 12.31 95% 11.69 10% 12.86]
15 | 25/03/2019 2.77 1.33 0.55 111 0.55 1.11 0.55 2.21 0.92 0.92 12.03 95% 11.42 10% 12.57]
16 | 26/03/2019 2.78 1.33 0.56 111 0.56 1.11 0.56 2.22 0.93 0.93 12.08 95% 11.48 10% 12.63
17 1/04/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
18 2/04/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
19 8/04/2019 2.77 1.33 0.55 111 0.55 1.11 0.55 2.21 0.92 0.92 12.03 95% 11.42 10% 12.57]
20 9/04/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
21 | 15/04/2019 2.75 1.32 0.55 1.10 0.55 1.10 0.55 2.20 0.92 0.92 11.97 95% 11.37 10% 12.51
22 | 16/04/2019 2.69 1.29 0.54 1.08 0.54 1.08 0.54] 2.15 0.90 0.90 11.69 95% 11.10 10% 12.21
23 | 22/04/2019 2.60 1.25 0.52 1.04 0.52 1.04 0.52 2.08 0.87 0.87 11.29 95% 10.73 10% 11.80]
24 | 23/04/2019 2.66 1.28 0.53 1.06 0.53 1.06 0.53 2.13 0.89 0.89 11.57 95% 10.99 10% 12.09]
25 | 29/04/2019 2.79 1.34 0.56 112 0.56 1.12 0.56 2.23 0.93 0.93 12.14 95% 11.53 10% 12.69
26 | 30/04/2019 2.92 1.40 0.58 117 0.58 1.17 0.58 2.34 0.97 0.97 12.71 95% 12.07 10% 13.28]
27 6/05/2019 2.92 1.40 0.58 117 0.58 1.17 0.58 2.34 0.97 0.97 12.71 95% 12.07 10% 13.28]
28 7/05/2019 2.92 1.40 0.58 117 0.58 1.17 0.58 2.34 0.97 0.97 12.71 95% 12.07 10% 13.28]
29 6/05/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
30 7/05/2019 2.85 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.28 0.95 0.95 12.37 95% 1175 10% 12.92

12.75




Anexo 22. Toma de tiempos de Obrero 2 (pre-test)

FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLAE.LR.L.
ANALISTA JUAN CARLOS HUAUYA OBREGON N° DE HOJA OP-1
AREA ACONDICIONAMIENTO OPERARIO OBRERO 2
INSTRUMENTO Y UNIDAD CRONOMETRO / MINUTOS PRODUCTO JABA DE BROCOLI
PRE-TEST
REVISAR CORTE DE CONTROL DE TIEMPO VALORACIO| TIEMPO [SUPLEMENT| TIEMPO
DIAS FECHA LAVADO DESHOJADO ASPECTO TRONCO PESADO 1 | PORCIONADO PESADO 2 [ ETIQUETADO | ACOMODAR CALIDAD PROMEDIO N NORMAL o ESTANDAR
1 4/02/2019 2.91 1.39 0.58 1.16 0.58 1.16 0.58 2.32 0.97 0.97 12.63 95% 12.00 10% 13.20]
2 5/02/2019 2.84 1.36 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.27 0.95 0.95 12.33 95% 11.72 10% 12.89]
3 11/02/2019 2.81 1.35 0.56 113 0.56 1.13 0.56 2.25 0.94] 0.94 12.23 95% 11.62 10% 12.78]
4 12/02/2019 2.84 1.36 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.27 0.95 0.95 12.34 95% 11.73 10% 12.90
5 18/02/2019 2.91 1.39 0.58 116 0.58 1.16 0.58 2.32 0.97 0.97 12.63 95% 12.00 10% 13.20
6 19/02/2019 2.91 1.39 0.58 116 0.58 1.16 0.58 2.32 0.97 0.97 12.63 95% 12.00 10% 13.20]
7 25/02/2019 2.82 1.35 0.56 113 0.56 1.13 0.56 2.25 0.94 0.94 12.25 95% 11.64 10% 12.80]
8 26/02/2019 3.04 1.46 0.61 1.22 0.61 1.22 0.61 2.43 1.01 1.01 13.21 95% 12.55 10% 13.80]
9 4/03/2019 2.99 1.44 0.60 1.20 0.60 1.20 0.60 2.40 1.00 1.00 13.01 95% 12.36 10% 13.60]
10 5/03/2019 2.75 1.32 0.55 1.10 0.55 1.10 0.55 2.20 0.92 0.92 11.96 95% 11.36 10% 12.50]
11 | 11/03/2019 3.06 1.47 0.61 1.22 0.61 1.22 0.61 2.45 1.02 1.02 13.30 95% 12.64 10% 13.90]
12 | 12/03/2019 2.91 1.39 0.58 1.16 0.58 1.16 0.58 2.32 0.97 0.97 12.63 95% 12.00 10% 13.20]
13 | 18/03/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.43 95% 11.81 10% 12.99
14 | 19/03/2019 2.91 1.39 0.58 1.16 0.58 1.16 0.58 2.32 0.97 0.97 12.63 95% 12.00 10% 13.20]
15 | 25/03/2019 3.04 1.46 0.61 1.22 0.61 1.22 0.61 2.43 1.01 1.01 13.21 95% 12.55 10% 13.80]
16 | 26/03/2019 3.02 1.45 0.60 1.21 0.60 1.21 0.60 2.41 1.01 1.01 13.11 95% 12.45 10% 13.70]
17 1/04/2019 2.84 1.36 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.27 0.95 0.95 12.33 95% 11.72 10% 12.89]
18 2/04/2019 2.89 1.39 0.58 1.16 0.58 1.16 0.58 2.31 0.96 0.96 12.56 95% 11.93 10% 13.12
19 8/04/2019 2.90 1.39 0.58 1.16 0.58 1.16 0.58 2.32 0.97 0.97 12.58 95% 11.95 10% 13.15
20 9/04/2019 2.99 1.44 0.60 1.20 0.60 1.20 0.60 2.40 1.00 1.00 13.01 95% 12.36 10% 13.60
21 | 15/04/2019 2.95 1.42 0.59 1.18 0.59 1.18 0.59 2.36 0.98 0.98 12.82 95% 12.18 10% 13.40
22 | 16/04/2019 2.99 1.44 0.60 1.20 0.60 1.20 0.60 2.40 1.00 1.00 13.01 95% 12.36 10% 13.60]
23 | 22/04/2019 2.95 1.42 0.59 1.18 0.59 1.18 0.59 2.36 0.98 0.98 12.82 95% 12.18 10% 13.40
24 | 23/04/2019 2.88 1.38 0.58 115 0.58 1.15 0.58 2.30 0.96 0.96 12.50 95% 11.87 10% 13.06]
25 | 29/04/2019 2.91 1.39 0.58 116 0.58 1.16 0.58 2.32 0.97 0.97 12.63 95% 12.00 10% 13.20]
26 | 30/04/2019 2.83 1.36 0.57 113 0.57 1.13 0.57 2.27 0.94] 0.94 12.32 95% 11.70 10% 12.87]
27 6/05/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.43 95% 11.81 10% 12.99
28 7/05/2019 2.99 1.44 0.60 1.20 0.60 1.20 0.60 2.40 1.00 1.00 13.01 95% 12.36 10% 13.60]
29 6/05/2019 2.92 1.40 0.58 117 0.58 1.17 0.58 2.33 0.97 0.97 12.68 95% 12.05 10% 13.25
30 7/05/2019 2.87 1.38 0.57 1.15 0.57 1.15 0.57 2.29 0.96 0.96 12.47 95% 11.85 10% 13.03

13.23




Anexo 23. Toma de tiempos de Obrero 3 (pre-test)

FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLAE.LR.L.
ANALISTA JUAN CARLOS HUAUYA OBREGON N° DE HOJA OoP-3
AREA ACONDICIONAMIENTO OPERARIO OBRERO 3
INSTRUMENTO Y UNIDAD CRONOMETRO / MINUTOS PRODUCTO JABA DE BROCOLI
PRE-TEST
REVISAR CORTE DE CONTROL DE TIEMPO VALORACIO| TIEMPO [SUPLEMENT| TIEMPO
DIAS FECHA LAVADO DESHOJADO ASPECTO TRONCO PESADO 1 | PORCIONADO PESADO 2 [ ETIQUETADO | ACOMODAR CALIDAD PROMEDIO N NORMAL o ESTANDAR
1 4/02/2019 2.91 1.39 0.58 1.16 0.58 1.16 0.58 2.32 0.97 0.97 12.63 95% 12.00 10% 13.20]
2 5/02/2019 2.91 1.39 0.58 1.16 0.58 1.16 0.58 2.32 0.97 0.97 12.63 95% 12.00 10% 13.20]
3 11/02/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.43 95% 11.81 10% 12.99
4 12/02/2019 2.91 1.39 0.58 1.16 0.58 1.16 0.58 2.32 0.97 0.97 12.63 95% 12.00 10% 13.20
5 18/02/2019 3.04 1.46 0.61 1.22 0.61 1.22 0.61 2.43 1.01 1.01 13.21 95% 12.55 10% 13.80]
6 19/02/2019 3.02 1.45 0.60 1.21 0.60 1.21 0.60 2.41 1.01 1.01 13.11 95% 12.45 10% 13.70]
7 25/02/2019 2.84 1.36 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.27 0.95 0.95 12.33 95% 11.72 10% 12.89
8 26/02/2019 2.89 1.39 0.58 116 0.58 1.16 0.58 2.31 0.96 0.96 12.56 95% 11.93 10% 13.12
9 4/03/2019 2.90 1.39 0.58 116 0.58 1.16 0.58 2.32 0.97 0.97 12.58 95% 11.95 10% 13.15
10 5/03/2019 2.75 1.32 0.55 1.10 0.55 1.10 0.55 2.20 0.92 0.92 11.96 95% 11.36 10% 12.50]
11 | 11/03/2019 3.06 1.47 0.61 1.22 0.61 1.22 0.61 2.45 1.02 1.02 13.30 95% 12.64 10% 13.90]
12 | 12/03/2019 2.91 1.39 0.58 1.16 0.58 1.16 0.58 2.32 0.97 0.97 12.63 95% 12.00 10% 13.20]
13 | 18/03/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.43 95% 11.81 10% 12.99
14 | 19/03/2019 2.91 1.39 0.58 1.16 0.58 1.16 0.58 2.32 0.97 0.97 12.63 95% 12.00 10% 13.20]
15 | 25/03/2019 3.04 1.46 0.61 1.22 0.61 1.22 0.61 2.43 1.01 1.01 13.21 95% 12.55 10% 13.80]
16 | 26/03/2019 3.02 1.45 0.60 1.21 0.60 1.21 0.60 2.41 1.01 1.01 13.11 95% 12.45 10% 13.70]
17 1/04/2019 2.84 1.36 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.27 0.95 0.95 12.33 95% 11.72 10% 12.89]
18 2/04/2019 2.89 1.39 0.58 1.16 0.58 1.16 0.58 2.31 0.96 0.96 12.56 95% 11.93 10% 13.12
19 8/04/2019 2.90 1.39 0.58 1.16 0.58 1.16 0.58 2.32 0.97 0.97 12.58 95% 11.95 10% 13.15
20 9/04/2019 2.99 1.44 0.60 1.20 0.60 1.20 0.60 2.40 1.00 1.00 13.01 95% 12.36 10% 13.60
21 | 15/04/2019 2.95 1.42 0.59 1.18 0.59 1.18 0.59 2.36 0.98 0.98 12.82 95% 12.18 10% 13.40
22 | 16/04/2019 2.99 1.44 0.60 1.20 0.60 1.20 0.60 2.40 1.00 1.00 13.01 95% 12.36 10% 13.60]
23 | 22/04/2019 2.95 1.42 0.59 1.18 0.59 1.18 0.59 2.36 0.98 0.98 12.82 95% 12.18 10% 13.40
24 | 23/04/2019 2.88 1.38 0.58 115 0.58 1.15 0.58 2.30 0.96 0.96 12.50 95% 11.87 10% 13.06]
25 | 29/04/2019 2.91 1.39 0.58 116 0.58 1.16 0.58 2.32 0.97 0.97 12.63 95% 12.00 10% 13.20]
26 | 30/04/2019 2.83 1.36 0.57 113 0.57 1.13 0.57 2.27 0.94] 0.94 12.32 95% 11.70 10% 12.87]
27 6/05/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.43 95% 11.81 10% 12.99
28 7/05/2019 2.99 1.44 0.60 1.20 0.60 1.20 0.60 2.40 1.00 1.00 13.01 95% 12.36 10% 13.60]
29 6/05/2019 2.92 1.40 0.58 117 0.58 1.17 0.58 2.33 0.97 0.97 12.68 95% 12.05 10% 13.25
30 7/05/2019 2.87 1.38 0.57 1.15 0.57 1.15 0.57 2.29 0.96 0.96 12.47 95% 11.85 10% 13.03

13.26




Anexo 24. Toma de tiempos de Obrero 4 (pre-test)

FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLAE.LR.L.
ANALISTA JUAN CARLOS HUAUYA OBREGON N° DE HOJA oP-4
AREA ACONDICIONAMIENTO OPERARIO OBRERO 4
INSTRUMENTO Y UNIDAD CRONOMETRO / MINUTOS PRODUCTO JABA DE BROCOLI
PRE-TEST
REVISAR CORTE DE CONTROL DE TIEMPO VALORACIO| TIEMPO [SUPLEMENT| TIEMPO
DIAS FECHA LAVADO DESHOJADO ASPECTO TRONCO PESADO 1 | PORCIONADO PESADO 2 [ ETIQUETADO | ACOMODAR CALIDAD PROMEDIO N NORMAL o ESTANDAR
1 4/02/2019 2.83 1.36 0.57 1.13 0.57 1.13 0.57 2.26 0.94] 0.94 12.30 95% 11.68 10% 12.85
2 5/02/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
3 11/02/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.43 95% 11.81 10% 12.99
4 12/02/2019 2.83 1.36 0.57 1.13 0.57 1.13 0.57 2.26 0.94] 0.94 12.31 95% 11.69 10% 12.86
5 18/02/2019 2.84 1.36 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.27 0.95 0.95 12.33 95% 11.72 10% 12.89]
6 19/02/2019 2.85 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.28 0.95 0.95 12.39 95% 1177 10% 12.95
7 25/02/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
8 26/02/2019 2.83 1.36 0.57 113 0.57 1.13 0.57 2.27 0.94 0.94 12.32 95% 11.70 10% 12.87]
9 4/03/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
10 5/03/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
11 | 11/03/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.28 0.95 0.95 12.41 95% 11.79 10% 12.97]
12 | 12/03/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
13 | 18/03/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.43 95% 11.81 10% 12.99
14 | 19/03/2019 2.84 1.36 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.27 0.95 0.95 12.33 95% 11.72 10% 12.89)
15 | 25/03/2019 2.85 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.28 0.95 0.95 12.39 95% 1177 10% 12.95
16 | 26/03/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
17 1/04/2019 2.83 1.36 0.57 1.13 0.57 1.13 0.57 2.27 0.94] 0.94 12.32 95% 11.70 10% 12.87]
18 2/04/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
19 8/04/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
20 9/04/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.28 0.95 0.95 12.41 95% 11.79 10% 12.97]
21 | 15/04/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98
22 | 16/04/2019 2.84 1.36 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.27 0.95 0.95 12.33 95% 11.72 10% 12.89
23 | 22/04/2019 2.85 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.28 0.95 0.95 12.39 95% 1177 10% 12.95
24 | 23/04/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
25 | 29/04/2019 2.83 1.36 0.57 113 0.57 1.13 0.57 2.27 0.94 0.94 12.32 95% 11.70 10% 12.87]
26 | 30/04/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
27 6/05/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
28 7/05/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.28 0.95 0.95 12.41 95% 11.79 10% 12.97]
29 6/05/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
30 7/05/2019 2.87 1.38 0.57 1.15 0.57 1.15 0.57 2.29 0.96 0.96 12.47 95% 11.85 10% 13.03

12.95




Anexo 25. Toma de tiempos de Obrero 5 (pre-test)

FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLAE.LR.L.
ANALISTA JUAN CARLOS HUAUYA OBREGON N° DE HOJA OP-5
AREA ACONDICIONAMIENTO OPERARIO OBRERO 5
INSTRUMENTO Y UNIDAD CRONOMETRO / MINUTOS PRODUCTO JABA DE BROCOLI
PRE-TEST
REVISAR CORTE DE CONTROL DE TIEMPO VALORACIO| TIEMPO [SUPLEMENT| TIEMPO
DIAS FECHA LAVADO DESHOJADO ASPECTO TRONCO PESADO 1 | PORCIONADO PESADO 2 [ ETIQUETADO | ACOMODAR CALIDAD PROMEDIO N NORMAL o ESTANDAR
1 4/02/2019 2.83 1.36 0.57 1.13 0.57 1.13 0.57 2.26 0.94] 0.94 12.30 95% 11.68 10% 12.85
2 5/02/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
3 11/02/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.43 95% 11.81 10% 12.99
4 12/02/2019 2.83 1.36 0.57 1.13 0.57 1.13 0.57 2.26 0.94] 0.94 12.31 95% 11.69 10% 12.86
5 18/02/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.44 95% 11.82 10% 13.00
6 19/02/2019 2.85 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.28 0.95 0.95 12.39 95% 1177 10% 12.95
7 25/02/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
8 26/02/2019 2.83 1.36 0.57 113 0.57 1.13 0.57 2.27 0.94 0.94 12.32 95% 11.70 10% 12.87]
9 4/03/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
10 5/03/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
11 | 11/03/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.28 0.95 0.95 12.41 95% 11.79 10% 12.97]
12 | 12/03/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
13 | 18/03/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.44 95% 11.82 10% 13.00]
14 | 19/03/2019 2.84 1.36 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.27 0.95 0.95 12.33 95% 11.72 10% 12.89)
15 | 25/03/2019 2.85 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.28 0.95 0.95 12.39 95% 1177 10% 12.95
16 | 26/03/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
17 1/04/2019 2.83 1.36 0.57 1.13 0.57 1.13 0.57 2.27 0.94] 0.94 12.32 95% 11.70 10% 12.87]
18 2/04/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
19 8/04/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
20 9/04/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.28 0.95 0.95 12.41 95% 11.79 10% 12.97]
21 | 15/04/2019 2.86 1.37 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98
22 | 16/04/2019 2.84 1.36 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.27 0.95 0.95 12.33 95% 11.72 10% 12.89
23 | 22/04/2019 2.85 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.28 0.95 0.95 12.39 95% 1177 10% 12.95
24 | 23/04/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
25 | 29/04/2019 2.83 1.36 0.57 113 0.57 1.13 0.57 2.27 0.94 0.94 12.32 95% 11.70 10% 12.87]
26 | 30/04/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.44 95% 11.82 10% 13.00]
27 6/05/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.42 95% 11.80 10% 12.98]
28 7/05/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.28 0.95 0.95 12.41 95% 11.79 10% 12.97]
29 6/05/2019 2.86 137 0.57 1.14 0.57 1.14 0.57 2.29 0.95 0.95 12.44 95% 11.82 10% 13.00]
30 7/05/2019 2.87 1.38 0.57 1.15 0.57 1.15 0.57 2.29 0.96 0.96 12.47 95% 11.85 10% 13.03

12.96




Anexo 26. Toma de tiempos de Obrero 1 (post-test)

FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS
DISTRIBUIDORA PASTOR SEVILLAE.LR.L.
ANALISTA JUAN CARLOS HUAUYA OBREGON N° DE HOJA OP-2
AREA ACONDICIONAMIENTO OPERARIO OBRERO 1
INSTRUMENTO Y UNIDAD CRONOMETRO / MINUTOS PRODUCTO JABA DE BROCOLI
POST-TEST
REVISAR CORTE DE PORCIONA ETIQUETAD | CONTROL TIEMPO |VALORACIO| TIEMPO |SUPLEMENT| TIEMPO
DIAS FECHA LAVADO [DESHOJADO PESADO 1 PESADO 2
ASPECTO TRONCO DO [©] DE CALIDAD | PROMEDIO N NORMAL o ESTANDAR
1 4/02/2019 3.00 1.44 0.65 1.20 0.60 1.20 0.60 2.30 1.40 12.39 95% 11.77 10% 12.95
2 5/02/2019 3.10 1.50 0.55 1.00 0.50 1.20 0.50 2.20 1.50 12.05 95% 11.45 10% 12.59
3 11/02/2019 2.80 1.60 0.45 1.25 0.50 1.20 0.50 2.10 1.90 12.30 95% 11.69 10% 12.85
4 12/02/2019 2.90 1.40 0.65 1.50 0.50 1.20 0.50 2.00 1.80 12.45 95% 11.83 10% 13.01
5 18/02/2019 2.60 1.20 0.65 1.10 0.50 1.20 0.50 2.40 1.70 11.85 95% 11.26 10% 12.38
6 19/02/2019 2.40 1.35 0.75 1.00 0.55 1.00 0.55 2.03 1.60 11.23 95% 10.67 10% 11.74
7 25/02/2019 2.40 1.19 0.40 1.00 0.55 1.20 0.55 2.08 1.50 10.87 95% 10.33 10% 11.36
8 26/02/2019 2.35 1.00 0.55 1.00 0.45 1.30 0.45 2.10 1.50 10.70 95% 10.17 10% 11.18
9 4/03/2019 2.55 1.20 0.55 1.20 0.50 1.05 0.50 1.89 1.30 10.74 95% 10.20 10% 11.22
10 5/03/2019 2.43 1.15 0.60 1.20 0.49 1.09 0.49 1.98 1.20 10.63 95% 10.10 10% 11.11
11 11/03/2019 2.50 1.10 0.55 1.00 0.48 1.20 0.48 2.03 1.00 10.34 95% 9.82 10% 10.81
12 12/03/2019 2.36 1.20 0.50 1.20 0.50 1.00 0.50 2.08 1.10 10.44 95% 9.92 10% 10.91
13 18/03/2019 2.40 1.12 0.45 1.10 0.60 1.20 0.60 2.10 1.50 11.07 95% 10.52 10% 11.57
14 19/03/2019 2.36 1.20 0.65 1.23 0.51 1.30 0.51 1.89 1.30 10.95 95% 10.40 10% 11.44
15 25/03/2019 2.38 1.25 0.50 1.25 0.52 1.05 0.52 1.98 1.20 10.65 95% 10.12 10% 11.13
16 26/03/2019 2.35 1.10 0.60 1.00 0.48 1.00 0.48 1.80 1.20 10.01 95% 9.51 10% 10.46
17 1/04/2019 2.40 1.00 0.45 1.10 0.50 1.00 0.50 1.90 1.20 10.05 95% 9.55 10% 10.50
18 2/04/2019 2.42 1.29 0.50 1.20 0.60 1.00 0.60 1.80 1.20 10.61 95% 10.08 10% 11.09
19 8/04/2019 2.40 1.20 0.50 1.00 0.51 1.20 0.51 1.70 1.20 10.22 95% 9.71 10% 10.68
20 9/04/2019 2.38 1.21 0.49 1.05 0.52 1.30 0.52 1.80 1.00 10.27 95% 9.76 10% 10.74
21 15/04/2019 2.39 1.23 0.49 1.09 0.50 1.06 0.50 1.60 1.10 9.96 95% 9.46 10% 10.40
22 16/04/2019 2.40 1.20 0.48 1.04 0.50 1.00 0.50 1.40 1.50 10.02 95% 9.51 10% 10.47
23 22/04/2019 2.40 1.23 0.47 1.02 0.55 1.30 0.55 1.80 1.30 10.62 95% 10.09 10% 11.10
24 23/04/2019 2.40 1.20 0.46 1.00 0.49 1.60 0.49 1.60 1.50 10.75 95% 10.21 10% 11.23
25 29/04/2019 2.42 1.25 0.46 0.99 0.48 1.50 0.48 1.40 1.50 10.47 95% 9.95 10% 10.94
26 30/04/2019 2.35 1.15 0.45 1.10 0.50 1.00 0.50 1.90 1.30 10.25 95% 9.74 10% 10.71
27 6/05/2019 2.37 1.20 0.44 1.25 0.60 1.50 0.60 1.90 1.20 11.06 95% 10.51 10% 11.56
28 7/05/2019 2.37 1.15 0.44 1.10 0.51 1.40 0.51 1.90 1.50 10.88 95% 10.33 10% 11.37
29 13/05/2019 2.37 1.20 0.44 1.25 0.60 1.50 0.60 1.90 1.20 11.06 95% 10.51 10% 11.56
30 14/05/2019 2.37 1.15 0.44 1.10 0.51 1.40 0.51 1.90 1.50 10.88 95% 10.33 10% 11.37

11.35




Anexo 27. Toma de tiempos de Obrero 2 (post-test)

FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS
DISTRIBUDORA PASTOR SEVILLAE.I.R.L.
ANALISTA JUAN CARLOS HUAUYA OBREGON N° DE HOJA OBRERO 2
AREA ACONDICIONAMIENTO OPERARIO BRYAN REGALADO VIVANCO
INSTRUMENTO Y UNIDAD CRONOMETRO / MINUTOS PRODUCTO JABA DE BROCOLI
POST-TEST
DIAS FECHA LAVADO |DESHOJADO REVISAR CORTE DE PESADO 1 PORCIONA PESADO 2 ETIQUETAD [ CONTROL TIEMPO [VALORACIO| TIEMPO |SUPLEMENT| TIEMPO
ASPECTO TRONCO DO [¢] DE CALIDAD| PROMEDIO N NORMAL o ESTANDAR
1 4/02/2019 3.00 1.44 0.65 1.20 0.60 1.20 0.55 2.20 1.40 12.24 95% 11.63 10% 12.79
2 5/02/2019 3.10 1.50 0.55 1.00 0.50 1.20 0.50 2.20 1.50 12.05 95% 11.45 10% 12.59
3 11/02/2019 2.80 1.60 0.45 1.25 0.50 1.20 0.50 2.10 1.90 12.30 95% 11.69 10% 12.85
4 12/02/2019 2.90 1.40 0.65 1.50 0.50 1.30 0.50 2.00 1.80 12.55 95% 11.92 10% 13.11
5 18/02/2019 2.60 1.20 0.65 1.10 0.50 1.06 0.50 2.40 1.00 11.01 95% 10.46 10% 11.51
6 19/02/2019 2.35 1.35 0.75 1.00 0.55 1.00 0.55 2.03 1.10 10.68 95% 10.15 10% 11.16
7 25/02/2019 2.37 1.19 0.40 1.00 0.49 1.30 0.55 2.08 1.50 10.88 95% 10.34 10% 11.37
8 26/02/2019 2.37 1.00 0.55 0.99 0.48 1.60 0.45 2.10 1.30 10.84 95% 10.30 10% 11.33
9 4/03/2019 2.37 1.20 0.55 1.18 0.50 1.05 0.50 1.89 1.50 10.74 95% 10.20 10% 11.22
10 5/03/2019 2.43 1.15 0.60 1.20 0.49 1.09 0.49 1.98 1.20 10.63 95% 10.10 10% 11.11
11 11/03/2019 2.50 1.10 0.55 1.00 0.48 1.20 0.48 2.03 1.00 10.34 95% 9.82 10% 10.81
12 12/03/2019 2.36 1.20 0.50 1.20 0.50 1.00 0.50 2.08 1.10 10.44] 95% 9.92 10% 10.91
13 18/03/2019 2.40 1.12 0.45 1.10 0.60 1.20 0.60 2.10 1.50 11.07 95% 10.52 10% 11.57
14 19/03/2019 2.36 1.20 0.65 1.23 0.51 1.30 0.51 1.89 1.30 10.95 95% 10.40 10% 11.44
15 25/03/2019 2.38 1.25 0.50 1.25 0.52 1.05 0.52 1.98 1.20 10.65 95% 10.12 10% 11.13
16 26/03/2019 2.35 1.10 0.60 1.00 0.48 1.00 0.48 1.80 1.20 10.01 95% 9.51 10% 10.46
17 1/04/2019 2.40 1.00 0.45 1.10 0.50 1.00 0.50 1.90 1.20 10.05 95% 9.55 10% 10.50
18 2/04/2019 2.42 1.29 0.55 1.20 0.60 1.00 0.60 1.80 1.20 10.66 95% 10.13 10% 11.14
19 8/04/2019 2.40 1.20 0.50 1.00 0.51 1.20 0.51 1.70 1.20 10.22 95% 9.71 10% 10.68
20 9/04/2019 2.38 1.21 0.49 1.18 0.52 1.30 0.52 1.80 1.00 10.40 95% 9.88 10% 10.87
21 15/04/2019 2.39 1.23 0.49 1.20 0.50 1.06 0.50 1.60 1.10 10.07 95% 9.56 10% 10.52
22 16/04/2019 2.40 1.20 0.48 1.00 0.50 1.00 0.50 1.40 1.50 9.98 95% 9.48 10% 10.43
23 22/04/2019 2.40 1.23 0.47 1.20 0.55 1.30 0.55 1.80 1.30 10.80 95% 10.26 10% 11.29
24 23/04/2019 2.40 1.20 0.46 1.10 0.49 1.60 0.49 1.60 1.50 10.84 95% 10.30 10% 11.33
25 29/04/2019 2.42 1.25 0.46 0.99 0.48 1.50 0.48 1.40 1.50 10.47 95% 9.95 10% 10.94
26 30/04/2019 2.35 1.15 0.45 1.10 0.50 1.00 0.50 1.90 1.30 10.25 95% 9.74 10% 10.71
27 6/05/2019 2.37 1.20 0.44 1.25 0.60 1.50 0.60 1.90 1.20 11.06 95% 10.51 10% 11.56
28 7/05/2019 2.37 1.15 0.44 1.10 0.51 1.40 0.51 1.90 1.50 10.88 95% 10.33 10% 11.37
29 13/05/2019 2.37 1.20 0.44 1.25 0.60 1.50 0.60 1.90 1.20 11.06 95% 10.51 10% 11.56
30 14/05/2019 2.37 1.15 0.44 1.10 0.51 1.40 0.51 1.90 1.50 10.88 95% 10.33 10% 11.37

11.32




Anexo 28. Toma de tiempos de Obrero 3 (post-test)

FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS
DISTRIBUDORA PASTOR SEVILLAE.IR.L.
ANALISTA JUAN CARLOS HUAUYA OBREGON N° DE HOJA OP-3
AREA ACONDICIONAMIENTO OPERARIO OBRERO 3
INSTRUMENTO Y UNIDAD CRONOMETRO / MINUTOS PRODUCTO JABA DE BROCOLI
POST-TEST
REVISAR CORTE DE PORCIONA ETIQUETAD [ CONTROL TIEMPO [VALORACIO| TIEMPO |SUPLEMENT| TIEMPO
DIAS FECHA LAVADO [DESHOJADO PESADO 1 PESADO 2
ASPECTO TRONCO DO [¢] DE CALIDAD | PROMEDIO N NORMAL (0] ESTANDAR
1 4/02/2019 3.00 1.44 0.65 1.20 0.60 1.20 0.55 2.20 1.40 12.24 95% 11.63 10% 12.79
2 5/02/2019 3.10 1.50 0.55 1.18 0.50 1.20 0.50 2.20 1.50 12.23 95% 11.62 10% 12.78
3 11/02/2019 2.80 1.60 0.45 1.20 0.50 1.20 0.50 2.10 1.90 12.25 95% 11.64 10% 12.80
4 12/02/2019 2.90 1.40 0.65 1.00 0.50 1.30 0.50 2.00 1.80 12.05 95% 11.45 10% 12.59
5 18/02/2019 2.60 1.20 0.65 1.20 0.51 1.06 0.50 2.40 1.00 11.12 95% 10.56 10% 11.62
6 19/02/2019 2.35 1.35 0.75 1.10 0.52 1.00 0.55 2.03 1.10 10.75 95% 10.21 10% 11.23
7 25/02/2019 2.37 1.19 0.40 1.23 0.50 1.30 0.55 2.08 1.50 11.12 95% 10.56 10% 11.62
8 26/02/2019 2.37 1.00 0.55 1.25 0.50 1.60 0.45 2.10 1.30 11.12 95% 10.56 10% 11.62
9 4/03/2019 2.37 1.20 0.55 1.00 0.55 1.05 0.50 1.89 1.50 10.61 95% 10.08 10% 11.09
10 5/03/2019 2.43 1.15 0.60 1.20 0.49 1.09 0.49 1.98 1.20 10.63 95% 10.10 10% 11.11
11 11/03/2019 2.50 1.10 0.55 1.00 0.48 1.20 0.48 2.03 1.00 10.34 95% 9.82 10% 10.81
12 12/03/2019 2.36 1.20 0.50 1.20 0.50 1.00 0.50 2.08 1.10 10.44 95% 9.92 10% 10.91
13 18/03/2019 3.00 1.12 0.45 1.10 0.60 1.20 0.60 2.10 1.50 11.67 95% 11.09 10% 12.20
14 19/03/2019 3.10 1.20 0.65 1.23 0.51 1.30 0.51 1.89 1.30 11.69 95% 11.11 10% 12.22
15 25/03/2019 2.80 1.25 0.50 1.25 0.52 1.05 0.52 1.98 1.20 11.07 95% 10.52 10% 11.57
16 26/03/2019 2.90 1.10 0.60 1.00 0.48 1.00 0.48 1.80 1.20 10.56 95% 10.03 10% 11.04
17 1/04/2019 2.60 1.00 0.45 1.10 0.50 1.00 0.50 1.90 1.20 10.25 95% 9.74 10% 10.71
18 2/04/2019 2.42 1.29 0.55 1.20 0.60 1.00 0.60 1.80 1.20 10.66 95% 10.13 10% 11.14
19 8/04/2019 2.40 1.20 0.50 1.00 0.51 1.20 0.51 1.70 1.20 10.22 95% 9.71 10% 10.68
20 9/04/2019 2.38 1.21 0.49 1.18 0.52 1.30 0.52 1.80 1.00 10.40 95% 9.88 10% 10.87
21 15/04/2019 2.39 1.23 0.49 1.20 0.50 1.06 0.50 1.60 1.10 10.07 95% 9.56 10% 10.52
22 16/04/2019 2.40 1.20 0.48 1.00 0.50 1.00 0.50 1.40 1.50 9.98 95% 9.48 10% 10.43
23 22/04/2019 2.40 1.23 0.47 1.20 0.55 1.30 0.55 1.80 1.30 10.80 95% 10.26 10% 11.29
24 23/04/2019 2.40 1.20 0.46 1.10 0.49 1.60 0.49 1.60 1.50 10.84] 95% 10.30 10% 11.33
25 29/04/2019 2.42 1.25 0.46 0.99 0.48 1.50 0.48 1.40 1.50 10.47 95% 9.95 10% 10.94
26 30/04/2019 2.35 1.15 0.45 1.10 0.50 1.00 0.50 1.90 1.30 10.25 95% 9.74 10% 10.71
27 6/05/2019 2.37 1.20 0.44 1.25 0.60 1.50 0.60 1.90 1.20 11.06 95% 10.51 10% 11.56
28 7/05/2019 2.37 1.15 0.44 1.10 0.51 1.40 0.51 1.90 1.50 10.88 95% 10.33 10% 11.37
29 13/05/2019 2.37 1.20 0.44 1.25 0.60 1.50 0.60 1.90 1.20 11.06 95% 10.51 10% 11.56
30 14/05/2019 2.37 1.15 0.44 1.10 0.51 1.40 0.51 1.90 1.50 10.88 95% 10.33 10% 11.37

11.42




Anexo 29. Toma de tiempos de Obrero 4 (post-test)

FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS
DISTRIBUDORA PASTOR SEVILLAE.LR.L.
ANALISTA JUAN CARLOS HUAUYA OBREGON N° DE HOJA OP-4
AREA ACONDICIONAMIENTO OPERARIO OBRERO 4
INSTRUMENTO Y UNIDAD CRONOMETRO / MINUTOS PRODUCTO JABA DE BROCOLI
POST-TEST
REVISAR CORTE DE PORCIONA ETIQUETAD | CONTROL TIEMPO [VALORACIO| TIEMPO |SUPLEMENT| TIEMPO
DIAS FECHA LAVADO |DESHOJADO PESADO 1 PESADO 2
ASPECTO TRONCO DO 0] DE CALIDAD| PROMEDIO N NORMAL o) ESTANDAR
1 4/02/2019 3.00 1.44 0.65 1.20 0.60 1.20 0.55 2.20 1.40 12.24 95% 11.63 10% 12.79
2 5/02/2019 3.10 1.50 0.55 1.18 0.50 1.20 0.49 2.20 1.50 12.22 95% 11.61 10% 12.77
3 11/02/2019 2.80 1.60 0.45 1.20 0.50 1.20 0.48 2.10 1.90 12.23 95% 11.62 10% 12.78
4 12/02/2019 2.90 1.40 0.65 1.00 0.50 1.30 0.50 2.00 1.80 12.05 95% 11.45 10% 12.59
5 18/02/2019 2.60 1.20 0.65 1.20 0.51 1.06 0.60 2.40 1.00 11.22 95% 10.66 10% 11.72
6 19/02/2019 2.35 1.35 0.72 1.10 0.52 1.00 0.55 1.98 1.10 10.67 95% 10.14 10% 11.15
7 25/02/2019 2.37 1.19 0.40 1.23 0.50 1.30 0.55 1.80 1.50 10.84 95% 10.30 10% 11.33
8 26/02/2019 2.37 1.00 0.55 1.25 0.50 1.60 0.45 1.90 1.30 10.92 95% 10.37 10% 11.41
9 4/03/2019 2.37 1.20 0.55 1.00 0.55 1.05 0.50 1.80 1.50 10.52 95% 9.99 10% 10.99
10 5/03/2019 2.43 1.15 0.60 1.20 0.49 1.09 0.49 1.98 1.20 10.63 95% 10.10 10% 11.11
11 11/03/2019 2.50 1.10 0.55 1.00 0.48 1.20 0.48 2.03 1.00 10.34 95% 9.82 10% 10.81
12 12/03/2019 2.36 1.20 0.50 1.20 0.50 1.00 0.50 2.08 1.10 10.44 95% 9.92 10% 10.91
13 18/03/2019 3.00 1.12 0.45 1.10 0.60 1.20 0.60 2.10 1.50 11.67 95% 11.09 10% 12.20
14 19/03/2019 3.10 1.20 0.65 1.23 0.51 1.30 0.51 1.89 1.30 11.69 95% 11.11 10% 12.22
15 25/03/2019 2.80 1.25 0.50 1.25 0.52 1.05 0.52 1.98 1.20 11.07 95% 10.52 10% 11.57
16 26/03/2019 2.90 1.10 0.60 1.00 0.48 1.00 0.48 1.80 1.20 10.56 95% 10.03 10% 11.04
17 1/04/2019 2.60 1.00 0.45 1.10 0.50 1.00 0.50 1.90 1.20 10.25 95% 9.74 10% 10.71
18 2/04/2019 2.42 1.29 0.65 1.20 0.60 1.00 0.60 1.80 1.20 10.76 95% 10.22 10% 11.24
19 8/04/2019 2.40 1.20 0.50 1.00 0.51 1.20 0.51 1.70 1.20 10.22 95% 9.71 10% 10.68
20 9/04/2019 2.38 1.21 0.60 1.18 0.52 1.30 0.52 1.80 1.00 10.51 95% 9.98 10% 10.98
21 15/04/2019 2.39 1.23 0.49 1.20 0.48 1.06 0.50 1.60 1.10 10.05 95% 9.54 10% 10.50
22 16/04/2019 2.40 1.20 0.48 1.00 0.50 1.00 0.50 1.40 1.50 9.98 95% 9.48 10% 10.43
23 22/04/2019 2.80 1.23 0.47 1.20 0.60 1.30 0.55 1.80 1.30 11.25 95% 10.69 10% 11.76
24 23/04/2019 2.90 1.20 0.46 1.10 0.51 1.60 0.49 1.60 1.50 11.36 95% 10.80 10% 11.88
25 29/04/2019 2.60 1.25 0.46 0.99 0.52 1.50 0.48 1.40 1.50 10.69 95% 10.16 10% 11.17
26 30/04/2019 2.42 1.15 0.45 1.10 0.50 1.00 0.50 1.90 1.30 10.32 95% 9.80 10% 10.78
27 6/05/2019 2.37 1.20 0.44 1.25 0.60 1.50 0.60 1.90 1.20 11.06 95% 10.51 10% 11.56
28 7/05/2019 2.37 1.15 0.44 1.10 0.51 1.40 0.51 1.90 1.50 10.88 95% 10.33 10% 11.37
29 13/05/2019 2.37 1.20 0.44 1.25 0.60 1.50 0.60 1.90 1.20 11.06 95% 10.51 10% 11.56
30 14/05/2019 2.37 1.15 0.44 1.10 0.51 1.40 0.51 1.90 1.50 10.88 95% 10.33 10% 11.37

11.45




Anexo 30. Toma de tiempos de Obrero 5 (post-test)

FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS
DISTRIBUDORA PASTOR SEVILLAE.LR.L.
ANALISTA JUAN CARLOS HUAUYA OBREGON N° DE HOJA OP-5
AREA ACONDICIONAMIENTO OPERARIO OBRERO 5
INSTRUMENTO Y UNIDAD CRONOMETRO / MINUTOS PRODUCTO JABA DE BROCOLI
POST-TEST
REVISAR CORTE DE PORCIONA ETIQUETAD | CONTROL TIEMPO [VALORACIO| TIEMPO [SUPLEMENT| TIEMPO
DIAS FECHA LAVADO |DESHOJADO PESADO 1 PESADO 2
ASPECTO TRONCO DO [0) DE CALIDAD | PROMEDIO N NORMAL [0) ESTANDAR
1 4/02/2019 3.00 1.44 0.65 1.20 0.60 1.20 0.55 2.20 1.40 12.24 95% 11.63 10% 12.79
2 5/02/2019 3.10 1.50 0.55 1.18 0.50 1.20 0.49 2.20 1.50 12.22 95% 11.61 10% 12.77
3 11/02/2019 2.80 1.60 0.45 1.20 0.50 1.20 0.48 2.10 1.90 12.23 95% 11.62 10% 12.78
4 12/02/2019 2.90 1.40 0.65 1.00 0.50 1.30 0.50 2.00 1.80 12.05 95% 11.45 10% 12.59
5 18/02/2019 2.60 1.20 0.65 1.20 0.51 1.09 0.60 2.40 1.00 11.25 95% 10.69 10% 11.76
6 19/02/2019 2.35 1.35 0.72 1.10 0.52 1.20 0.55 1.98 1.10 10.87 95% 10.33 10% 11.36
7 25/02/2019 2.37 1.19 0.40 1.23 0.50 1.00 0.55 1.80 1.50 10.54 95% 10.01 10% 11.01
8 26/02/2019 2.37 1.00 0.55 1.25 0.50 1.60 0.45 1.90 1.30 10.92 95% 10.37 10% 11.41
9 4/03/2019 2.37 1.20 0.55 1.00 0.55 1.05 0.50 1.80 1.50 10.52 95% 9.99 10% 10.99
10 5/03/2019 2.43 1.15 0.60 1.20 0.49 1.09 0.49 1.98 1.20 10.63 95% 10.10 10% 11.11
11 11/03/2019 2.50 1.10 0.55 1.00 0.48 1.20 0.48 2.03 1.00 10.34] 95% 9.82 10% 10.81
12 12/03/2019 2.36 1.20 0.50 1.20 0.50 1.00 0.50 2.08 1.10 10.44] 95% 9.92 10% 10.91
13 18/03/2019 3.00 1.12 0.45 1.10 0.60 1.20 0.60 2.10 1.50 11.67 95% 11.09 10% 12.20
14 19/03/2019 3.10 1.20 0.65 1.23 0.51 1.30 0.51 1.89 1.30 11.69 95% 11.11 10% 12.22
15 25/03/2019 2.80 1.25 0.50 1.25 0.52 1.05 0.52 1.98 1.20 11.07 95% 10.52 10% 11.57
16 26/03/2019 2.90 1.10 0.60 1.00 0.48 1.00 0.48 1.80 1.20 10.56 95% 10.03 10% 11.04
17 1/04/2019 2.60 1.00 0.45 1.10 0.50 1.00 0.50 1.90 1.20 10.25 95% 9.74 10% 10.71
18 2/04/2019 2.42 1.29 0.65 1.20 0.60 1.00 0.60 1.80 1.20 10.76 95% 10.22 10% 11.24
19 8/04/2019 2.40 1.20 0.50 1.00 0.51 1.20 0.51 1.70 1.20 10.22 95% 9.71 10% 10.68
20 9/04/2019 2.38 1.21 0.60 1.18 0.52 1.30 0.52 1.80 1.00 10.51 95% 9.98 10% 10.98
21 15/04/2019 2.39 1.23 0.49 1.20 0.48 1.06 0.50 1.60 1.10 10.05 95% 9.54 10% 10.50
22 16/04/2019 2.40 1.20 0.48 1.00 0.50 1.00 0.50 1.40 1.50 9.98 95% 9.48 10% 10.43
23 22/04/2019 2.80 1.23 0.47 1.20 0.60 1.30 0.55 1.80 1.30 11.25 95% 10.69 10% 11.76
24 23/04/2019 2.90 1.20 0.50 1.10 0.51 1.60 0.49 1.60 1.50 11.40 95% 10.83 10% 11.91
25 29/04/2019 3.00 1.25 0.45 0.99 0.52 1.50 0.48 1.40 1.50 11.09 95% 10.53 10% 11.58
26 30/04/2019 3.10 115 0.65 1.10 0.50 1.00 0.50 1.90 1.30 11.20 95% 10.64 10% 11.70
27 6/05/2019 2.80 1.20 0.50 1.25 0.60 1.50 0.60 1.90 1.20 11.55 95% 10.97 10% 12.07
28 7/05/2019 2.37 115 0.60 1.10 0.51 1.40 0.51 1.90 1.50 11.04 95% 10.49 10% 11.54
29 13/05/2019 2.37 1.20 0.45 1.25 0.60 1.50 0.60 1.90 1.20 11.07 95% 10.52 10% 11.57
30 14/05/2019 2.37 1.15 0.44 1.10 0.51 1.40 0.51 1.90 1.50 10.88 95% 10.33 10% 11.37

11.51




Anexo 31. Lista de productos con sus respectivos requerimientos

Producto Unidad Logistica x Jaba| UNIDAD Peso x unidad Descripcion
MIN MAX
APIO 10]ATADOS 550 600 Lavado, Tallo verde y 20 cm de largo
PEPINILLO 6]Kg 500 600 Lavada y sin marcas
BERENJENA 10JUNIDAD 200 250 Sin tronguito y sin rayas
CEBOLLA CHINA 15|ATADOS 250 280 \erde y sin raiz
BETERRAGA 12|ATADOS 500 600 Tallo de 10 cm, 4 uni X atado
COLIFLOR 6]UNIDAD 1.5 2 Sin hojas, sin manchas y sin rastros de gusanos.
HOLANTAO 2|Kg PROVEEDOR Envase sin orificios y sin presencia de gusanos
ZAPALLITO ITALIANO 24| UNIDAD 400 500 Lavado y sin manchas oscuras
ALCACHOFA 18|UNIDAD 350 400 Sin espina y pequefio tronco
CAYHUA 40]UNIDAD 180 220 Color verde y sin manchas
TOMATE ITALIANO 15]Kg PROVEEDOR Limpios y sin gusanos
BROCOLI 6]Kg 400 500 Sin hojas y peguerio tronco
LECHUGA AMERICANA 8|UNIDAD PROVEEDOR Sin tronco y hojas verdes
PEREJIL 20|ATADOS 90 100 Hojas verdes y sin raiz
CULANTRO G 20|ATADOS 90 100 Hojas verdes y sin raiz
ALBAHACA G 15|ATADOS 90 100 Hojas verdes y sin raiz
HUACATAY G 20]ATADOS 90 100 Hojas verdes y sin raiz
COL CHINA MITAD 3|UNIDAD PROVEEDOR Sin hojas sin tronquito
COL CORAZON 5|UNIDAD PROVEEDOR Lavado, sin hojas y color verde.




Anexo 32. Juicio de Expertos 1

e

ESCUELA DE POSTGRADO

CARTA DE PRESENTACION

senoifafita)l sumsaler i la i e s e e

Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y asi mismo, hacer de
su conocimiento que, siendo estudiante de la EAP de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede
Lima Norte, promocion 2019, requerimos validar los instrumentos con los cuales recogeremos ia
informacion necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual optare el grado de
Bachiller y Titulado.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: “Aplicacion de la Ingenieria de métodos
para incrementar la productividad en el area de acondicionamiento de la empresa Distribuidora

Pastor Sevilla E.I.LR.L., Lima, 2019” 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:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
Matriz de operacionalizacion de las variabies.

Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

1

Expresandole mi sentimiento de respeto y consideracion me despido de usted, no sin antes
agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.
¥ “\.
i
yiid
/" Fitmra

Apellidos y nombre:
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NI 228% 5460




ESCUELA DE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE: INGENIERIA DE METODOS

N° DIMENSIONES / items Pertinencial |Relevancia? Claridad3 Sugerencias
Variable independiente INGENIERIA DE METODOS Si No Si No Si No
Dimension 1 ESTUDIO DE METODOS

1
Ahorro de tiempo en %

N Tiempo x produc.tomet.amigua — Tiempo x productomes nuevo / / P il
tiempo x productomet antiguo
Si No Si No Si No
Dimension 2 ESTUDIO DE TIEMPOS '
2
Ts = Tp x Ca(1 + %Tol) - il a
Observaciones (precisar si hay suficiencia): % %‘/
Opinion de aplicabilidad: Aplicableyc ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

YO&s8 75 &

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ I\@ -ggé/éé‘z o /?02 e (s ﬂz{f

Especialidad del validador: /’4// g ds Yvee/ A Sc. Hyacecidy

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: E! item es apropiado para representar al componente o
dimensién especifica del constructo

3Clarldad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es 7=
conclso, exacto y directo

[—
/

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension @
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ESCUELA DE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items Pertinencia! |Relevancia? Claridad?® Sugerencias
Si No Si No Si No
Dimension 1 EFICIENCIA
1
Tiempo disponible
eficiencia% = x 100%
f ° Tiempo empleado ¥ / & —
Si No Si No Si No
Dimenslon 2 EFICACIA
2 o~
Produccién Real
eficacia% = — % 100% 7 ¢
Produccién Programada
Observaciones (precisar si hay suficiencia): % ) 4 il
Opinion de aplicabilidad: Aplicable P( ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
42 va @ 2470 7 OR y el 'O b9 HASTE
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ M@r: ..... W T HoaE e 10 R A T B e s DN i ivssdfannnne s

...................................................................................................................................

1Pertinencia; El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

— Firma del Experto Informante.



Anexo 33. Juicio de Expertos 2

CARTA DE PRESENTACION

Sefior(a)(ita):

Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y asi mismo, hacer de
su conocimiento que, siendo estudiante de la EAP de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede
Lima Norte, promocién 2019, requerimos validar los instrumentos con los cuales recogeremos la
informacion necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual optare el grado de
Bachiller y Titulado.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: “Aplicacion de la Ingenieria de métodos
para incrementar la productividad en el drea de acondicionamiento de la empresa Distribuidora
Pastor Sevilla E.I.R.L., Lima, 2019” 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:

- Carta de presentacion.

Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
Matriz de operacionalizacion de las variables.

Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole mi sentimiento de respeto y consideracion me despido de usted, no sin antes
agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.

,‘ Frma
Apellidos y nombre:
/!uf‘v'}(; D\b&’ﬂo’v SJC‘WCG‘A[C"/
D.N.I: 22 885440 .
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ESCUELA DE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE: INGENIERIA DE METODOS

N° DIMENSIONES / items Pertinencia! {Relevancia? Claridad3 Sugerencias
Variable independiente INGENIERIA DE METODOS Si No Si No Si No
Dimension 1 ESTUDIO DE METODOS
1
Ahorro de tiempo en %
_ Tiempo X productomee.antiguo — Tiempo x Productomer nuevo / # /
- tiempo x productomes antiguo «
Si No Si No Si No
Dimension 2 ESTUDIO DE TIEMPOS
2
Ts = Tp x Ca(1 + %Tol) / 2
/
b} ~
Observaciones (precisar si hay suficiencia): 57 /l') ; Lot S
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [9(] Aplicable después de corregir [ ] _ No aplicable [ ]
Glioroe 2
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mgtr: ......... G470 AAL ST ol s p] ' | EENE—G F - e R

Especialidad del validador: ..........cccviiuniininniinnninns &/\CM ........ Q; ......................................................................................
1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

.- de...0. del 20 /Z7
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especifica del constructo =
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es /
conciso, exacto y directo b

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados ;
son suficientes para medir la dimension Firma del Experto Informante.




ﬁ UNIVERSIDAD
CHaan VALLT)O

ESCUELA DE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items Pertinencia! |Relevancia? Claridad3 Sugerencias
Si No Si No Si No
Dimension 1 EFICIENCIA
1
ciencia¥ Tiempo disponible % 100%
eficiencia% = —
f . Tiempo empleado B / / /
Si No Si No Si No
Dimension 2 EFICACIA
2
Produccion Real
1 ia%% = 0,
eftancial Produccion Programada % 100% / / /
' by
Observaciones (precisar si hay suficiencia): /
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] v No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mgtr:

—

Ry

Especialidad del validador: .........ccccoveeeiiiiveeerenineeeesssnneeesensnens Jar a7,

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiends sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficlencla, se dice suficiencla cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

Firma del Experto Informante.



Anexo 34. Juicio de Expertos 3

ESCUELA DE POSTGRADO

CARTA DE PRESENTACION

Sefior(a)(ita): Z’W?é?’("j“//" ...... b ffé"/é‘ ...... (Z 5.8 b N

Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y asi mismo, hacer de
su conocimiento que, siendo estudiante de la EAP de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede
Lima Norte, promociéon 2019, requerimos validar los instrumentos con los cuales recogeremos la
informacion necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual optare el grado de
Bachiller y Titulado.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: “Aplicacion de la Ingenieria de métodos
para incrementar la productividad en el éarea de acondicionamiento de la empresa Distribuidora

Pastor Sevilla E.I.LR.L., Lima, 2019” y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, 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:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole mi sentimiento de respeto y consideracion me despido de usted, no sin antes
agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.

Abellidos y nombre:

/

fewvoe ngeﬁso‘l_ jdow(\oi(ou.
J [”3
DIN.I: PAR8854 60O



ESCUELA DE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE: INGENIERIA DE METODOS

N° DIMENSIONES / items Pertinencia! |Relevancia? Claridad? Sugerencias

Variable independiente INGENIERIA DE METODOS Si No Si No Si No

Dimension 1 ESTUDIO DE METODOS
1

Ahorro de tiempo en % e

Tiempo x producto,, e antiguo — Ti€mpo x productom,e; nuevo 4 &
g tiempo x productomet antiguo
Si No Si No Si No

Dimension 2 ESTUDIO DE TIEMPOS

2

Ts =Tp x Ca(1l+ %Tol) e & &

o o i " i
Observaciones (precisar si hay suficiencia): o [’\,aa Ji A’(;/L bt

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ / ™ Aplicable de;gués de cor:zir [ 1] No aplicable [ ]
; W s 7 gy .
Apellidos y nombres del juez validador. Dr(/(M\gtr: V‘%C‘,b&"w" ......... ‘/""367 ..................... DNI: ‘J‘O?)2§ ...............
E” ' .
Especialidad del validador: ..... 24" ;mc’u"’jﬁ "/\ ...............................................................................................................

..... '/..de..é......del 20..-!7

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. 9

ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o 7

dimension especifica del constructo g
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es %,

conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados

son suficientes para medir la dimension Firma detExperto Informante.



UNIVERSIDAD
CUsAn VALLEJO

ESCUELA DE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items Pertinencia! |[Relevancia? Claridad3 Sugerencias
Si No Si No Si No
Dimensién 1 EFICIENCIA
1
— Tiempo disponible
eficiencia% = — X 100% > o
Tiempo empleado P -
Si No Si No Si No
Dimension 2 EFICACIA
2
el = Produccion Real » 100% o
ef ledpialp = Produccion Programada A - -
Observaciones (precisar si hay suficiencia): J ! L\‘A/‘} Lv\-ill C/Luvw/‘—*-'
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ Aplicable desp}§s de corregir [ ] No aplicable [ ]
! =Nt | / ’ 26 0 )R P
Apellidos y nombres del juez validador. O/ Mgtr: ........ 2/1("*("3/[/"""""") ... QZ\A(J .......... (2 S DNI: VQL)S“’(’ ..............

Especialidad del validador: ....7A. Lo A O S L S L

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimensién especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimensién

..:/.f..de..x.o..édel 20,/7

Firma de&x/perto Informante.



Anexo 46. Autorizacién para la publicacién del trabajo.

EI UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL
DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL
COORDINADOR DE LA:

e Escuela de Ingenieria Industrial

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE
REPRESENTA:

¢ Huauya Obrego6n Juan Carlos

INFORME TITULADO:

e Aplicacion de la ingenieria de métodos para incrementar la productividad
en el area de acondicionamiento de la empresa Distribuidora Pastor
Sevilla E.l.LR.L., Lima, 2019.

PARA OBTENER EL TiTULO O GRADO DE:
e Licenciado en Ingenieria industrial

SUSTENTADO EN FECHA: 18/07/2019.
NOTA O MENCION: 15.

FIRMA DEL COORDINADOR DE LA ESCUELA PROFESIONAL



Anexo 35. Eficacia de la produccion (pre Test)

EFICACIA DE LA PRODUCCION PRE-TEST
CANTIDAD PRODUCICDA CANTIDAD
DIAS FECHA PROGRAMADA EFICACIA
(JABAS DE BROCOLI)
(JABAS DE BROCOLI)

1 10/09/2018 180 220 82%
2 11/09/2018 190 220 86%
3 17/09/2018 182 220 83%
4 18/09/2018 189 220 86%
5 24/09/2018 190 220 86%
6 25/09/2018 186 220 85%
7 1/10/2018 195 220 89%
8 2/10/2018 189 220 86%
9 8/10/2018 188 220 85%
10 9/10/2018 192 220 87%
11 15/10/2018 186 220 85%
12 16/10/2018 198 220 90%
13 22/10/2018 187 220 85%
14 23/10/2018 187 220 85%
15 29/10/2018 192 220 87%
16 30/10/2018 191 220 87%
17 5/11/2018 185 220 84%
18 6/11/2018 185 220 84%
19 12/11/2018 192 220 87%
20 13/11/2018 185 220 84%
21 19/11/2018 193 220 88%
22 20/11/2018 198 220 90%
23 26/11/2018 205 220 93%
24 27/11/2018 200 220 91%
25 3/12/2018 190 220 86%
26 4/12/2018 180 220 82%
27 10/12/2018 180 220 82%
28 11/12/2018 180 220 82%
29 17/12/2018 185 220 84%
30 18/12/2018 186 220 85%
TOTAL 5666 6600 86%




Anexo 36. Eficiencia de la produccién (Pre — Test)

EFICIENCIA DE LA PRODUCTIVIDAD PRE PRUEBA
DIAS FECHA TIEMPO DISPONIBLE TIEMPO HORAS EFICIENCIA
EMPLEADOS EXTRAS

1 10/09/2018 40 48.69 8.69 82%
2 11/09/2018 40 46.52 6.52 86%
3 17/09/2018 40 48.25 8.25 83%
4 18/09/2018 40 46.73 6.73 86%
5 24/09/2018 40 46.52 6.52 86%
6 25/09/2018 40 47.38 7.38 84%
7 1/10/2018 40 45.43 5.43 88%
8 2/10/2018 40 46.73 6.73 86%
9 8/10/2018 40 46.95 6.95 85%
10 9/10/2018 40 46.08 6.08 87%
11 15/10/2018 40 47.38 7.38 84%
12 16/10/2018 40 44.78 4.78 89%
13 22/10/2018 40 47.17 7.17 85%
14 23/10/2018 40 47.17 7.17 85%
15 29/10/2018 40 46.08 6.08 87%
16 30/10/2018 40 46.30 6.30 86%
17 5/11/2018 40 47.60 7.60 84%
18 6/11/2018 40 47.60 7.60 84%
19 12/11/2018 40 46.08 6.08 87%
20 13/11/2018 40 47.60 7.60 84%
21 19/11/2018 40 45.86 5.86 87%
22 20/11/2018 40 44.78 4.78 89%
23 26/11/2018 40 43.26 3.26 92%
24 27/11/2018 40 44.34 4.34 90%
25 3/12/2018 40 46.52 6.52 86%
26 4/12/2018 40 48.69 8.69 82%
27 10/12/2018 40 48.69 8.69 82%
28 11/12/2018 40 48.69 8.69 82%
29 17/12/2018 40 47.60 7.60 84%
30 18/12/2018 40 47.38 7.38 84%
1200 1402.834 86%




Anexo 37. Analisis de productividad (pre - test)
CUADRO DE COMPARACION DE PRODUCTIVIDAD
PRE - TEST
DIAS FECHA PRODUCTIVIDAD
EFICACIA | EFICIENCIA
ANTES

1 10/09/2018 82% 82% 67.22%
2 11/09/2018 86% 86% 74.27%
3 17/09/2018 83% 83% 68.58%
4 18/09/2018 86% 86% 73.53%
5 24/09/2018 86% 86% 74.27%
6 25/09/2018 85% 84% 71.37%
7 1/10/2018 89% 88% 78.04%
8 2/10/2018 86% 86% 73.53%
9 8/10/2018 85% 85% 72.81%
10 9/10/2018 87% 87% 75.76%
11 15/10/2018 85% 84% 71.37%
12 16/10/2018 90% 89% 80.40%
13 22/10/2018 85% 85% 72.09%
14 23/10/2018 85% 85% 72.09%
15 29/10/2018 87% 87% 75.76%
16 30/10/2018 87% 86% 75.01%
17 5/11/2018 84% 84% 70.66%
18 6/11/2018 84% 84% 70.66%
19 12/11/2018 87% 87% 75.76%
20 13/11/2018 84% 84% 70.66%
21 19/11/2018 88% 87% 76.51%
22 20/11/2018 90% 89% 80.40%
23 26/11/2018 93% 92% 86.16%
24 27/11/2018 91% 90% 82.00%
25 3/12/2018 86% 86% 74.27%
26 4/12/2018 82% 82% 67.22%
27 10/12/2018 82% 82% 67.22%
28 11/12/2018 82% 82% 67.22%
29 17/12/2018 84% 84% 70.66%
30 18/12/2018 85% 84% 71.37%

TOTAL 86% 86% 73.44%




Anexo 38. Cantidad de horas empleadas para cumplir con el pedido

DIAS FECHA TIEMPO DISPONIBLE TIEMPO HORAS
EMPLEADQOS EXTRAS
1 10/09/2018 40 48.69 8.69
2 11/09/2018 40 46.52 6.52
3 17/09/2018 40 48.25 8.25
4 18/09/2018 40 46.73 6.73
5 24/09/2018 40 46.52 6.52
6 25/09/2018 40 47.38 7.38
7 1/10/2018 40 45.43 5.43
8 2/10/2018 40 46.73 6.73
9 8/10/2018 40 46.95 6.95
10 9/10/2018 40 46.08 6.08
11 15/10/2018 40 47.38 7.38
12 16/10/2018 40 44.78 4.78
13 22/10/2018 40 47.17 7.17
14 23/10/2018 40 47.17 7.17
15 29/10/2018 40 46.08 6.08
16 30/10/2018 40 46.30 6.30
17 5/11/2018 40 47.60 7.60
18 6/11/2018 40 47.60 7.60
19 12/11/2018 40 46.08 6.08
20 13/11/2018 40 47.60 7.60
21 19/11/2018 40 45.86 5.86
22 20/11/2018 40 44.78 4.78
23 26/11/2018 40 43.26 3.26
24 27/11/2018 40 44.34 4.34
25 3/12/2018 40 46.52 6.52
26 4/12/2018 40 48.69 8.69
27 10/12/2018 40 48.69 8.69
28 11/12/2018 40 48.69 8.69
29 17/12/2018 40 47.60 7.60
30 18/12/2018 40 47.38 7.38

1200 1402.834 202.83



Anexo 39. Toma de tiempos (pre test).

FORMATO DETOMA DE TIEMPOS

DISTRIBUIDORA PASTOR SEMLLAE.LR.L.

ANALISTA JUAN CARLOS HUAUYA OBREGON N®DE HOJA 0OP-6
AREA ACONDICIONAMIENTO OPERARIO RESUMEN
INSTRUMENTO Y UNIDAD CRONOMETRO / MINUTOS PRODUCTO JABA DEBROCOLI
PRE-TEST
DIAS FECHA LAVADO DESHOIADO REVISAR CORTE DE PESADO1 | PORCIONADO PESADO 2 | ETIQUETADO | ACOMODAR CONTROL DE TEMPO VALORACIO TEMPO | SUPLEMENT)  TIEMPO

ASPECTO TRONCO CAUDAD PROMEDIO N NORMAL 0] ESTANDAR
1 10/09/2018 2.88 1.38] 0.58 115 0.58 1.15] 0.58 2.30 0.96] 0.9 1251 955 1189 10% 13.08
2 11/09/2018 2.85 1.37] 057 114 057 1.14 0.57 2.28 0.95] 0.9 1239 955 1177 10% 1295
3 17/09/2018 2.86 1.37] 057 114 057 1.14 0.57 2.29 0.95] 0.9 1242 958 1180 10% 1298
4 18/09/2018 2.84 1.36] 057 114 057 1.14 0.57 2.27 0.95] 0.9 1236 955 1174 10% 1291
5 24/09/2018 2.89 1.39 0.58 115 0.58 1.15] 0.58 231 0.96] 0.9 1255 955 1192 10% 1312
6 25/09/2018 2.89 1.39 0.58 116 0.58 1.16] 0.58 2.32 0.96] 0.9 1258 958 1195 10% 1314
7 1/10/2018 2.82 1.35] 0.56 113 0.56 1.13] 0.56 2.26 0.94 0.94 12.26 955 1164 10% 1281
8 2/10/2018 2.88 1.38] 0.58 115 0.58 1.15] 0.58 2.30 0.96] 0.9 1252 955 1189 10% 13.08
9 8/10/2018 2.88 1.38) 0.58 115 0.58 1.15] 0.58 231 0.96] 0.9 1254 958 1191 10% 13.10
10 9/10/2018 2.80 1.34 0.56 112 0.56 1.12] 0.56 2.24 0.93] 0.93 1216 955 1155 10% 1271
n 15/10/2018 2.94 1.41] 0.59 117 0.59 1.17] 0.58 2.35 0.98] 0.98 1276 955 1212 10% 1333
12 16/10/2018 2.84 1.36) 057 114 057 1.14 0.57 2.27 0.95] 0.9 1236 958 1174 10% 1291
B 22/10/2018 2.85 1.37] 057 114 057 1.14 0.57 2.28 0.95] 0.9 1241 955 1179 10% 1297
14 23/10/2018 2.86 1.37] 057 115 057 1.15] 0.57 2.29 0.95] 0.9 1245 955 1183 10% 13.01
15 29/10/2018 2.91 1.40 0.58 116 0.58 1.16] 0.58 2.33 0.97] 0.97 1264 958 12.01 10% 1321
16 30/10/2018 291 1.39 0.58 116 0.58 1.16] 0.58 2.32 0.97] 0.97 1263 955 12.00 10% 13.20
17 5/11/2018 2.84 1.36] 057 114 057 1.14 0.57 2.27 0.95] 0.9 1234 955 1173 10% 1290
18 6/11/2018 2.87 1.38) 057 115 057 1.15] 0.57 2.30 0.96] 0.9 1248 958 1185 10% 13.04
19 12/11/2018 2.85 1.37] 057 114 057 1.14 0.57 2.28 0.95] 0.9 1241 955 1179 10% 1297
20 13/11/2018 291 1.40 0.58 116 0.58 1.16] 0.58 233 0.97] 0.97 1265 955 12.02 10% 13.22
21 19/11/2018 2.87 1.38) 057 115 057 1.15] 0.57 2.30 0.96] 0.9 1245 958 1187 10% 13.05
2 20/11/2018 2.87 1.38] 057 115 057 1.15] 0.57 2.30 0.96] 0.9 1248 955 1185 10% 13.04
23 26/11/2018 2.84 1.36] 057 114 057 1.14 0.57 2.27 0.95] 0.9 1234 955 1173 10% 1290
24 27/11/2018 2.83 1.36) 057 113 057 1.13] 0.57 2.26 0.94 0.94 1228 958 1167 10% 12.83
25 3/12/2018 2.85 1.37] 057 114 057 1.14 0.57 2.28 0.95] 0.9 1241 955 1179 10% 1297
26 4/12/2018 2.86 1.37] 057 114 057 1.14 0.57 2.29 0.95] 0.9 1244 955 1182 10% 13.00
7 10/12/2018 2.87 1.38) 057 115 057 1.15] 0.57 2.30 0.96] 0.9 1248 958 1186 10% 13.04
28 11/12/2018 2.92 l.4D| 0.58 117 0.58 1.17] 0.58 2.34 0.97] 0.97 1271 955 12.08 10% 13.28
29 17/12/2018 2.88 1.38| 0.58 115 0.58 1.15] 0.58 231 0.96] 0.9 1253 955 1150 10% 13.09
30 18/12/2018 2.86 1.3?| 057 115 057 1.15] 0.57 2.29 0.95] 0.9 1245 958 1183 10% 13.01

13.028




Anexo 40. Toma de tiempos (Post — Test).

FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS
DISTRIBUIDORAPASTOR SEVILLAE.IR L.
ANALISTA JUAN CARLOS HUAUYA OBREGON N° DE HOJA OP-6
AREA ACONDICIONAMIENTO OPERARIO RESUMEN
INSTRUMENTO Y UNIDAD CRONOMETRO / MINUTOS PRODUCTO JABA DE BROCOU
POST-TEST
REVISAR CORTEDE PORCIONA ETIQUETAD | CONTROL TIEMPO VALORACIO| TIEMPO SUPLEMENT| TIEMPO
DIAS FECHA LAVADO | DESHOJADO ASPECTO TRONCO PESADO 1 DO PESADO 2 (@] DE CALIDAD | PROMEDIO N NORMAL 0 ESTANDAR
1 4/02/2019 3.00 1.44 0.65 1.20 0.60 1.20 0.56 2.22 1.40 12.27 95% 11.66 10% 12.82
2 5/02,/2019 3.10 1.50 0.55 1.11 0.50 1.20 0.50 2.20 1.50 12.15 95% 11.55 10% 12.70
3 11/02/2019 2.80 1.60 0.45 1.22 0.50 1.20 0.49 2.10 1.50 12.26 95% 11.65 10% 12.81
4 12/02/2019 2.50 1.40 0.65 1.20 0.50 1.28 0.50 2.00 1.80 12.23 95% 11.62 10% 12.78
5 18/02/2019 2.60 1.20 0.65 1.16 0.51 1.09 0.54 2.40 1.14 11.29 95% 10.73 10% 11.80
6 15/02/2019 2.36 1.35 0.74 1.06 0.53 1.04 0.55 2.01 1.20 10.84 95% 10.30 10% 11.33
7 25/02/2019 2.38 1.19 0.40 1.14 0.51 1.22 0.55 1.97 1.50 10.85 95% 10.31 10% 11.34
8 26/02/2019 2.37 1.00 0.55 1.15 0.49 1.54 0.45 2.02 1.34 10.50 95% 10.36 10% 11.39
9 4/03/2019 2.41 1.20 0.55 1.08 0.53 1.05 0.50 1.85 1.46 10.63 95% 10.09 10% 11.10
10 5/03/2019 2.43 1.15 0.60 1.20 0.49 1.09 0.49 1.98 1.20 10.63 95% 10.10 10% 11.11
11 11/03/2019 2.50 1.10 0.55 1.00 0.48 1.20 0.48 2.03 1.00 10.34 95% 5.82 10% 10.81
12 12/03/2019 2.36 1.20 0.50 1.20 0.50 1.00 0.50 2.08 1.10 10.44 95% 9.92 10% 10.51
13 18/03/2019 2.76 1.12 0.45 1.10 0.60 1.20 0.60 2.10 1.50 11.43 95% 10.86 10% 11.54
14 15/03/2019 2.80 1.20 0.65 1.23 0.51 1.30 0.51 1.89 1.30 11.39 95% 10.82 10% 11.51
15 25/03/2019 2.63 1.25 0.50 1.25 0.52 1.05 0.52 1.98 1.20 10.50 95% 10.36 10% 11.39
16 26/03/2019 2.68 1.10 0.60 1.00 0.48 1.00 0.48 1.80 1.20 10.34 95% 5.82 10% 10.81
17 1/04/2019 2.52 1.00 0.45 1.10 0.50 1.00 0.50 1.50 1.20 10.17 95% 5.66 10% 10.63
18 2/04/2019 2.42 1.29 0.58 1.20 0.60 1.00 0.60 1.80 1.20 10.69 95% 10.16 10% 11.17
19 8/04/2019 2.40 1.20 0.50 1.00 0.51 1.20 0.51 1.70 1.20 10.22 95% 5.71 10% 10.68
20 5/04/2019 2.38 1.21 0.54 1.15 0.52 1.30 0.52 1.80 1.00 10.42 95% 5.50 10% 10.89
21 15,/04,/2019 2.39 1.23 0.49 1.18 0.49 1.06 0.50 1.60 1.10 10.04 95% 5.53 10% 10.49
22 16/04,/2019 2.40 1.20 0.48 1.01 0.50 1.00 0.50 1.40 1.50 5.99 95% 5.49 10% 10.44
23 22/04/2019 2.56 1.23 0.47 1.16 0.57 1.30 0.55 1.80 1.30 10.55 95% 10.40 10% 11.44
24 23/04/2019 2.60 1.20 0.47 1.08 0.50 1.60 0.49 1.60 1.50 11.04 95% 10.49 10% 11.54
25 29/04/2019 2.57 1.25 0.46 0.99 0.50 1.50 0.48 1.40 1.50 10.64 95% 10.11 10% 11.12
26 30/04/2019 2.51 1.15 0.49 1.10 0.50 1.00 0.50 1.50 1.30 10.45 95% 5.93 10% 10.52
27 6/05,/2019 2.46 1.20 0.45 1.25 0.60 1.50 0.60 1.50 1.20 11.16 95% 10.60 10% 11.66
28 7/05/2019 2.37 1.15 0.47 1.10 0.51 1.40 0.51 1.50 1.50 10.51 95% 10.36 10% 11.40
29 13/05/2019 2.37 1.20 0.44 1.25 0.60 1.50 0.60 1.50 1.20 11.06 95% 10.51 10% 11.56
30 14,/05/2019 2.37 1.15 0.44 1.10 0.51 1.40 0.51 1.50 1.50 10.88 95% 10.33 10% 11.37

11.408




Anexo 41. Eficacia de la produccion (Post — Test).

EFICACIA DE LAPRODUCCION POST-TEST
CANTIDAD
CANTIDAD PROGRAMADA
DIAS FECHA PRODUCICDA EFICACIA
(JABAS DE BROCOLI)
(JABAS DE BROCOLI)
1 4/02/2019 185 220 84%
2 5/02/2019 185 220 84%
3 11/02/2019 187 220 85%
4 12/02/2019 190 220 86%
5 18/02/2019 194 220 88%
6 19/02/2019 215 220 98%
7 25/02/2019 211 220 96%
8 26/02/2019 215 220 98%
9 4/03/2019 214 220 97%
10 5/03/2019 216 220 98%
11 11/03/2019 220 220 100%
12 12/03/2019 220 220 100%
13 18/03/2019 207 220 94%
14 19/03/2019 210 220 95%
15 25/03/2019 216 220 98%
16 26/03/2019 220 220 100%
17 1/04/2019 220 220 100%
18 2/04/2019 216 220 98%
19 8/04/2019 220 220 100%
20 9/04/2019 220 220 100%
21 15/04/2019 215 220 98%
22 16/04/2019 215 220 98%
23 22/04/2019 216 220 98%
24 23/04/2019 214 220 97%
25 29/04/2019 219 220 100%
26 30/04/2019 210 220 95%
27 6/05/2019 208 220 95%
28 7/05/2019 211 220 96%
29 13/05/2019 217 220 99%
30 14/05/2019 220 220 100%
6326 6600 96%




Anexo 42. Eficiencia de la produccion (Post — Test).

EFICIENCIA DE LA PRODUCTIVIDAD POST PRUEBA
DIAS FECHA TIEMPO TIEMPO HORAS EFICIENCIA
DISPONIBLE EMPLEADOS EXTRAS

1 4/02/2019 40 47.01 7.01 85%
2 5/02/2019 40 46.57 6.57 86%
3 11/02/2019 40 46.98 6.98 85%
4 12/02/2019 40 46.86 6.86 85%
5 18/02/2019 40 43.26 3.26 92%
b 19/02/2019 40 41.54 1.54 96%
7 25/02/2019 40 41.57 1.57 96%
8 26/02/2019 40 41.77 1.77 96%
S 4/03/2019 40 40.72 0.72 98%
10 5/03/2019 40 40.73 0.73 98%
11 11/03/2019 40 40.00 0.00 100%
12 12/03/2019 40 40.00 0.00 100%
13 18/03/2019 40 43.80 3.80 91%
14 19/03/2019 40 43.66 3.66 92%
15 25/03/2019 40 41.77 1.77 96%
16 26/03/2019 40 40.00 0.00 100%
17 1/04/2019 40 40.00 0.00 100%
18 2/04/2019 40 40.96 0.96 98%
19 8/04/2019 40 40.00 0.00 100%
20 9/04/2019 40 40.00 0.00 100%
21 15/04/2019 40 40.00 0.00 100%
22 16/04/2019 40 40.00 0.00 100%
23 22/04/2019 40 41.94 1.94 95%
24 23/04/2019 40 42.30 2.30 95%
25 29/04/2019 40 40.77 0.77 98%
26 30/04/2019 40 40.06 0.06 100%
27 6/05/2019 40 42.76 2.76 94%
28 7/05/2019 40 41.80 1.80 96%
29 13/05/2019 40 42.39 2.39 94%
30 14/05/2019 40 41.67 1.67 96%

1200 1261 95%




Anexo 43. Productividad (Pre — Test y Post — Test).

CUADRO DE COMPARACION DE PRODUCTIVIDAD
PRE - TEST POST - TEST
DIAS PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
EFICACIA EFICIENCIA EFICACIA EFICIENCIA
ANTES DESPUES
1 86% 87% 74% 84% 85% 72%
2 81% 83% 67% 84% 86% 72%
3 88% 89% 7% 85% 85% 72%
4 85% 87% 74% 86% 85% 74%
5 90% 91% 82% 88% 92% 82%
6 94% 94% 88% 98% 96% 94%
7 90% 91% 82% 96% 96% 92%
8 93% 93% 86% 98% 96% 94%
9 90% 91% 82% 97% 98% 96%
10 90% 91% 82% 98% 98% 96%
11 88% 89% 78% 100% 100% 100%
12 81% 83% 67% 100% 100% 100%
13 86% 87% 74% 94% 91% 86%
14 85% 87% 74% 95% 92% 87%
15 90% 91% 82% 98% 96% 94%
16 94% 94% 88% 100% 100% 100%
17 90% 91% 82% 100% 100% 100%
18 93% 93% 86% 98% 98% 96%
19 90% 91% 82% 100% 100% 100%
20 90% 91% 82% 100% 100% 100%
21 93% 93% 86% 98% 100% 98%
22 93% 93% 87% 98% 100% 98%
23 98% 97% 95% 98% 95% 94%
24 90% 91% 82% 97% 95% 92%
25 85% 86% 73% 100% 98% 98%
26 90% 91% 82% 95% 100% 95%
27 90% 91% 82% 95% 94% 88%
28 90% 91% 82% 96% 96% 92%
29 88% 89% 78% 99% 94% 93%
30 93% 93% 87% 100% 96% 96%
TOTAL 86% 86% 73.44% 96% 95% 91.22%
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