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RESUMEN

La presente investigacion lleva como titulo “Aplicacién del estudio del trabajo para
incrementar la productividad en el area de produccion de la empresa AC STAG
SAC, Lima, 2023”. Tuvo como objetivo demostrar que el Estudio del Trabajo mejora
la productividad en el area de produccion en la empresa AC STAG SAC; la
poblacion estuvo constituida como el numero de conversiones diarias GNV
registrados en el area de produccion de AC STAG SAC, Lima, 2023, durante un
periodo de 30 dias, la implementacion sera llevada a cabo en setiembre del 2023,
siendo la variable independiente el Estudio del Trabajo y la variable dependiente la
productividad.

El estudio de la investigacion se desarrollé desde un enfoque cuantitativo, con un
disefio pre-experimental de nivel explicativo; los instrumentos de recoleccion de
informacion fueron observacién directa y fichaje, DOP y DAP cuyos resultados se
presentan en tablas y figuras presentadas. Entre las principales conclusiones se
tiene que antes de implementar la metodologia, la productividad fue de 61,5% y

luego fue 78,7% lo que representd un incremento de 17,2%.

Palabras clave: Produccion, productividad, eficiencia y eficacia.



ABSTRACT

The title of this research is “Application of work study to increase productivity in the
production area of the company AC STAG SAC, Lima, 2023”. Its objective was to
demonstrate that Work Study improves productivity in the production area in the
company AC STAG SAC; The population was constituted as the number of daily
NGV conversions registered in the production area of AC STAG SAC, Lima, 2023,
during a period of 30 days, the implementation will be carried out in September
2023, the independent variable being the Study of Work and the dependent variable
productivity.

The research study was developed from a quantitative approach, with a pre-
experimental design at an explanatory level; The data collection instruments were
direct observation and recording, DOP and DAP, the results of which are presented
in the tables and figures presented. Among the main conclusions are that before
implementing the methodology, productivity was 61.5% and then it was 78.7%,
which represented an increase of 17.2%.

Keywords: Production, productivity, efficiency and effectiveness.



l. INTRODUCCION



El uso comercial de automaoviles en el mundo se increment6 en demasiay el cambio
de como funciona el trafico en diferentes paises, el tiempo de viaje, el aumento de
las compras de automoviles debido al aumento de poblacién en muchos paises,
sobre todo América Latina. Por esta razon, los costos de transporte también
tuvieron un gran impacto en sus costos, sobre todo en costos relacionados al uso
de combustible, y eso se observé mucho en la compra de un vehiculo.

En Espafia, se destaco respecto al GNV es la Ley 22/2005, que modifica a la Ley
38/1992, del Impuesto Especial, en la que se consideré al GNV como combustible
para vehiculos con un impuesto de 0,049 euros/m3, que es mucho menor a la
gasolina con 0,42 euros el litro, es un super estimulo para que el mercado del GNV
sobresalga ante los demas.

En el Pery, Argentina, Italia y Alemania, el GNV como sistema se encuentra en
funcionamiento desde 2004, segun INFOGAS (organismo que gestiona el control
de los impuestos al GNV en Peru). Asimismo, se comprobd que este recurso se ha
ido desarrollando en nuestro territorio, y se ha formado un gran mercado de GNV.
Segun datos obtenidos de la CPGNV indic6 que la cantidad de vehiculos que
operaran activamente con sistema de GNV ser& de 324.000 en marzo de 2023.

A nivel local, AC STAG SAC tuvo una gran y variada cantidad de clientes que
buscan el mantenimiento para sus vehiculos, conversion de sistemas de
combustible (conversibn a GNV) y servicios corporativos para instalaciones de
GNC, pudiendo captar clientes muy importantes en la provincia de Lima.

Se aprecio que existe la obligacion de brindar un servicio adecuado para gestionar
el perfeccionamiento de su funcionamiento logrando mejorar los procesos de la
empresa. AC STAG SAC en el Perl esta asociada al fabricante de equipos de
conversion a gas GNV para vehiculos, tiene productos originales de una sola marca
reconocida, directrices y mecanismos claros y la ultima tecnologia, siempre nos
esforzamos por innovar. Para nuestros clientes, esto signific6 que cuando trabajan
AC STAG SAC, siempre van a adquirir productos de calidad y en la conversion de
GNV un servicio del més alto nivel, y esto es respaldado con 35 afios de experiencia

en el mercado.



Para ello, se llevé a cabo una reunién de lluvia de ideas con el grupo de trabajo de
seguimiento para conocer los principales problemas que existian en el proceso de
conversion de GNV de la compafiia, los cuales se agruparon con el marco de
causalidad de calidad 6M. El diagrama incorporado nos ayudé a visualizar la
relacion entre un efecto y lo que puede causarlo. El diagrama de Ishikawa (Anexo
4) indica las razones de que la productividad no sea la esperada, durante la
conversion a GNV. Una vez reflejadas las causas principales (Anexo 5), se realizé
la matriz de correlaciones (Anexo 6) para determinar la correspondencia entre ellas.
El resultado fue que la frecuencia tiene la relacion entre cada causa en la tabla de
frecuencia acumulada (Anexo 7) y luego se cre6 un gréafico de Pareto (Anexo 8)
para determinar cual es la mas importante para determinar las herramientas que
utilizaremos para mejorar.

Gracias a Pareto se observd las causas de nuestra problematica el "trabajo
ineficaz" (C7), "no ejecutar correctamente el proceso de conversion” (C17), tiempo
excesivo en las conversiones" (C3), "falta de tiempo y gestidon de prioridades” (C5),
"sustitucién de materiales tardios" (C11), entre otros. Se observé que los principales
causas de la baja productividad son: Personal mal distribuido, la ejecucion del
proceso de conversion, retrasos en las entregas, gestion y priorizacion del tiempo,
los tiempos muertos, todas estas causas pertenecen al area de procesos, luego le
sigue el area de gestion y finalmente el a&rea de mantenimiento. De la estratificacion
de causas (Anexos 9y 10), se aprecio que el area de procesos tiene el nimero de
causas con una frecuencia de 58, seguido del area administrativa con una
frecuencia de 32, y finalmente el area de mantenimiento con una frecuencia de 21.
Del Anexo 11 se observé que el método six sigma, tiene una puntuacion de 2, para
la empresa el método es insuficiente debido al costo y el tiempo de implementacion,
gue tomé alrededor de 8 meses. Para la mejora de procesos su puntuacién fue de
5, pero el estudio del trabajo es el mas recomendado y tuvo una puntuacion de 8.
Es por eso que la empresa lo encuentra mas conveniente y manejable.

Ante la problematica planteada se formul6 la siguiente pregunta problema: ¢ Cémo
el estudio del trabajo incrementa la productividad en el area de produccién de la
empresa AC STAG SAC? Y como preguntas especificas tuvieron: ¢ Como el estudio
del trabajo incrementa la eficiencia en el area de produccion de la empresa AC

STAG SAC? ¢Como el estudio del trabajo incrementa la eficacia en el area de



produccion de la empresa AC STAG SAC? El objetivo general de nuestra tesis fue:
Determinar como el estudio del trabajo incrementa la productividad en el area de
produccion de la empresa AC STAG SAC. Los objetivos especificos fueron los
siguientes: Determinar como el estudio del trabajo incrementa la eficiencia en el
area de produccion de la empresa AC STAG SAC. Determinar como el estudio del
trabajo incrementa la eficacia en el area de produccion de la empresa AC STAG
SAC.

La justificacion practica de nuestro estudio fue que ya se tiene interés por parte de
los directivos de la empresa en aplicar los conocimientos de ingenieria industrial
mediante sus herramientas para que de esta manera influyan sobre los procesos
productivos con el fin de optimizar los recursos y perfeccionar las actividades para
gue la organizacién pueda lograr mayor competitividad dentro de su sector. La
justificacion tedrica se dio porque se aplicara el estudio del trabajo al proceso de
generacion de oportunidades, ya que estas se analizaran buscando reducir
actividades improductivas y considerando el tiempo que se emplea en cada
operacion realizada. Nuestro trabajo se justificO metodoldgicamente porque ya que
se toma en cuenta las técnicas del estudio de trabajo como también aquellos
registros de las bases de datos que se emplearan para medir y controlar el proceso
de produccion de la empresa, los mismos que serviran de apoyo a futuros
investigadores que quieran aumentar la productividad dentro de su organizacion.
La hipotesis general de nuestra investigacion fue: La aplicacion del estudio del
trabajo incrementa la productividad en el area de produccién de la empresa AC
STAG SAC y como hipotesis especificas se tuvo: La aplicacion del estudio del
trabajo incrementa la eficiencia en el area de produccién de la empresa AC STAG
SAC. La aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficacia en el area de
produccion de la empresa AC STAG SAC.



Il. MARCO TEORICO



ANDRADE et. al (2019) en la revista de investigacion tuvo como prioridad principal
el identificar los problemas que se pueden dar el en proceso de produccién con el
fin de aplicar herramientas para la correccion de los inconvenientes reconocidos
por el estudio, el incremento de los elementos generados en cada jornada de
trabajo y el cumplimiento con la estructura anual de la elaboracién de calzados.
Para ello se analizaron las causas tener una productividad baja por el diagrama
Ishikawa, asimismo se estandarizé aquellas labores que se ejecutaban mediante
un DOP y bimanuales para poder obtener el tiempo promedio de producciéon a
través de un estudio de tiempos. De esta forma se logré6 comprobar que, al aplicar
estas técnicas dentro de la gestion productiva, en la que los operarios tienen
funciones establecidas, se alcanzo incrementar la eficiencia y productividad del

area en un 5.49%

HENRIQUEZ et. al (2018) en su estudio tuvo como finalidad disefiar un instrumento
para calcular tiempos en los procesos de comercializacion y distribucion. Asimismo,
se planted utilizar la herramienta a fin de planificar los recorridos de manera 6ptima
entre su organizacion y sus clientes, en el cual se detectaron fallas como el
incumplimiento de los indicadores establecidos para las atenciones de los pedidos;
llegando a visitar a una misma empresa dos veces al dia para culminar con el
proceso de entrega de la solicitud, y los sobrecostos compuestos por la disminucion
de la eficiencia en el proceso de colocacion. Es por ello que aplicaron la medicion
de trabajo in-situ, en donde era prescindible contar con el acceso a los transportes
empleados en las rutas por la compafia. Se obtuvo un aumento de la eficiencia en
12,5%, la eficacia también se increment6 en un 8,5%, y la productividad en 9,2%,
después de haber realizado la mejora.

ASHISH et. al (2018) indica que se elabord un estudio mediante la observacion y
descripcion en el centro dietético de una facultad de medicina en el intervalo de
cuatro semanas, para lo cual durante este tiempo se consideraron técnicas de flujo
del proceso de trabajo en el que se identificaban y registraban actividades mediante
una representacion grafica. Por ello al utilizar mejoras dentro del proceso de
atencion se condujo a una reduccion casi del 23% en las ejecuciones de tareas, en

donde disminuy6 de un 58 a 45, las mismas que abren nuevas posibilidades y



oportunidades para brindar eficiencia en el servicio, reduciendo costos, fatiga y
generando desarrollos de procesos para la gestion adecuada. El estudio utilizé una
técnica cientifica para aumentar la eficiencia y productividad de una unidad
operativa mediante la reorganizacién del trabajo que regularmente implica un gasto
minimo de capital, mejorando las condiciones de trabajo y desarrollando métodos

mMas seguros e higiénicos para realizar las operaciones.

GORE et. al (2018) en su revista sefald6 que existen diversos factores que
intervienen en la productividad de una planificacion de fabricacion. Puesto que esta
herramienta se realiza esencialmente para reducir el trabajo o los métodos de
trabajo y debe partir hacia el incremento de la productividad, considerando un
consumo minimo de recursos. A lo largo del estudio se planted proponer un nuevo
sistema a la organizacion vinculada con el propdsito de discutir aquellos problemas
relacionados con esta herramienta y su influencia en la mejora del proceso. Para lo
cual se comparo el tiempo real y el tiempo estandar obteniendo como resultado la
medicién de los tiempos improductivos y se tomé las medidas para poder solucionar
eso. Asimismo, se puede concluir que, al basarse en el estudio del método, los
procesos mejoraron de manera significativa, teniendo en cuenta la utilizacion
adecuada de la maquina. Finalmente se puede evidenciar que se incremento la
productividad en 31,81%.

SOOKDEO et. al (2018) en el articulo titulado “Un sistema de informacién de
eficiencia para la sostenibilidad organizacional basado en técnicas de estudio
laboral” nos plantea como objetivo el demostrar que el estudio del trabajo debe
utilizarse para establecer tiempos estandar en todas las operaciones para poder
medir la eficiencia. Muchas empresas no miden su eficiencia y no tienen sistemas
de informes. Es por ello que el articulo nos presenta una forma disefiada y basada
en técnicas de esta herramienta que pueden ser empleados para evaluar el el
desenvolvimiento de los colaboradores.

Este articulo hace una contribucidén esencial, ya que la investigacion del estudio del
trabajo y el sistema de informes de eficiencia se suman al cuerpo de conocimiento

en los campos de "estudio del trabajo”, "servicios de gestion"y "gestion de la calidad

y las operaciones”. El sistema de informes de eficiencia se probd en una gran



organizacion de fabricacidon, se adaptdé a sus necesidades y, posteriormente, se
implementd. Se recomienda que las organizaciones de fabricacion utilicen este
sistema de informes de eficiencia y lo adapten a sus necesidades especificas.
También deben hacer todo lo posible por medir su eficiencia por hora, debido a que
conduce a la deteccién temprana de no conformidades en sus procesos productivos
y posterior accion correctiva. Los supervisores podran monitorear el progreso
continuamente. Por lo cual en conclusion se detalla que el estudio del trabajo se

puede aplicar en cualquier lugar donde se realice una actividad.

VALENTIN et. al (2018) en su articulo detallé como propdsito principal la aplicacion
de esta herramienta para poder elevar la productividad. Se elaboré indicadores
para verificar la situacidn real del proceso y lo que involucra cada costo operativo
gestionado por la empresa. Debido a ello se emple6 el método de observaciéon
diaria para evaluar la frecuencia de los problemas recopilados, los cuales fueron
plasmados en los cuadros de datos para su posterior planteamiento de alternativas
de solucion, y se evidencid que esta herramienta logré elevar la productividad de
dicha éarea teniendo un pretest de 105 y después del test a 143 sacos por hora.

Esto que la productividad aumento en 36%.

COLLADO & RIVERA (2018) en su tesis establecié como objetivo principal ejecutar
mejoras en base a la medicion de tiempo en las operaciones, tomando en cuenta
las definiciones de estudio de métodos para poder mejorar la productividad de la
empresa. Empleando progresos a través de la herramienta se pudo reducir los
tiempos muertos e incrementar la productividad. Se concluyé que la investigacion
redujo los periodos de labor en el taller mecéanico, brindando prioridad al trabajo
agil, rapido y ordenado para mejorar el servicio al cliente, los mismos que fueron
evidenciados estadisticamente a fin de corroborar las mejoras de tiempos en el flujo

de trabajo.

MARCELO (2018) en su tesis plante6 como objetivo establecer aquella influencia
gue tiene el estudio de trabajo en la optimizacion de los tiempos para la atencion
de servicio dentro de una entidad, estableciendo la revision y el andlisis del flujo a

fin de evidenciar aquellos trabajos que no agregan valor. Por lo cual al determinar



el resultado de la implementacion invitd a emplear esta herramienta en aquellas
empresas que brindan servicio puesto que los resultados son bastante favorables,
complementandolo a la vez con programas de capacitacion, mejorar operaciones e
implementar un sistema automatizado que permita que la organizacién almacene
datos e informacion del proceso en tiempo real, a fin de reducir los periodos

innecesario para brindar un mejor servicio a sus clientes.

Segun KANAWATY (1996) el estudio del trabajo tiene como finalidad verificar la
forma en la que se ejecuta una actividad, facilitar o transformar el procedimiento
operativo a fin de que se logre reducir procesos innecesarios o desmesurados, con
el uso oportuno de los recursos, determinando el tiempo estandar para el desarrollo
de dicha accion, asi como se muestra en la figura 5. Por ello la dependencia que
se establece entre la productividad y el estudio del trabajo es indiscutible, puesto
gue gracias a la aplicacion de esta herramienta se logra reducir el tiempo de

ejecucion de ciertas actividades.

PROKOPENKO (1989) sefialdé que este estudio del trabajo tiene dos técnicas: el

estudio de tiempos y de métodos.

Para el estudio de tiempos, GARCIA (2005) afirmé que es la cuantificacion del
estudio del trabajo ya que es una medida fisica del tiempo que dedica un operador
a realizar una actividad especifica, tiempo que esta predeterminado en una
actividad especifica. El método para realizar esta actividad. La medicion del trabajo
es la practica de definir con precision el numero de observaciones y el periodo de
tiempo necesario para realizar una determinada actividad segun pautas

previamente establecidas.

GARCIA (2005) definio el tiempo estandar como el que determina el tiempo que se
necesita para completar la preparacién de un producto, por medio de métodos de
trabajo, en funcién de las habilidades utilizadas por el operador , teniendo en cuenta

los suplementos y valoracién de las actividades.

De acuerdo a BACA et. al (2014), el estudio de métodos, se orienta en establecer
los sucesos que se llevan a cabo en un trabajo, de manera que se consideran como

las actividades efectuadas por uno o varios trabajadores, empleando instrumentos,



materiales o equipos. En conclusion, se puede precisar que es analisis de las
formas para cada actividad, de manera que se puedan implementar mejoras que
potencien la productividad de los trabajadores y la diferencia de los bienes y/o

servicios.

Seglin GARCIA (2011), la medicion del trabajo son los datos cuantitativos que se
obtienen de tareas que se encuentran durante todo un proceso, que realiza un
colaborador., teniendo en cuenta el tiempo, esfuerzo fisico. El propdsito directo de

la medicion del trabajo es encontrar el tiempo estandar.

Segun BACA et. al (2014), la productividad es el area fisica en el cual se tiene una
serie de fases en la transformacién de materiales que se encuentran establecidos
y encaminados a la ejecucion de un bien o servicio de forma que se obtenga una
ganancia para sus propietarios dentro de una estructura organizacional.

De acuerdo a JANANIA (2008) una productividad 6ptima es aquella que se
encuentra determinada como la elaboracion equitativa de recursos y productos, que
la experiencia practica de los colaboradores y una correcta direccion de la
organizacion logren efectuar justamente cooperada con una conservacion racional
de los recursos, tanto en materia prima como en materia humana; férmula que se

presenta en la matriz de operacionalizacion del anexo x.

MEDIANERO (2004) mencion6 que la eficiencia se encarga de gestionar las
relaciones objetivo-recurso: optimizar el uso de estos recursos, para mantener el
mejor producto sin elevar los costos. En cuanto a la eficacia, expresa que es como
se relaciona el valor de los resultados que se obtienen y las metas trazadas, es
decir, la eficacia es la correcta ejecucion de las actividades y la eficiencia es la

correcta ejecucion de los procedimientos con los minimos recursos.

Kanawaty, G. (1996) Una de las formas de definir su investigacion es medir el
trabajo, el tiempo y ritmo de trabajo para hallar el tiempo para una actividad en una
organizacion. El tiempo estudia la familiaridad con la asignacion y el control de
costos y la elaboracion de presupuestos, la planificacidon, gestion y el inventario, la
evaluacion del desempefio, el pago de incentivos y la evaluacion de los métodos

de trabajo.
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El analisis de Landaverde (2017) sobre la investigacion del tiempo considera que
“la investigacién del tiempo dentro de una empresa proporciona datos criticos y
necesarios sobre la empresa a medida que comienza a conducir a mejoras

sustanciales en productividad y efectividad” (p. 13).

Palacios (2016) considera que el método de estudio del trabajo se define como
aguella que favorece la mejora de la productividad, para lograr este objetivo es
crucial la utilizacion factible de nuestros recursos. materias primas, tiempos y rutas
de operacion, reduciendo medidas de trabajo y reduciendo costos, calidad del

producto y la demanda del mercado (p30).
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METODOLOGIA
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3.1. Tipo y disefio de investigacidn

3.1.1. Tipo de investigacion

Por su finalidad fue aplicada porque se usaron teorias que respaldan la herramienta
para aumentar la productividad, es decir, se aplic6é conocimientos teéricos que
resuelven la realidad de los problemas existentes en la organizacion. VARA, (2012),
definio que es aplicada porque el uso de estos conocimientos que se adquieren,
mientras se aprenden otros, después de que se haya realizado y organizado la
practica basada en la investigacion.

3.1.2 Enfoque de investigacion

Por su enfoque fue cuantitativa, al respecto HERNANDEZ et. al (2014)
argumentaron que la investigacion cuantitativa se basé en recolectar informacion
para probar las hipotesis de manera descriptiva e inferencial, y la idea propuesta
establecio que este estudio usO datos reales y mediciones numeéricas en
determinado tiempo y de eficiencia final y con una validez que se utilizo para probar

o refutar una hipotesis.

3.1.3 Disefio de investigacion

HERNANDEZ et. al (2019) indic6 que la investigacion es pre- experimental es la
manipulacién de una variable no probada dentro de criterios principales para
explicar como ocurrié una situacién particular. Es decir, la manipulacion deliberada
de la VI para ver como afectd a la VD a medida que se modific6 mediante el analisis

de la variable independiente en una situacion particular.

3.1.4 Nivel de investigacién

Este fue explicativo ya que se explicO6 como se comportan ambas variables y si
tienen una relacion causa-efecto. HERNANDEZ et. al (2019) indicé que la
investigacion explicativa surge de identificar correctamente el problema, es
importante formular hipoétesis para comprender cual es el nacleo del problema o

gué es esencial para él.
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3.2. Variables y operacionalizaciéon

3.2.1 Variable independiente: Estudio del Trabajo

Definicion conceptual

Para LOPEZ et. al (2014) “Es una técnica que pretendié mejorar la forma en que se
realizan las actividades por las personas que participan en el proceso de fabricaciéon
de un producto o servicio. Implica decidir donde las personas se integran en los
procesos y decidir como se pueden mejorar para realizar las tareas asignadas de
manera efectiva” (p.8).

Definicion operacional

Se defini6 como las actividades que involucraron la aplicacion de calculos de
férmulas de investigacion que involucré métodos de tiempo para descubrir qué tan
competitiva es una empresa y como puede mejorar su productividad aplicando la
investigacidn a operaciones especificas para el analisis y dedicando tiempo a

aprender los datos exactos de su punto débil elegido.

Dimensién 1: Estudio de métodos

Baca et.al (2011) indic6 que se determina mediante como se realizan los procesos
a través del registro sistematico y el examen riguroso en la manera de realizar una
actividad, con el objetivo de encontrar o definir medidas de optimizacion que
puedan aumentar la eficiencia operativa. Desempefio del trabajador y determina el

grado en que la calidad del producto o servicio es constante.

Dénde: __ TA-TANV

TA

1.A X100%

Dimension 2: Estudio de tiempos

Para Garcia (2005) el estudio de tiempos es una practica que define con precision

el nimero de observaciones y el periodo de tiempo requerido para la ejecucion de

una actividad determinada dentro de un proceso.  1S= TN (1+S)
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3.2.2 Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual

Para CURILLO (2014) indicé que “Es la relacién matematica entre el costo de los
bienes o servicios prestados en un intervalo de tiempo dado y la valia de todos los

recursos utilizados para producir los productos o prestar los servicios” (p. 23).

Definicién operacional
Se tiene que calcular la eficiencia y la eficacia, segun las férmulas indicadas mas
adelante, la productividad se halla por el producto de ambas dimensiones: eficiencia

y eficacia.

Productividad = Eficiencia x Eficacia
Dimensién 1: Eficiencia

Es la relacion entre el tiempo real de produccion y el tiempo establecido por la
empresa.

TRP
el 0
NECI = X 100%

NECI = Nivel de eficiencia
TRP = Tiempo real de produccion

TEP = Tiempo establecido de produccion

Dimensioén 2: Eficacia

Es la relacion entre la produccion efectiva y programada.

NECA = % x 100%

NECA = Nivel de eficacia
PE = Produccion efectiva

PP = Produccién programada

15



3.3 Poblaciéon, muestray muestreo

3.3.1 Poblacion

Es el conjunto de elementos similares en los que se analiz6 una determinada
caracteristica. Por lo general, no es posible estudiar una poblacion por completo
porque lleva demasiado tiempo y es inaccesible (DICOVSKIY, 2008, p. 32), indicé
gue es un conjunto que incluye todos los componentes, unidades y caracteristicas
esperados para estudiar y tratar de sacar conclusiones.

En este estudio, la poblacion se definié con el registro de conversiones diarias GNV
en produccién de AC STAG SAC, Lima, 2023, en un mes.

- Criterios de inclusion: lunes a viernes con 12 horas diarias.

- Criterios de exclusion: No se tienen en cuenta los sabados ya que el tiempo de

trabajo es muy corto.

3.3.2 Muestra

Se definié como un subconjunto de unidades que se toman de una poblacion para
hacer inferencias confiables sobre el entorno de la poblacion (SALAZAR,2018, p.
13). En este estudio, la muestra esta definida por la poblacion total, por lo que la
muestra es igual al nimero de conversiones diarias a GNV en el area de produccion
de AC STAG SAC, Lima, durante un periodo de 30 dias.

3.3.3 Muestreo
Nuestro estudio no necesita muestreo porque no se necesita tomar una parte de la

poblacion, ya que esta es idéntica a la muestra.

3.3.4 Unidad de anélisis

Es “una propiedad, caracteristica, cualidad de una persona, objeto o fendmeno que
tiene caracteristicas similares y se encuentra en una determinada zona en el cual
se mide la variable mediante un instrumento” (Nopas, Valdivia, Palacios y Romero,
2018, pag.326).
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3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.4.1 Teécnicas

De acuerdo con ESPINOZA (2018), la técnica se entendié en términos de los
procedimientos que utilizan los investigadores a través de actividades para recopilar
y registrar informacién que se realizan para registrar datos. EI método utilizado en
este estudio fue recolectar datos mediante la observacion directa, esta aplicacion
nos brindé la informaciéon que necesitabamos para la EMPRESA AC STAG SAC,
LIMA, 2023, la cual fue evaluada y analizada. La técnica de observacion directa
consisti6 en mirar un objeto, persona, evento 0 proceso para registrar sus

caracteristicas, apariencia y caracteristicas que se obtienen instrumentalmente.

Fichaje

“Es la revision de todos los datos recolectados ya sea en documentos, registros o
documentos que aporten abundante data para nuestro estudio, se tendra una base
de datos con respecto a nuestras variables, para analizar el desempefio de estas

en relacion con el tiempo (Hernandez y Mendoza, 2018, p. 62).

3.4.2 Instrumentos

ARIAS et. al (2012) afirm6 que una herramienta sirve para recolectar datos, en
cualquier medio, ya sea en fisico o virtual que se utilizé para registrar todos los
hechos de una investigacion y con ello ayudar en el andlisis de estos datos. Se
utilizaron instrumentos como registro de tiempos programados y tiempo real, y las
unidades convertidas se registran en este formato, para de esta manera poder
hallar la eficiencia, eficacia y productividad pretest y postest. Los datos de tiempo
se registraron mediante un cronometro debidamente certificado (Ver anexo 19), con

lo cual se tomo el tiempo para todas las actividades de produccion.

Ficha de recoleccion de datos

"El formulario de recopilacién de datos ayudo a recopilar informacion muy precisa
y relevante de fuentes bibliogréficas para validar la hipétesis de estudio" (Naupas
et.al, 2018 p. 308).
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Base de datos

"Una herramienta es util si esta presenta material de referencia que esté
relacionado con la cuestion concreta que queremos investigar" (Hernandez y
Mendoza, 2018, p. 62).

Validez y confiabilidad de instrumentos

Validez

Se da gracias el juicio de expertos, que son los encargados de dar la aprobacion a
nuestras herramientas y matrices, con el fin de formular las preguntas de una
manera que tenga sentido l6gico y sea entendible” (Valderrama, 2019, p.198). Por
lo tanto, se utilizo el criterio de ingenieros acreditados por la Facultad de Ingenieria
Industrial; el listado de profesionales que han certificado y el juicio de expertos con
la validacidén que se encuentra en el Anexo 8 y Anexo 22.

Confiabilidad

Para definir la confiabilidad de las herramientas utilizadas y BERNAL (2010) sugirio
gue se deben tomar en cuenta las siguientes incégnitas: ¢Las mismas variables
produciran los mismos resultados cuando las mismas herramientas se usan
repetidamente? Por lo tanto, si la respuesta es afirmativa, se puede concluir que la

mediciéon de la variable mediante la herramienta es confiable.

3.5 Procedimientos
Situacién actual de la empresa AC STAG SAC

En la actualidad la empresa AC STAG SAC tiene los siguientes problemas, de
acuerdo al Diagrama de Ishikawa (Anexo 5) y Diagrama de Pareto (Anexo 6) se
tiene como causas principales de la baja productividad a tener un personal mal
distribuido, no se ejecuta responsablemente los procesos de conversion a GNV,
hay mucho tiempo en entrega de las conversiones a GNV y no existe un buen
manejo de tiempos en los procesos, ante esto es necesario realizar el estudio del
trabajo en la empresa AC STAG SAC, que se necesita realizar un estudio de
métodos y estudio de tiempos para las actividades que se realizan en el proceso
de conversion a GNV. Esta decision de tomar como herramienta al estudio del

trabajo, se detalla en los Anexos 6 y 7, donde después de analizar las tres
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herramientas propuestas se opto por el estudio del trabajo que se podia realizar sin

necesidad de mucha inversion y en el menor tiempo.

En esta etapa se aplicaran los 8 pasos especificados por Kanawaty estan en
marcha y son: Seleccionar, documentar, inspeccionar, desarrollar el método de
trabajo ideal, evaluar, definir, implementar y controlar la implementacion de los
nuevos parametros de trabajo para el proceso de conversién a GNV, para poder

verificar que la herramienta se este llevando a cabo de manera correcta.
Etapa 1: Seleccionar

El &rea de produccién es la escogida, es decir el area donde se realiza la conversion
de GNV con apoyo de las herramientas de visualizacion de Ishikawa, se conocen
las principales razones del problema de baja productividad en este proceso,
ademdas se considerd que esta area no es adecuada para los operadores debido a
la existencia de cuellos de botella en la produccion, lo cual generan tiempos

muertos, retrasos y aumento en los costos.

Se analizé el problema AC STAG SAC descrito en el primer capitulo, a
continuacion, presentamos el organigrama de la organizacion, y especificando el
area de estudio, mostrando algunas fotos del area de conversién a GNV (Ver Anexo
38y 39)

Etapa 2: Registrar

Para determinar el estado actual de la organizacion se utilizé técnicas de
observacion de campo y datos historicos para identificar las posibles causas de
falta de productividad. Diagnosticar la productividad actual de la organizacion;
donde se registro la produccién diaria, el tiempo dedicado a las actividades del
proceso, asi como calcular la cantidad de trabajo en la productividad total, su
férmula y el tiempo observado, asi como tiempos estandar. Por lo tanto, en funcién
de la productividad del proceso organizacional, se optimizo el disefio del modelo de
mejora continua, haciendo referencia al crecimiento de indicadores anteriores,
utilizando estudios de tiempos para realizar sugerencias de mejora, y las nuevas

sugerencias de procesos seran acompafadas de estudios metodolégicos mediante
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gréficos, para mejorar el proceso, como herramientas basicas, herramientas y
técnicas de consulta DOP, ISHIKAWA y PARETO, y cuando disefiamos y
controlamos debido a la distancia de una estacion a otra que se utiliza tiempo

innecesario en los procesos, por lo que las areas seran reubicadas si es necesario.
Pretest
Se realiz6 el DAP y DOP en el area de conversiones a GNV (Ver anexo 40y 41)

Del anexo 40 y 41 se observé que existe 19 operaciones, 6 verificaciones y 1 de
transporte en todo el proceso de conversiones a GNV en la empresa AC STAG

SAC, es decir en total existen 16 actividades.

El tiempo total en que se realizaron todas las actividades en el proceso de
conversion es de 386 min o 6h 36 min, y se realizan aproximadamente 200
conversiones GNV al mes. También se presenta la productividad correspondiente
a enero del 2023, que se encuentra en la Tabla 2 (Productividad Pretest) que se

encuentra en el anexo 23.

En la Tabla N°2 se indicé que la produccién real y planificada que se mide en
unidades a las cuéles se realizo la conversion a GNV, también se visualiza el tiempo
total programado y el tiempo total efectivo trabajado, luego se muestra la eficacia y
eficiencia obtenida. La produccion real fue de 177 conversiones para el mes de

enero.

Para poder hallar la Eficacia se utilizaron los datos de produccion planificada y

produccion real de la siguiente manera:

Produccion real (Unidades convertidas)
Produccion planificada (Unidades convertidas)

Eficacia = x 100%

De la Tabla 2 se obtiene una produccion real en promedio de 177 unidades
convertidas a GNV, y la produccién planificada fue de 240 unidades convertidas a
GNV, para poder hallar la eficacia se halla dividiendo ambos resultados y

multiplicado por el 100% de la siguiente manera:

177
Eficacia= — x 100%
240
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Eficacia = 0,738
La eficacia promedio fue de 73,8%

Para poder hallar la Eficiencia se utilizaron los datos tiempo total efectivo trabajado

y tiempo total programado de la siguiente manera:

Tiempo total efectivo trabajado

Eficiencia = x 100%

Tiempo total programado

De la Tabla 2 se obtiene un tiempo total efectivo trabajado de 60 horas en promedio,
y el tiempo total programado es de 72 horas, para poder hallar la eficiencia se halla

dividiendo ambos resultados y multiplicado por el 100% de la siguiente manera:
.. .60
Eficiencia = —— X 100%

Eficiencia = 0,833

La eficiencia promedio fue de 83,3 %

La productividad se halla de la siguiente manera:
Productividad = Eficiencia x Eficacia

De los resultados obtenidos de la eficiencia que es 0,833 y la eficacia que es de

0,72, la productividad se halla con la multiplicacién de ambas dimensiones.
Productividad = 0,738 x 0,833 = 0,615

La productividad que se obtiene es de 61,5% para el area de produccion de la
empresa AC STAG SAC (Ver anexo 24)

La productividad para el mes de enero del 2023 fue de 0,615.
Célculo del Tiempo estandar

Se tuvo que realizar la toma de 10 tiempos en cada actividad (Tiempo observado),
y se calcula el Tiempo promedio el cual se multiplica por el factor de valoracion de
0.95 para obtener el Tiempo normal. Después se le agrega los suplementos, que
en este caso es de 13%, para poder hallar el tiempo estandar de cada actividad.
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Tiempo observado

Es un método de medicion del tiempo de cada operacién de una actividad en
funcién de un tipo de tiempo o tiempo estandar. Este tipo de tiempo consiste en
tiempo para que operadores experimentados y motivados descansen y se
recuperen del esfuerzo fisico y la fatiga. y circunstancias personales que puedan
surgir. En nuestro caso en coordinacion con el jefe de produccion se ha definido 10

mediciones como minimo.

Respecto a la valoracion del trabajo se tiene la siguiente escala de valoracién (Ver
anexo 25), considerando todo lo observado durante las actividades de los
trabajadores, teniendo un 0.95 como regular, esta escala esta basada en la OIT
(Estelles et.al, 2013, p.47)

T normal =T observado x (0.95)

De la misma manera también se han considerado los suplementos para poder hallar
el tiempo estandar, teniendo un incremento del 13% en cada actividad (Ver anexo
26). Se ha considerado los suplementos por necesidades personales (7%), también
por fatiga basica (4%) y por alguna contingencia o interferencia (2%), para tener un
total de 13%. (Estelles et.al, 2013, p.49)

T estandar =T normal x (1.13)

El tiempo estandar pretest obtenido fue de 386.62 min que se muestra en la Tabla
N°4 (Ver anexo 17). Se observo que la productividad no es la esperada, y el tiempo
estandar se puede reducir.
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Etapa 3: Examinar

Se utilizé una técnica de preguntas con cada operador detallando por qué se estaba
realizando esta actividad y como se podria hacer mejor y si algo de esto se podria
reducir o si no era necesario. Considerando el cronograma de las actividades,
identifique las actividades que no agregan valor. A continuacién, detallamos
algunas de las consultas planteadas a los operadores del area de produccién de
AC STAG S.A.C.

Actividad 1 — Recepcion de cliente — Documentos

¢, Qué se hace? El operario recibe al cliente y le explica como es el proceso de
conversion a GNV y entrega los documentos que se necesita para que el cliente

pueda registrar su vehiculo.

¢Por qué se hace? Esta operacion se realiza para poder tener el registro del

vehiculo encargado para el proceso de conversion.
Actividad 2 — Llenado de OT ¢ Qué se hace?

El operario después de tener el registro del cliente y su vehiculo lo ingresa al
sistema y genera la orden respectiva para que empiece el proceso de conversion a
GNV.

¢ Por qué se hace? Esta operacion se realiza para poder imprimir y enviar esta OT

a las diferentes etapas del proceso.
Actividad 3 — Entrega de documentos al técnico

¢, Qué se hace? El Operario después de haber impreso los documentos lleva estos
al primer técnico que recepciona estos y verifica que todos los datos estén
correctos, para de esta manera ver que es lo que se necesita de acuerdo al modelo

del auto y poder requerir los materiales necesarios.

¢Por qué se hace? Tiene el objetivo de hacer el posterior requerimiento de
materiales para el proceso de conversion a GNV de acuerdo al vehiculo que se

tiene.
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Actividad 4 — Realizacion de inventario por técnico

¢ Qué se hace? Para esta actividad el técnico realiza el inventario sobre lo que tiene
el vehiculo para que quede registrado y sobre los materiales que se necesitaran en

el proceso.

¢Por qué se hace? Esta actividad se realiza para poder tener el listado de
implementos con los que cuenta el vehiculo y también para tener los materiales que
se requieren para el proceso de conversion a GNV y ser entregados en la oficina

de requerimientos.
Actividad 5 — Entrega de documentos e inventario a oficina

¢, Qué se hace? Se entrega los documentos del vehiculo y el inventario a la oficina,
para que se guarde la informacién en los archivos fisicos de la empresa AC STAG
SAC.

¢ Por qué se hace? Se realiza esta operacion para que sirva de evidencia de lo que
se esta entregando con el vehiculo y lo que se requiere para el proceso de
conversion a GNV.

A continuacion, se muestran algunas de las fotos que se realizaron a los
colaboradores cuando se les realizé las preguntas respecto a estas actividades (Ver

anexo 42)
Etapa 4 — Establecer el desarrollo del Método ideal

Para esto se opt6 por realizar lo siguiente, debido a que la productividad sélo

llegaba al 61,5%, se tiene las siguientes mejoras:

- Contratar a un especialista en la verificacion de todos los procesos de control, que
estandarice las operaciones, codifique los productos quimicos, y que sea el
encargado de estos productos y su abastecimiento, para que el operario no se

mueva de su espacio y no exista tiempos muertos.

- Eliminar actividades innecesarias, que no agregan valor, y ante esto reducir los

tiempos estandar en el proceso de conversion a GNV.
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- Reducir los reprocesos en la conversion de GNV, ya que retrasa en la entrega de
pedidos, y de esta manera la produccion planificada es perjudicada, y por tanto la

productividad no mejora.

- Realizar el estudio de tiempos, para ello hay que hallar el tiempo de operacion, os
suplementos, el tiempo normal y el tiempo estandar promedio, para de esta manera

reducir los tiempos, y mejorar la produccion mensual.

- Creacion de un archivo Excel, donde este el detalle de cada actividad en el
proceso de conversion a GNV, donde coloque todo lo que se realiza, tiempos

muertos, o demoras, para su respectivo analisis.

- Capacitar a los colaboradores en la hoja de curva de actividades en el proceso de
conversion a GNV, a la cual llamaremos ruta de proceso, para evitar posibles

errores al momento del desarrollo del proceso.

- Se debe crear un espacio donde se encuentren materiales en stock, en el mismo
espacio donde se realiza la instalacion y conversion a GNV, para de esta manera
no estar pidiendo la solicitud de estos materiales al almacén, ya que la reposicion

de estos materiales es demasiado tardia.

Para resumir, se tiene que realizar un estudio de métodos y tiempos en todas las
actividades del proceso de conversion en GNV, para de esta manera reducir
tiempos innecesarios, eliminar actividades que no generan valor, para lograr que la
produccion aumente y se logre elevar la productividad de la empresa AC STAG
SAC.

Etapa 5- Evaluar

Post Test — Productividad

Tras haber implementado el Estudio del Trabajo, los resultados se muestran en la
Tabla N°5 (Ver anexo 27). Para poder hallar la Eficacia se utilizaron los datos de

produccion planificada y produccion real de la siguiente manera:

Produccién real (Unidades convertidas)

Eficacia = x 100%

Produccién planificada (Unidades convertidas)
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De la Tabla 5, después de la implementacién de la mejora, se obtiene una
produccion real en promedio de 206 unidades convertidas a GNV, y la produccién
planificada fue de 240 unidades convertidas a GNV, para poder hallar la eficacia se
halla dividiendo ambos resultados y multiplicado por el 100% de la siguiente

manera:
206

Eficacia= — x 100%
240

Eficacia = 0,858
La nueva eficacia fue de 85,8%

Para poder hallar la Eficiencia se utilizaron los datos tiempo total efectivo trabajado

y tiempo total programado de la siguiente manera:

Tiempo total efectivo trabajado

Eficiencia = x 100%

Tiempo total programado

De la Tabla 4 se obtiene un tiempo total efectivo trabajado de 66 horas en promedio,
y el tiempo total programado es de 72 horas, para poder hallar la eficiencia se halla

dividiendo ambos resultados y multiplicado por el 100% de la siguiente manera:
.. .66
Eficiencia = —— X 100%

Eficiencia = 0,917

La nueva eficiencia fue de 91,7%

La productividad es igual al producto de ambas dimensiones.
Productividad Postest = Eficiencia x Eficacia

De los resultados obtenidos de la eficiencia que es 0,917 y la eficacia que es de
0,858, para poder hallar la productividad de la empresa se tienen que multiplicar

ambos resultados y se obtiene una productividad de 78,7%

Productividad = 0,858 x 0,917 = 0,787

41



En la Tabla 6 (Ver anexo 28) se observa que la nueva produccion real para el mes
de setiembre fue de 206 unidades convertidas a GNV, teniendo una eficacia de
0,858 y una eficiencia de 0,917, obteniéndose una productividad mejorada de
0,787.

Se incremento la eficiencia en 10.08% después de la implementacion de la mejora.
Teniendo en cuenta los resultados de la eficacia y eficiencia mejorada. Se observa
que la productividad ha tenido un aumento de 17,2% después de la implementacion

de la mejora. (Ver anexo 29)
DAP y Tiempo estandar postest

Después del estudio de tiempos, se han reducido algunas actividades, se tenian un
total de 26 actividades, de las cuales se tiene que 5 actividades que no generan

valor.

__ TA-TANV
— TA

1.A X100%

IA: indice de actividades
TA: Todas las actividades

TANV: Todas las actividades que no generan valor

I.A=222%100%
26

.LA=80.77 %

Esto quiere decir que se ha reducido las actividades en un 19.23%. Las actividades

gue se han eliminado son las siguientes:

Entrega de documentos al técnico

Entrega de inventario y documentos a oficina

Entrega de O.T al area de almacén

Entrega de producto de almacén de sede al técnico

Entrega de documentos al certificador

42



Estas actividades equivalen a una reduccion de tiempos de 17.68 min. Teniendo

ahora un tiempo estandar total de 368.94 min (Ver anexo 18).

A continuacién, detallamos el nuevo DAP con las actividades que se redujeron
gracias a la técnica del interrogatorio y el registro de tiempo estandar /(Ver anexo
43)

“También se tiene la toma de tiempo estandar con la reduccioén de las actividades

innecesarias (Ver anexo 18).
Etapa 6: Determinar y presentar nuevos métodos

Ante el impacto positivo de las acciones propuestas, se decidié implementar un
manual de procedimientos en el que se llevaran a cabo las actividades, acciones y
planes requeridos para el proceso de conversion a GNV. Esto se ha expuesto en el
area de produccion para que sirva como ejemplo ante las nuevas medidas (Ver

anexo 44).

Etapa 7: Implantar los nuevos métodos y capacitacién a los trabajadores en

la nueva herramienta.

En esta etapa se realiza una capacitacion para informar a los operadores de
produccion de los cambios realizados, en la cual se presenta el manual de
procedimientos de produccion de calzado, DAP, DOP, etc., teniendo en cuenta los

objetivos:

* Los colaboradores aprenden nuevos métodos de trabajo en el trabajo.

* Promover la aportacion de aportaciones y sugerencias de todo el personal.
» Conseguir que los trabajadores y la direccién acepten el cambio.

Se presentaron las fotos de las capacitaciones realizadas a los trabajadores de la
empresa AC STAG SAC (Ver anexo 45)

Etapa 8 — Control de la aplicacion de la herramienta

Por dltimo, se utiliza la realizacion de estudios de trabajo revisando el manual de

procedimientos, dado que los trabajadores pueden continuar con métodos

43



anteriores y el trabajo realizado no es significativo, se dispondra auditorias internas
y externas, con el permiso de la gerencia para poder ver el cumplimiento de la
misma. Se presenta el formato modelo para la auditoria interna que se realizara en
la empresa (Ver Anexo 20). También se aprecia el cronograma de Implementacion
de la Mejora (Ver Anexo 30).

Analisis econémico - financiero

Los gastos financieros se detallan en el Anexo 31. Los materiales e insumos que
se utilizaron en nuestro proyecto se muestran en el anexo 32.

Respecto a las asesorias especializadas y servicios, se detallan en el anexo 33 y
los gastos operativos en el anexo 34.

Para efectos de un andlisis de costo exhaustivo a continuacion se muestra el cuadro
resumen con la gestion administrativa del proyecto de investigacion tomando en
consideracion los gastos, costos y activos del mismo; respecto a los gastos

incurridos en el desarrollo proyecto estos se detallan en el anexo 35.

Respecto a los costos incurridos en el desarrollo proyecto estos se detallan de la
siguiente manera en el anexo 36.

A continuacién, se muestra la lista de egresos totales tomando en consideracién
los costos propios del proyecto de investigacion y los gastos que se han incurrido
en el mismo (Ve anexo 37)

Al analizar el flujo de caja durante el periodo de evaluacion de 6 meses después
del estudio de implementacién, se puede observar que el flujo de caja aumento
significativamente después de la implementacion, y los resultados indican que
desde el primer mes de implementacién ya se recupera lo invertido. La siguiente

tabla establece cambios financieros factibles.
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Tabla N°19 Flujo de Caja

FLUJO DE CAJA 0 1 2 3 4 5 6
Indice de Costo de Ingreso
de por unidades convertidas 412000 | 412000 | 412000 | 412000 | 412000 412000
a GNV(S/.)
Incremento del Costo de
produccion (S/.) -354000 | -354000 | -354000 | -354000 | -354000 | -354000
INVERSION INICIAL -20000
Costo de herramienta (S/.) -20000 | -20000 | -20000 | -20000 | -20000 -20000
Utilidad Neta -20000 38000 38000 38000 38000 38000 38000

Fuente: Elaboracion propia
Tabla N°20 Célculo del VAN y el TIR

VAN

$136,233.48

TIR

190%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N°21 Relaciéon Beneficio/Costo

VP INGRESO

$156,233.48

VP EGRESO

$17,857.14

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 22 Calculo del PIR

MES FLUJO ACUMULADO

0 -20000

1 38000 38000

2 38000 76000

3 38000 114000

4 38000 152000

5 38000 170000

6 38000 228000
PIR 1.53

Fuente: Elaboracion propia

El (VAN) es S/ 136,233.48, y es mayor a 0, indicando que la inversiéon es viable

econdmicamente.

El TIR que fue equivalente al 190%, que es mayor a la tasa de oportunidad (0%)

esto indica que se acepta la implementacion, el analisis de beneficio — costo

representa que los ingresos seran 8.75 veces los costos y que se recupera la

inversion en 1.53 meses.
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3.5Métodos de analisis de datos
HERNANDEZ (2010) informd que la investigacion procede teniendo en cuenta los
niveles estadisticos de célculo de las variables, que pueden ser descriptivos o

inferenciales.

En el estudio actual, se examinaron los niveles descriptivo e inferencial. Para ello,

utilizamos el programa de software estadistico SPSS.

- En el analisis descriptivo es necesario utilizar herramientas de descripcion
estadistica para definir mediana, moda, variacion, desviacion estandar, etc., para

analizar los datos. Estos datos se grafican en tablas donde se analizan.

- Analisis de Inferencia: Se refirio a la prueba de hipaétesis, la prueba de normalidad
fue desarrollada con el apoyo del programa SPSS, el cual depende del nUmero de
muestras, se utilizan la prueba de Kolmorov-Smirnov o la prueba de Student, todo

dependiendo del tamafio de la muestra.

3.6. Aspectos éticos

SALAZAR (2018) argumenté que las personas desarrollan la capacidad de
investigar temas que mejoran con el tiempo porque el individuo tiene una tendencia
inherente a explorar y aprender sobre temas que despiertan la curiosidad. Sin
embargo, una vez publicada la investigacion, otra persona puede reclamar la
autoria. Cabe sefialar que esta data encontrada fue gracias a la informaciéon que
brindaron los encargados y la gerencia, para el cual se solicitd el permiso y esta
registrado en los anexos, lo que contribuyo a la confiabilidad del estudio. Ademas,
los datos operativos que recopilamos para ayudar con la investigacion se utilizan
de manera responsable y veraz para garantizar resultados precisos. Por otro lado,
también se debe considerar como se utilizan las fuentes y referencias; cada autor

citado esta debidamente citado.
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V.

RESULTADOS
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4.1. Estadistica descriptiva

4.1.1. Dimensioén eficiencia

Tabla N°20. Evaluacion comparativa del nivel de eficiencia

Grupo Pre Test Pos Test
N 20 20
Eficiencia -
Media 83.3 91.7
Desv. Desviaciéon 0.00 0.00

La Tabla 23 muestra que la eficiencia postest (91,70%) ha mejorado en un 8,40%
respecto al pretest (83,30%). La desviacion estadndar se mantiene igual y por tanto
hay mas uniformidad en los valores de eficiencia. El diagrama de caja muestra que
el conjunto de datos posterior a la prueba estd mejor agrupado y los valores de

eficiencia estdn méas dispersos que antes de la prueba.

4.1.2. Dimension eficacia

Tabla N°24. Evaluacion comparativa del nivel de eficacia

Grupo Pre Test Post Test
N 20 20
- . Media 75.8 83.8
Eficiencia
Desv. Desviacion 1.6 0.34

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 24 muestra que la validez del postest (83,80%) aumenté un 8,0% en
comparacion con el pretest (75,80%). La desviacion estandar disminuye desde el
pretest (1,60) hasta el postest (0,34), es decir hay menos varianza 0 mejor

homogeneidad de los valores de eficiencia.
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4.1.3. Productividad

Tabla N°25. Evaluacion comparativa del nivel de productividad

Grupo Pre Test Post Test
N 20 20
Productividad Media 61.5 78.7
Desv. Desviacion 0.506 4.26

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 25 se observa que la productividad aument6 un 17,30% (78,70%) en el

postest respecto al pretest (61,50%). La desviacion estandar aumenta desde el

pretest (0,506) hasta el postest (4,26), lo que significa que hay mejor homogeneidad

de los valores de eficiencia.
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4.2. Estadistica inferencial

4.2.1. Hipé6tesis normalidad: Eficiencia

Prueba de normalidad

Hipdtesis de normalidad: Eficiencia

Ho: Los valores de la eficiencia tienen una distribucién normal

H1: Los valores de la eficiencia no tienen una distribucion normal

Tabla N°26. Prueba de normalidad del nivel de eficiencia

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Grupo
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre Test ,545 20 ,000 ,617 20 ,000
Eficacia
Pos Test 423 20 ,000 ,755 20 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

La prueba de Shapiro-Wolf (n = 20 <30) para el andlisis de normalidad y la
significancia bilateral del valor p_pre-test = 0,000 (distribucion diferente de la

distribucion normal) y el valor p_post-test = 0,000. (diferente) de la distribucion

normal) distribucién normal varias distribuciones) normal). Por tanto, se utilizaran

estadisticas no métricas (prueba de Wilcoxon).
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Contratacién de hipoétesis

Hipotesis especifica 1

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no incrementa la eficiencia en el
area de produccién de la empresa AC STAG SAC.

Ha: La aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficiencia en el &rea
de produccién de la empresa AC STAG SAC.

Tabla N°27. Prueba Rangos

Rangos
N Rango promedio Suma de rangos
Pos Test Eficiencia Rangos negativos 02 ,00 ,00
Pre Test Eficiencia Rangos positivos 11k 7,00 77,00
Empates 9c
Total 20

a. Pos Test Eficiencia < Pre Test Eficiencia
b. Pos Test Eficiencia > Pre Test Eficiencia
c. Pos Test Eficiencia = Pre Test Eficiencia
Fuente: Elaboracion propia

La tabla 27, muestra 11 valores de la eficiencia (rangos positivos), 0 eficiencias

(rangos negativos) y 9 empates.

Tabla N°28. Prueba Wilcoxon

Estadisticos de prueba®

Pos Test Eficiencia - Pre Test Eficiencia
z -3345
Sig. asintética(bilateral) ,001
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

El valor del p valor=0.001<0.05, se rechaza la hip6tesis nula. Por lo tanto, se acepta

la Ha.
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4.2.2. Hipé6tesis normalidad: Eficacia

Prueba de normalidad
Hipdtesis de normalidad: Eficacia

Hipétesis nula: Los valores de la eficacia no tienen una distribucion normal

Hipotesis alterna:  Los valores de la eficacia tienen una distribucion normal
Regla de decisién:
Si significancia = 0.05, se acepta la hipotesis nula (Ho)

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipotesis nula y se toma la hipotesis alterna

Tabla N°29. Prueba de normalidad del nivel de eficacia

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Grupo Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia Pre Test ,168 20 ,100 ,975 20 ,130
Post Test ,246 20 ,003 ,800 20 ,011

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

La prueba de Shapiro-Wilk (n=24<30) arroja un p=0,100 (distribucion normal) para
el pretest y valor p=0,130 (distribucion versus normal) para el post-test. prueba. Se

utilizaron estadisticas no métricas (prueba de Wilcoxon).
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Contratacién de hipoétesis

Hipotesis especifica 2

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no incrementa la eficacia en el area
de produccion de la empresa AC STAG SAC.
Ha: La aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficacia en el &rea de

produccion de la empresa AC STAG SAC.

Regla de decision:
Si significancia = 0.05, se acepta la hipotesis nula (Ho)

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipotesis nula y se toma la hipotesis alterna

Tabla N°30. Prueba Rangos eficacia

Rangos
N Rango promedio Suma de rangos
Pos Test Eficacia Rangos negativos 02 ,00 ,00
Pre Test Eficacia Rangos positivos 11k 7,00 77,00
Empates 9c
Total 20

a. Pos Test Eficacia < Pre Test Eficacia
b. Pos Test Eficacia > Pre Test Eficacia
c. Pos Test Eficacia = Pre Test Eficacia
Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.26

Interpretacién
Se observa que 12 valores de la eficacia se incrementaron (rangos positivos), 0

valores de las eficacias (rangos negativos) y 8 empates.

Tabla N°31. Prueba Wilcoxon eficacia

Estadisticos de prueba?

Pos Test Eficacia - Pre Test Eficacia
z -3,456°
Sig. asintotica(bilateral) ,001
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Interpretacion
Se tiene un p=0.001<0.05, ante esto se rechaza la hipétesis nula y se acepta la

alterna.
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4.2.3. Hipétesis general

Prueba de normalidad

Hipotesis de normalidad

Hipotesis nula:
Hipétesis alterna:

Tabla N°32. Prueba de normalidad del nivel de eficiencia

Los valores de la eficacia no tienen una distribucién normal

Los valores de la eficacia tienen una distribucién normal

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Grupo Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad | Pre Test ,105 20 ,199 ,988 20 724
Post Test ,178 20 ,059 ,923 20 ,0106

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

La prueba de Shapiro-Wilk (n = 24 <30arroja un p = 0,724 (distribucién normal)

para la prueba previa y valor de p = 0,106 (distribucién normal) para la prueba

posterior. Asi, cuando se presenten dos distribuciones normales, se utilizara

estadistica paramétrica (prueba T de Student).

Contratacion de hipotesis general

Ho: La aplicacion del estudio de trabajo no incrementa la productividad de la
empresa AC STAG S.A.
Ho: La aplicacion del estudio de trabajo no incrementa la productividad de la
empresa AC STAG S.A.

Tabla N°33. Prueba T - Student para muestras emparejadas de la productividad

Sig.
Diferencias emparejadas t gl | (bilateral)
95% de intervalo de
Desv. Desv. Error | confianza de la diferencia
Media Desviacién | promedio Inferior Superior
Pre Test Productividad - -15,9277 1,6878 ,8 -11,5142 | -10,34996 | -38,620 | 20 ,000
Pos Test Productividad

Interpretacion

Siendo el p =0.000<0.5, ante esto se acepta la hipétesis alterna.
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V. DISCUSION
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Para la presente investigacion titulada “Aplicacion del estudio del trabajo para
incrementar la productividad en el area de produccion de la empresa AC STAG
SAC, Lima, 2023”, se obtuvieron resultados favorables, demostrando que la
aplicacién del Estudio del trabajo dio los resultados esperados de mejorar la
productividad de la empresa. De acuerdo al analisis descriptivo e inferencial, la
productividad varia de 61,5% a 78,7%, a su vez, se tiene que la eficiencia antes de
la implementacion del estudio del trabajo tenia un valor de 83,3% para luego
incrementar a 91,7%, esto es equivalente a un aumento de 8,4%, de la misma
manera para la eficacia se tenia antes de la implementacion un valor de 73,8% y
luego de la implementacion se tuvo un valor de 85,8%, es decir se increment6 en
12%, esto nos indica que el estudio del trabajo es una herramienta que la empresa
debe aplicar de manera constante, y que en cada proceso debe realizar las mejoras
continua, para seguir incrementando la eficacia, eficiencia y por consiguiente la

productividad.

Respecto a las fortalezas que se tuvieron durante nuestra investigacion se tiene el
apoyo de la gerencia para la realizacién de este estudio, y de parte de todos los
colaboradores de la empresa, que estuvieron dispuestos a brindar la informacion
solicitada, también las capacitaciones brindadas que fueron aprobadas y
financiadas por la gerencia fueron de gran ayuda para obtener los resultados
favorables de incremento de la productividad. También una fortaleza fue la rapida
adaptacion de los colaboradores a los nuevos procedimientos, ya sea con la
eliminaciéon de algunas actividades que no generaban valor, también el
cumplimiento y verificacion de las nuevas normas después de la implementacion,
fueron permitidas por la gerencia.

Asimismo, algunas debilidades que se tuvo en nuestro estudio, fue el factor tiempo,
ya que en algunas ocasiones se tenia que entrevistar a algunos colaboradores para
ver sobre las operaciones que realizan y esto ocasiono que detenga sus labores
por algunos minutos, también en la determinacion del factor de valoracion y
suplementos para el registro del tiempo estandar, al inicio no habia un acuerdo en
cuanto a la escala que se tendria en cuenta, pero al final se pudo llegar a un

acuerdo.
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Estos resultados favorables concuerdan con las investigaciones de ANDRADE
(2019), quien en su trabajo, logré6 comprobar que, al aplicar estas técnicas dentro
de la gestion productiva, en la que los operarios tienen funciones establecidas, se
alcanzo incrementar la eficiencia y productividad del area en un 5.49%.

También coincide con la investigacion de HENRIQUEZ et. al (2018), cuyo objetivo
principal fue disefiar un instrumento para calcular tiempos en el proceso de
distribucion de una comercializadora y mejorar su sistema de distribucion de
productos importados, después de aplicar la mejora se obtuvo un incremento de la
eficiencia en un 12,5%, la eficacia también se increment6 en un 8,5%, y la

productividad en 9,2%.

Asimismo, GORE et. al (2018) en la revista titulada “Mejora de la productividad del
producto de corte de engranajes mediante estudio de método” cuyo estudio de
meétodos se realizd esencialmente para reducir el trabajo o los métodos de trabajo
y debié partir hacia el incremento de la productividad, en sus resultados la
productividad aumento en un 31,81%. También VALENTIN et. al (2018), en su
articulo detallé6 como objetivo principal la aplicaciébn de esta herramienta con la
finalidad de poder incrementar la productividad en el proceso de envasado, usando
como base las secuencias del estudio del trabajo, logrando resultado un incremento
en la produccion de 105 a 143 sacos por hora, es decir la productividad se
incremento en 36%.

Los datos recolectados probaron la hipotesis general y el software utilizado (SPSS)
arroj6 resultados que aceptaron la hipotesis alternativa ya que la cifra de
significancia fue 0.00, consistente con el estudio de COLLADO & RIVERA (2018)
quién en su tesis establecié como objetivo principal ejecutar mejoras en base a la
medicion de tiempo en las operaciones, tomando en cuenta las definiciones de
ingenieria de métodos, para atacar la baja productividad que se genera en el area
de servicio y almacén, se concluyo que la investigacion redujo los periodos de labor
en el taller mecanico, brindando prioridad al trabajo agil, rapido y ordenado con el
proposito de incrementar la productividad y el servicio al cliente, en sus resultados
se obtuvieron un p= 0,000 < 0,05, por tanto se aceptd su hipétesis alterna, en su
investigacion se obtuvo un incremento de la productividad de 12,7% después de la

implementacion de la ingenieria de métodos.
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También coinciden con los resultados ASHISH et. al (2018), en su trabajo llamado
“Aplicacion del estudio de métodos para mejorar el proceso de flujo de trabajo en
una instalacién dietética de una facultad de medicina”, Este estudio introdujo un
nuevo método de trabajo que ayudd a reducir el tiempo de inactividad de los
operadores y proporcionod capacitacién continua para mantener a los empleados al
tanto de las mejoras en el nuevo método, asegurando que la eficiencia se refleje en
su costo. . , Con esto se logré ahorrar un 10% de materia prima de produccion,
mientras que en términos de eficiencia se logr6 un aumento de 500 unidades
semanales. La productividad media antes fue de 1,1075 y la productividad media
fue de 1,4300 después de la mejora. La productividad aumenté un 32,25%, al

aplicar la herramienta.

A través del analisis de eficiencia se encontré que el estudio de trabajo incrementd
la eficiencia del area de produccion de AC STAG SAC, ya que los resultados
obtenidos antes de la aplicacion de la herramienta fueron de 83.3% de eficiencia y
la eficiencia posterior fue de 91.7%. % Para lograr estos resultados en el tiempo
planificado especificado por la empresa El tiempo determina el tiempo real
empleado en el proceso de conversion, aumentando asi un 8,4% respecto al
anterior, donde se considera poblacion como el volumen de produccion diario en
20 dias habiles, la muestra cubre a toda la poblacion, por lo que no se utiliza ningan
muestreo aleatorio. El método es la observacion directa y el uso de instrumentos.
Para la recoleccién de datos se utilizaron cronémetros y hojas de registro. Gracias
a estas herramientas es posible calcular y guardar los tiempos observados durante
la operacion. De esta forma se puede determinar el tiempo real de produccion en
los 30 dias investigados. Se analiza el tiempo de planificacion para que los
empleados puedan utilizar su tiempo adecuadamente para las actividades, y luego
se identifican mejoras de eficiencia que toman en cuenta el tiempo efectivo real, lo
cual es consistente con el trabajo de Sookdeo et al. El propdsito de su articulo era
mostrar que los métodos de estudio del trabajo deberian usarse para determinar
las horas de trabajo estandar y desarrollar un sistema de informes de eficiencia
para mantener una organizacion. Los resultados obtenidos mostraron que luego de

adoptar las mejoras, la eficiencia de la empresa aument6 en un 12,1%.
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Al realizar un andlisis de eficiencia se encontrd que la aplicacién de encuestas de
trabajo incrementé la eficiencia en las areas de actividad de la empresa AC STAG
SAC, ya que los resultados obtenidos antes del uso de la herramienta fueron del
75,8% de la eficiencia después de su uso. Eficiencia 83.8% Para lograr estos
resultados se determiné la produccién real en el mes determinado de acuerdo con
el volumen de produccion planificado por la empresa, el cual se increment6 en un
16.26%, para lograr estos resultados se analizé el proceso, se eliminaron tiempos
muertos y se redistribuyeron. Ofrecer planta y equipo, es decir, teniendo en cuenta
las causas fundamentales, el trabajo se prueba y se logra con buenos resultados lo

mas cerca posible de la produccién. Planificacion, segun el trabajo de investigacion.

Henriquez et al. al (2018) mencionan en su estudio que se diagnostico la situacion
inicial del proceso productivo de la empresa. Al aplicar los nuevos métodos
descritos en la investigacion, logré aumentar significativamente la eficiencia, porque
desarrollo el disefio del proceso de tal manera que se eliminaron pasos
innecesarios que no agregaban valor al producto, y también en la produccion. Se
completé un proceso de investigacion con plazos determinados. La eficiencia
aumento un 12,33%. Al comparar los resultados se logré nuestro segundo objetivo
especifico, el cual fue establecer que la aplicacion de la investigacion laboral

incrementa la eficiencia de las areas productivas de la empresa AC STAG SAC.

Respecto al estudio de tiempos, se determiné que después de la implementacién
de la mejora, se ha reducido el tiempo estandar del area de produccion en
conversiones a GNV en 17.68 min, ya que se han eliminado 5 actividades que no
generan valor al proceso, es decir el nuevo tiempo estandar fue de 368,94, y esto
en porcentaje es equivalente a una reduccion del 4.57% respecto a los minutos de
reduccion , es decir ahora sélo se realzan 21 actividades en todo el proceso, en
cuanto a actividades existe una reduccion de 19,23%, por consiguiente los
resultados son favorables ,por tanto es importante aplicar el estudio del trabajo, ya
gue esto ayudaria en lograr el objetivo, que es incrementar la productividad de la

empresa.
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Los resultados obtenidos de la aplicacién de estudios de trabajo en el area de
produccion de AC STAG SAC muestran que la productividad ha mejorado,

aumentando con ello la eficiencia y eficacia.

1. Se concluy6 que la productividad inicial del &rea de producciéon de AC STAG
SAC fue del 61,5% y mediante estudios de trabajo se recomendo
incrementar las dimensiones de productividad y productividad: eficiencia y
eficacia. Los indicadores utilizados para cada dimension ayudan a identificar
nuevas formas de trabajo que son beneficiosas para los servicios de registro,
ya que pueden llevar a cabo sus actividades sin interrupciones. Después de
adoptar la nueva solucion, el volumen de produccion diario aumento y la
productividad después de las pruebas alcanzé el 78,7%, un aumento del
17,30%.

2. En materia de eficiencia, donde durante el pretest se obtuvieron resultados
preliminares de 83,3%, se pudo analizar la situacion en la que se encontraba
la empresa aplicando de esta manera la investigacion del trabajo, lo que
mejoré el esquema operativo. andlisis que ayudd al personal de toda la
regiony, a su vez, desarrollé nuevos DAP. La eficiencia del seguimiento fue
del 91,7%, un aumento del 10,08%.

3. En términos de eficiencia se logro un resultado preliminar del 75.8% con el
desarrollo del pretest, el tiempo estandar se puede analizar y mejorar en el
postest con investigacion de trabajo de aplicacién, de manera que se mejore

la produccién y en la eficiencia alcanza el 83,8%, un aumento del 10,55%.
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Con base en la implementacion realizada en el “Estudio de trabajo sobre el
incremento de la productividad en las areas de actividad de CGS Consultores”, las

recomendaciones son las siguientes:

- Continuar aplicando el método de investigacién del trabajo para seguir
logrando buenos resultados en el area de produccion, es decir, recolectar
datos repetidamente utilizando las herramientas de medicion que brinda este
proyecto y crear una base de datos de las areas de investigacién necesarias
para luego mejorar la eficiencia, efectividad y productividad.

- - Entérminos de eficiencia, se recomienda mantener los datos obtenidos del
célculo de tiempos estandar, o si es posible reducir aiun mas el tiempo
mediante el uso continuo de métodos de estudio del trabajo, se debe seguir
esto, a medida que se obtienen tiempos estandar. reduciendo las horas de
trabajo. mayor produccién diaria, también se recomienda continuar con la
capacitacion de los registradores para no perder oportunidades de mejora
continua.

- Otra sugerencia es introducir descansos activos de 5 minutos cada dia, ya
gue en esta zona se realiza un trabajo monétono. Estos descansos permiten
al operador despejar su mente del cansancio y volver al trabajo con mas
ilusion.

- Finalmente, en cuanto a la eficiencia, se recomienda bajar el factor de
evaluacion, porque este valor puede disminuir o aumentar la eficiencia, si se
aumenta la capacidad de produccion debe haber incentivos que promuevan

un mejor desempefio en las actividades de los operarios.
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ANEXO 1 MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LA VARIABLE

, , DIMENSIONE ) ESCALA DE

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL INDICADOR FORMULA 3

S MEDICION
LOPEZ, ALARCON Y ROCHA | Conjunto de actividades que Estudio de Actividades
(2014) “Es la técnica que se | involucran la aplicacion de métodos que agregan 1.4 =TAZTANY v 100%
ocupa de la mejora de las | férmulas para el célculo de las valor A
for(nas en que se hacen las | actividades. _ IA: indice de actividades )
INDEPENDIENTE g(r:gtjla\\/rlﬁigfi?')n sinenolvidarunlz Imme{?cl)léic(:)r%r:edt?emepl)ose[s)tal:’gl(\)/erdeel TA: Todas las actividades Razen
) h L . e TANV: Todas las actividades que no generan
importancia que tiene el ser | grado de la competitividad y de valor
Estudio del humano en el proceso de | capacidad de wuna fabrica, _
trabajo produccion. Consiste en decidir | mediante la aplicacion del Estudio de Indice de Tiempos observados
donde el hombre se integra en | estudio en una actividad tiempos tiempo
convertir la materia prima en | especifica para su andlisis y estandar TS=TN (1+S)
productos terminados y decidir | toma de tiempos para conocer ] ) Razén
cémo se pueden desempefiar | los datos con exactitud del TS: Tiempo Estandar
con mayor eficacia en las | cuello de botella para elegido TN: Tiempo Normal
tareas asignadas” (p.8). para su mejora su productiva. S: Tiempo de suplementos (necesidades
personales, fatigas, retrasos especiales, demoras)
CURILLO (2014) “Es unarazén | Calculo correspondiente a la Eficiencia Eficiencia en
DEPENDIENTE: | matematica entre el valor de | aplicacion de férmulas para la el tiempo ... TP 0
todos los productos y servicios | determinacion de la programado Eficiencia = ﬁxwo %

Productividad fabricados o prestados y el | productividad que es vinculo de ,
valor de todos los recursos | la produccion adquirida donde TP: Tiempo programado en la produccion Razon
utilizados en hacer el producto | la eficacia es la capacidad de TR: Tiempo real utilizado en la produccion
o prestar el servicio, en | lograr un efecto deseado, semanal
intervalo de tiempo dado” | esperado o anhelado y la Nota: Medicion semanal
(p.23). eficiencia es la capacidad de Eficacia Eficacia en

lograr ese efecto en cuestion la PR

con el minimo de recursos produccion Eficacia = —5X100%

posibles o en el menor tiempo

posible. PR: Produccién Real de conversiones Razs
azén

PP: Produccion Programada de conversiones

Fuente: Elaboracion propia.




ANEXO 2 VALIDACION DE DOCUMENTOS

DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE
MEDICION A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS

CARTA DE PRESENTACION

Lima, 16 de abril de 2023
Sefior:  Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont

Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria
Industrial de la UCV, en la sede de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los
cuales recoger la informacion necesaria para poder desarrollar mi investigacion y con la
cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo de mi proyecto de investigacion es: "Aplicacion del estudio del trabajo para
incrementar la productividad en el area de produccion de la empresa AC STAG SAC,
Lima, 2023" y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, he considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

Bl expediente de validacion, que se le hace 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.

- Instrumentos de recoleccion de datos

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

Atentamente.
0.4 )
/ A
V -
José Antonio Aécue Minaya Pérez Castillo, Emerson David

D.N.I: 47149535 D.N.I: 76256888
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable Independiente: Estudio del trabajo

Segun Ldpez, Alarcon y Rocha (2014) Es la técnica que se ocupa de la mejora de las formas en que se
hacen las actividades en una organizacion, sin olvidar la importancia que tiene el ser humano en el proceso
de produccion. Consiste en decidir donde el hombre se integra en convertir la materia prima en productos
terminados y decidir cbmo se pueden desempefiar con mayor eficacia en las tareas asignadas” (p.8).

Dimensiones de la variable: Estudio del trabajo
Dimension 1: Estudio de métodos

Baca et.al (2011) explica que el estudio de métodos se basa en establecer como se realiza un proceso
mediante el registro y examen critico sistematico de las maneras de realizar las actividades, con el objetivo
de hallar o definir optimizaciones sobre las operaciones que aumentan el performance de los trabajadores
y determinar un grado constante de calidad de productos o servicios

_ TA-TANV
T TA

I.A X100%
Dénde:

|A=Indice de actividades

TA= Todas las actividades

TNAV=Todas las actividades que no generan valor

Dimension 2: Estudio de tiempos

Para Garcia (2005) el estudio de tiempos es una practica para definir con exactitud la cantidad de
observaciones, de igual manera el lapso de tiempo que se toma en ejecutar una actividad determinada de
acuerdo a una pauta establecida previamente.

Tiempos observados

TS=TN (1+9)
TS: Tiempo Estandar
TN: Tiempo Normal

S: Tiempo de suplementos (necesidades personales, fatigas, retrasos especiales, demoras)
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable Dependiente: Productividad

Para Curillo (2014) “Es una razén matematica entre el valor de todos los productos y servicios fabricados o
prestados y el valor de todos los recursos utilizados en hacer el producto o prestar el servicio, en intervalo
de tiempo dado” (p.23).

Dimensiones de la variable: Productividad
Dimensién 1: Eficiencia

Cruelles (2005) sefiala que la eficiencia evalua la afinidad entre recursos y produccion, con la finalidad de
disminuir costos sobre los recursos, hacer las cosas correctamente. En numeros, es el cociente entre la
produccion real y la produccion esperada.

Efici ja = & X100%
ficiencia = TR 0

TP: Tiempo programado en la produccion
TR: Tiempo real utilizado en la produccion semanal

Nota: Medicién semanal
Dimensién 2: Eficacia

Para Garcia (2005), La eficacia es la relacion en el que se logran obtener los productos sobre las metas fijas
deseadas, y pueden ser reflejados en cantidades, calidad percibida 0 ambos.

Eficaci _ PR X100%
ficacia = PP 0

PR: Produccion Real de conversiones

PP: Produccion Programada de conversiones
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE GESTION DE ALMACEN Y

PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! |RelevanciaZ Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO Si No Si No Si No
Dimensién 1: Estudio de métodos
TA-TANV
[.LA=——""—X100%
TA
. X X X
IA: Indice de actividades
TA: Todas las actividades
TANV: Todas las actividades que no generan valor
Dimension 2: Estudio de tiempos
TS=TN (1+S)
X X X
TS: Tiempo Estandar
TN: Tiempo Normal
S: Tiempo de suplementos (necesidades personales, fatigas, retrasos especiales, demoras)
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No
Dimension 1: Eficiencia X X X
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Eficiencia = P X100%
ficiencia = R ()

TP: Tiempo programado en la produccion
TR: Tiempo real utilizado en la produccién semanal

Nota: Medicion semanal

Dimensién 2: Eficacia PR
Eficacia = ﬁx100%

PR: Produccién Real de conversiones

PP: Produccién Programada de conversiones

Fuente: Elaboracién propia
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr.: Jorge Rafael Diaz Dumont DMI: 08698815
Especialidad del validador:  Ingeniero Industrial o 16 de abril del 2023
'Pertinencia: El item comesponde al conceplo tedrico formulado. ' u-?}n-m
“Relevancia: EI tem es apropiado para representar &l components o -t —
dimensidn especifica del construcio

iClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el erunciada deliten, es e ssseessesse s s e——————
conciso, exacto y direclo

Nota: Suficiencia, se dice sufickncia cuando los items planieados Firma del Experto Informante
son suficientes para medir la dimensadn

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg.: Gustavo Adolfo Montoya Cardenas DNI: 07500140

Especialidad del validador:  Ingeniero Industrial 16 de abril del 2023
"Pertinenca: E tem conesponde ol concept trico formude o aa
iRelevancia: £l itsm es apropiado para reprasentar al companants o mm::
dmensitn aspecifica del construct b ™

“Claridad: Se entiende sin dficuted siguna el enunciado del dem, e EE L PF L L L LY a5
concisg, exaclo y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficientia cuands los Mems planieados Firma del Experto Informante
san suficienies para medr b dimarsion
Ob;arvacinnss (precisar si hay suficiencia): SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de comregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr.: Jorge Lazaro Franco Medina DNI: 06104551
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial ) /) 16 de abril del 2023
f
fl
"Pertinencia: El itam comsspance al concepto teérico formulado. // E"‘é‘ s
TRebevancia: Bl item es apropiado para represertar 2l components o _(tuﬂ?;

dimension especifica del constructo

'Claridad: Se entiende sin cificutad slguna elerunciado delitem s e
conciso, exacio y drecto

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteades Firma del Experto Informante
son suficientes para medir la dimensidn
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ANEXO 3 AUTORIZACION PARA LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

~
QDOSTAG

R.U.C. 20556455741

AUTORIZACION PARA LEVANTAMIENTO DE
INFORMACION

Por medio de la presente autorizamos el uso de toda la informacion
necesaria en el desarrollo del informe de caso practico preprofesional
realizado por el Sr.:

JOSE ANTONIO ASCUE MINAYA

Identificado con el numero de DNI: 47149535 quien realizé el permiso
correspondiente para poder realizar su proyecto en la empresa AC STAG
SAC con RUC 20556455741 en el AREA DE PRODUCCION, durante el
periodo:

FECHA DEINICIO : Marzo del 2023

FECHA DE TERMINO: Diciembre del 2023

Lima, 01 de marzo del 2023

Calle San Agustin N° 541 — Surquillo, Lima — Peru Telf.: 243 8403 / E-mail: pedidos@stag.pe
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ANEXO 4 DIAGRAMA DE CAUSA - EFECTO
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ANEXO 5 CODIFICACION DE LAS CAUSAS

6M CAUSAS ABREV.
o Las maquinas entran a mantenimiento sin coordinacion C1
Mantenimiento —

No se sabe el estado actual de las méaquinas Cc2

Mucho tiempo en entrega de conwersiones c3

Pérdida de tiempo para cubrir otra funciéon Cc4

Método Sin criterio para manejo de tiempos y prioridad C5
Desenfoque del cliente en el proceso C6

Personal mal distribuido Cc7

Errores en la cantidad de materiales entregados C8

. Solicitud de materiales no respetada (6°]

Materiales

Demora en el despacho C10

Frecuencia tardia de reposicion de materiales Cl11

. . No existe acciones ambientales en el desarrollo del trabajo C12

Medio Ambiente -
El personal desconoce las normas ambientales del GNV/GLP C13
. . La maquina en ocasiones se traslada a otra sede sin previa coordinacion Ccl14
Maquinarias — —
Rechazo y demoras de senvicios por falta de maquinarias C15
Toma de decisiones tardia Cl6
No se ejecuta responsablemente los procesos de conversion C17
Mano de obra - - -

No se maneja correctamente el registro del cliente C18
El personal administrativo hace multiples funciones C19

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 6 MATRIZ DE CORRELACION
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Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 7 TABLA DE CAUSAS

Posicion real (Causas y datos ordenados) zzﬂsgﬂ: Porcentaje Eggﬁ]ﬁi
C7 | Personal mal distribuido 11 11 10% 10%
C17 No se eJeCLlJ/ta responsablemente los procesos 10 51 9% 19%
de conversion
C3 | Mucho tiempo en entrega de conversiones 9 30 8% 27%
s Sm grlter|o para manejo de tiempos y 9 39 8% 35%
prioridad
C11 | Frecuencia tardia de reposicion de materiales | 8 47 7% 42%
C9 | Solicitud de materiales no respetada 7 54 6% 49%
C2 | No se sabe el estado actual de las maquinas 6 60 5% 54%
C10 | Demora en el despacho 6 66 5% 59%
C14 La maquina en ocasiones se traslada a otra 6 75 59 65%
sede sin previa coordinacion
1 Las m.aquilr,was entran a mantenimiento sin 5 77 5% 69%
coordinacion
C4 | Pérdida de tiempo para cubrir otra funcion 5 82 5% 74%
c15 Rechgzo y demoras de servicios por falta de 5 37 59 289%
maquinarias
C16 | Toma de decisiones tardia 5 92 5% 83%
C6 | Desenfoque del cliente en el proceso 4 96 4% 86%
cs Errores en la cantidad de materiales 4 100 4% 90%
entregados
C12 No existe acciones gmb|entales en el 3 103 39 93%
desarrollo del trabajo
c18 Np se maneja correctamente el registro del 3 106 39 95%
cliente
C19 El pgrsonal administrativo hace multiples 3 109 39 98%
funciones
El personal desconoce las normas
13 ambientales del GNV/GLP c 1 2 0wy

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 8 DIAGRAMA DE PARETO
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ANEXO 9 TABLA DE FRECUENCIAS DE LAS CAUSAS

Causas que originan baja productividad

Frecuencia

TOTAL

AREA

No se ejecuta responsablemente los procesos de
conversion

10

Mucho tiempo en entrega de conversiones

9

Sin criterio para manejo de tiempos y prioridad

o

Personal mal distribuido

[ERN
[ —

Pérdida de tiempo para cubrir otra funcién

Demora en el despacho

No existe acciones ambientales en el desarrollo del
trabajo

Rechazo y demoras de servicios por falta de
magquinarias

58

PROCESOS

La maquina en ocasiones se traslada a otra sede
sin previa coordinacién

Desenfoque del cliente en el proceso

Las maquinas entran a mantenimiento sin
coordinacion

No se sabe el estado actual de las maquinas

21

MANTENIMIENTO

Frecuencia tardia de reposicion de materiales

Solicitud de materiales no respetada

Toma de decisiones tardia

Errores en la cantidad de materiales entregados

No se maneja correctamente el registro del cliente

El personal administrativo hace multiples funciones

El personal desconoce las normas ambientales del
GNV/GLP

N W WO O1 || O (6] w Ol

32

GESTION

Fuente: Elaboracién propia




ANEXO 10 ESTRATIFICACION DE LAS CAUSAS
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Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 11 CRITERIOS PARA ESCOGER HERRAMIENTA

CRITERIOS
SOLUCION ALA | COSTO DE | FACILIDAD DE | TIEMPO DE
ALTERNATIVAS PROBLEMATICA | APLICACION | OPERACION | APLICACION TOTAL

SIX SIGMA 2 0 0 0 2
MEJORA DE

2 1 1 1 5
PROCESOS
ESTUDIO DEL

2 2 2 2 8
TRABAJO
NO BUENO (0) - BUENO (1) - MUY BUENO (2)
Los criterios fueron establecidos conjuntamente con el jefe de produccion
Fuente: Elaboracion propia
ANEXO 12 MATRIZ DE PRIORIZACION DE LAS CAUSAS A RESOLVER

S & o & q§ g
(e) & S §
§iz§"i«?‘? ef S &éy vf sf a9é? & S/ E/E f &
@3‘v&$§6@0—0°«/é‘?@é’§ i
§& § &)/ /E S &

PROCESOS 0 34 6 3 5 10 ALTO 58 |52,2% 10 580 ESTUDIO DEL TRABAJO
GESTION 0 0 19 2 5 6 ALTO 32 [28,8% 9 288 MEJORA DE PROCESOS
MANTENIMIENTO 11 4 0 0 6 0 MEDIO| 21 18,9% 8 168 SIX SIGMA
TOTAL DE PROBLEMAS 11 38 25 5 11 18 [TOTAL| 111 | 100%

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 13 CARTA DE PODER

REGISTRO DE PERSONAS JURIDICAS
LIBRO DE SOCIEDADES ANONIMAS

CERTIFICADO DE VIGENCIA
El servidor que suscribe, CERTIFICA:

Que, en la partida electronica N° 13171786 del Registro de Personas Juridicas de la Oficina Registral de LIMA,
consta registrado y vigente el nombramiento a favor de LOPEZ MONCALEANO, JUAN CARLOS, identificado
con CARNET EXTRANJERIA N° 001074794 | cuyos datos se precisan a continuacion:

DENOMINACION O RAZON SOCIAL: ACSTAG SAC,
LIBRO: SOCIEDADES ANONIMAS

ASIENTO: AD0001 RECTIFICADO EN EL D000O1
CARGO: GERENTE GENERAL

FACULTADES:

AD0001

POR ESCRITURA PUBLICA DEL 22/01/2014 OTORGADA ANTE NOTARIO DE LIMA MURGUIA CAVERO, JAIME
ALEJANDRO, EN LA CIUDAD DE LIMA.

[

REGIMEN DE LA GERENCIA:(ART, 37°).- FACULTADES DEL GERENTE GENERAL,

&IN PERJUICIO DE LOS PODERES QUE EN CADA CASO OTORGUE LA JUNTA GEMERAL DE ACCIONISTAS, LAS
FRINCIFALES ATRIBUCIONES ¥ OBLIGACIONES DEL GERENTE GENERAL SON LAS SIGUIENTES

1. DIRIGIR LAS OPERACIONES DE LA SOCIEDAD, PUDIENDO A TAL EFECTO, CELEBRAR Y EJECUTAR LOS ACTOS Y
CONTRATOS ORDINARIOS CORRESPONDIENTES AL OBJETO SOCIAL, ASI COMO LOS ACUERDOS DE LA JUNTA
GENERAL DE ACCIONISTAS

2 EN GENERAL PODRA REPRESENTAR A LA SOCIEDAD ANTE EL SUPREMO GOBIERNO Y CUALESQUIERA
AUTORIDAD 0 DEPENDENCIA ADMINISTRATIVA, FISCAL ADUANERA, MINISTERIAL, DEPARTAMENTAL, MUNICIPAL,
MIGRATORIA, REGIONAL, POLICIAL, ANTE TODAS LAS INSTITUCIONES ¥ ORGANISMOS NACIONALES, AS| COMO
ANTE TODA CLASE DE PERSONAS NATURALES Y/O JURIDICAS, PUBLICAS Y/O PRIVADAS, PUDIENDO SOLICITAR
AUTORIZACIONES, PERMISOS Y PRESENTAR ESCRITOS, COMUNICACIONES Y CUALQUIER OTRA
DOCUMENTACION QUE RESULTE NECESARIA.

3 EJERCER LA REPRESENTACION COMERCIAL DE LA SOCIEDAD.

4. EJERCER LAS FACULTADES GENERALES DE REPRESENTACION JUDICIAL QUE LE CONFIEREN LAS
ATRIBUCIONES ¥ POTESTADES QUE CORRESPONDEN A LA SOCIEDAD EN TODO PROCESO JUDICIAL, INCLUIDOS
LOS NO CONTENCIOSOS, PUDIENDO EN CONSECUENCIA EJERCER LAS FACULTADES, ATRIBUCIONES Y
POTESTADES GEMERALES ESTABLECIDAS EN EL ARTICULO 74° DEL CODIGO PROCESAL CIVIL, LEGITIMANDOLO
PARA LA REALIZACION DE TODOS LOS ACTOS QUE EL PROCESC REQUIERA, SUSTITUIR O DELEGAR TOTAL 0
PARCIALMENTE LAS FACULTADES DE REFRESENTACION QUE SE LE CONCEDEN POR ESTE ACTO

5. DE IGUAL MODO, ESTARA INVESTIDO DE LAS FACULTADES ESPECIALES CONTENIDAS EN EL ARTICULO 75° DEL
CODIGO PROCESAL CIVIL, PUDIENDO, POR TANTO, EN NOMBRE Y REPRESENTACION DE LA SOCIEDAD, REALIZAR
LOS ACTOS DE DISPOSICION DE DERECHOS SUSTANTIVOS A LOS QUE DICHO ARTICULO SE REFIERE, TALES
COMO ACTOS QUE SE REQUIERAN EM EL CURSO PROCESAL, INCLUYENDO LOS DESTINADOS A LOGRAR LA
EJECUCION DE LA SENTENCIA ¥ EL COBRO DE COSTAS Y COSTOS, LA CESION DE CREDITOS 0 DERECHOS Y EL
COFRECIMIENTO DE CONTRACAUTELA SEA CUAL FUERE SU NATURALEZA Y MONTO QUE PUDIERA DARSE DENTRO
DEL PROCESO, INCLUYENDO LA CAUCION JURATORIA ASIMISMO, DEMANDAR, RECONVENIR, SOLICITAR
MEDIDAS CAUTELARES CUALQUIERA SEA SU MODALIDAD, CONTESTAR DEMANDAS Y RECONVENCIONES,

LOS CERTIFIZADDS CUE EXTIENDEMN LAS OFICINAS REGISTRALES ACREDITAN LA EXISTENCIA O MNEXISTENCIA DE INSCRIPCIONES O AROTACICHES EN EL REGISTRO AL
TIEMPC CE 2L EXPEDICION (ART, 140° DEL TU.C.DEL REGLAMENTD GENERAL DE LOS REGISTROS PUBLICCS APROBADD POR RESCLUCION N* 126-2012-SUINARP-EM)

L AUTENTIADAD DEL PRESENTE DOCUMENTO PODRA VERIFIGARSE BN Lo PAGINA WEB HTTRSFEMLINE & SUNARP GOB PEISUMARPWERPAGES!
FUBLICIDADCERTIFICADANERIFICARCERTIFICADOLTER AL FACES EN EL PLAZO DE 90 DIAS CALENDARID CONTADOS DESDE SU EMISION

REGLAMENTO DEL SERVICID DE PUBLICIDAD REGISTRAL : ARTICULD 81 - CELIMITACION CE L4 RESPONSABILIDAD. EL SERVIDOR RESPONSAELE QUE EXPIDE LA
PUBLICIDAD FORMAL NO ASUME RESPOMSABILIDAD POR LOS DEFECTOS O LAS INEXACTITUDES DE LOS ASIENTOS REGISTRALES, INDICES AUTOMATIZADOS, ¥ TITULOS
PENDIENTES CLIE NO COMSTEN EN EL SISTEMA INFORMATICO



unarp

Bagrmtenar s oiors
thy ban. Begintacy Peblicr

ZONA REGISTRAL N* IX - SEDE LIMA Cédigo de Verificacion:
Oficina Registral de LIMA 69488403
Solicitud N* 2023 - 7589599
1112/2023 09:28:05

DESISTIRSE DEL PROCESO 0 DE ALGUM ACTO PROCESAL, DESISTIRSE DE LA PRETENSION, ALLANARSE 0
RECOMOCER LA DEMANDA, DEDUCIR EXCEPCIONES Y DEFENSAS PREVIAS, INTERPOMER TACHAS U
OPOSICIONES A LOS MEDIOS PROBATORIOS, INTERPOMER CUALQUIER CLASE DE MEDIOS IMPUGNATORIOS,
PRESTAR DECLARACION DE PARTE, PRESTAR DECLARACION EM CALIDAD DE TESTIGO, FORMULAR
DECLARACIONES JURADAS, INICIAR PROCEDIMIENTOS DE PRUEBA ANTICIPADA, INTERVENIR EN EL PROCESO
BAJO CUALQUIERA DE LAS FORMAS DE INTERVENCION DE TERCERDS, SUSPENDER EL PROCESC 0 ALGUN ACTO
PROCESAL, ASISTIR A AUDIENCIAS DE SAMEAMIENTO, AUDIENCIAS DE COMCILIACION ¥ POR EMDE CONCILIAR,
AUDIENCIAS DE PRUEBAS, RECOMOCER Y EXHIBIR DOCUMENTOS, RECIBIR ¥ EFECTUAR PAGOS YA SEA EN
EFECTIVO © MEDIANTE CHEQUES 0 CUALQUIER 0TRSO TITULO VALOR NEGOCIABLE, COBRAR CERTIFICADOS DE
CONSIGNACION JUDICIAL, TRANSIGIR EL PLEITO, SOMETER A ARBITRAJE LAS PRETENSIONES CONTROVERTIDAS
EMN EL PROCESQO, PARTICIPAR EN REMATES JUDICIALES, ASI COMO REMATES PUBLICOS,

6. ASIMISMO, PODRA SUSTITUIR 0 DELEGAR LA REPRESEMTACION JUDICIAL EN FAVOR DE UNA 0 MAS PERSONAS
PARA CUALQUIER ACTO PROCESAL EM QUE LA LEY EXIJA PODER ESPECIAL

7. REPRESENTAR A LA SOCIEDAD EN TODDS LOS TRAMITES ¥ PROCEDIMIENTOS LABORALES SEGUIDOS ANTE
EL MINISTERIC DE TRABAJC ¥ PROMOCION DEL EMPLEQ, ENTIDADES PRESTADORAS DE SALUD, ESSALUD,
ADMINISTRADORAS DE FOMDOS DE PENSIONES (AFF) ¥ DEMAS ENTIDADES QUE EN EL FUTURO LAS
REMPLACEN.

8 EN MATERIA LABORAL TENDRA TODAS LAS FACULTADES PARA LAS QUE SE MECESITE PODER SEGUM LA LEY
20497, MUEVA LEY PROCESAL DEL TRABAJO O LA MNORMA QUE FUERE PERTIMENTE Y/O APLICABLE; PARA
PARTICIPAR EN CONCILIACIOMES QUE PROPONGA EL MIMISTERIO DE TRABAJO ¥ PROMOCION DEL EMPLEC,
SEGUN LO ESTABLECIDO EN EL DECRETO SUPREMO M 020-2004-TR O LA MORMA QUE FUERE PERTINENTE /O
APLICABLE, Y PARA REPRESENTAR A LA SOCIEDAD EN TODODS LOS PROCEDIMIENTOS LABORALES.

8. SOLICITAR LA DECLARATORIA DE INSOLVENCIA ¥ QUIEBRA DE CUALQUIER QOTRA SOCIEDAD, COMN PLEMA
AUTORIZACION PARA PARTICIPAR EM LAS RESPECTIVAS JUNTAS DE ACREEDORES. EL GEREMTE NO PODRA
SOLICITAR LA DECLARATORIA DE INSOLVENCIA ¥ QUIEBRA DE LA SOCIEDAD EN NINGUN CASO.

10. ORGANIZAR EL REGIMEM INTERNO DE LAS OFICINAS.

11. USAR EL SELLOC DE LA SOCIEDAD, EXPEDIR CONSTANCIAS ¥ CERTIFICACIONES RESPECTQ DEL CONTENIDD
DE LOS LIBROS Y REGISTROS DE LA SOCIEDAD, EXPEDIR LA CORRESPONDENCIA EPISTOLAR, LAS
COMUNICACIONES CABLEGRAFICAS, TELEGRAFICAS, POR TELEFAX, CORREQ ELECTRONICO ¥ OTROS MEDIOS
DE COMUNICACION, )

12, CUIDAR QUE LA CONTABILIDAD ESTE AL DIA E INSPECCIONAR LOS LIBROS, DOCUMENTOS ¥ OPERACIONES
DE LAS QFICINAS Y DICTAR LAS DISPOSICIONES MECESARIAS PARA EL CORRECTO FUNCIOMAMIENTO DE LA
SOCIEDAD

13. DAR CUENTA DE LA MARCHA Y ESTADO DE LOS NEGOCIOS SOCIALES Y PRESENTAR EN TIEMPO OPORTUNG
LA INFORMACION NECESARLIA PARA LA FORMULACION DE LA MEMORIA ¥ LOS ESTADOS FINANCIEROS DE LA
SOCIEDAD

14, ACTUAR COMO SECRETARIO EN LAS SESIONES DE JUNTAS GEMERALES DE ACCIONISTAS ¥ LLEVAR LOS
LIEROS DE ACTAS, ¥ ASISTIR A LAS SESIONES DE JUNTA GENERAL, SALVO QUE ESTA DECIDA SESIONAR DE
MANERA RESERVADA.

15. CELEBRAR CONTRATOS DE TRABAJO ¥ NOMBRAR Y REMOVER CUANDOD PROCEDA LEGALMENTE A LOS
SERVIDORES DE LA SOCIEDAD ¥ VELAR POR EL ORDEN INTERNO ¥ BUEN COMPORTAMIENTO DE TODO EL
PERSOMAL.

16. COMTRATAR PROFESIONALES INDEPENDIENTES COMO ASESORES ¥ CELEBRAR CONTRATOS DE LOCACION
DE SERVICIOS

17. CONCURRIR A LAS SESIONES DE JUNTAS GENERALES DE ACCIONISTAS 0 DE JUNTAS DE SOCIOS DE TODAS
ACUELLAS EMPRESAS ENM LAS QUE LA SOCIEDAD TENGA 0 PUEDA TENER ACCIOMES 0 PARTICIPACIONES,
EJERCITANDO LOS DERECHOS DE VOZ ¥ VOTO RESPECTO DE TALES ACCIONES 0 PARTICIPACIONES,

18, CELEBRAR TODA CLASE DE CONTRATOS SOBRE BIEMES MUEBLES, TALES COMO COMPRA-VENTA,
ARRENDAMIENTO, USUFRUCTO, ¥ SUMINISTRO.

19, CELEBRAR TODA CLASE DE CONTRATOS EN GENERAL, TALES COMO DEPOSITO, FLETAMENTO, TRANSPORTE,
COMISION, PRESTACIOM DE SERVICIOS, OBRA MANDATO, LOCACION DE SERVICIOS, CONTRATOS DE
ACEPTACION DE GARANTIAS Y DEMAS CONTRATOS, COMVENIOS Y ACUERDOS CIVILES, COMERCIALES,
ADMINISTRATIVOS, LABORALES, TRIBUTARIOS, PATRIMOMIALES ¥ NO PATRIMOMNIALES. SIN LIMITACION ALGUNA

LS CERTFICADCS JUE EXTIEMDEM LAS OFICHAS REGISTRALES ACREDITAN La EXISTERCLA O BMEXETENCU OE BSCRAPCICHES O ANCTACIDNES EN EL REGISTRD AL
TIEMPO OE 5L EXPECHTICN [ART. 140 DEL T.U.0.0EL REGLAMENTC GEMERAL DE LOS REGIETROE PLBLICCS APRCEADD PCR RESOLUCIKCM N* 126201 2.5UNARF.SH)

Lb AUTERTICIOALD: DEL PREEENTE DOCUMENTD PODRA VERIFICARSE BN LA PAGINA WEE HTTFS WEMLUNEA BEUNASF GOE PESUNARFPAEEPAGER!
FUIBLICICADCERTIFICADANERIFCASCERTIFICADOUTERAL FACES EN EL PLAZD OE BI CIAS CALENCARID CONTADDS DEEDE 5L EMISKIN

REGLAMENTC DEL SEERVICIOD DE PUELICIDAD REGSTRAL - ARTICULD &1 - DELIMITACIK DE LA RESPCHSABLIDAD EL SERVIDOR RESPONIAELE OUE EXFIDE LA
PUBLICIDAD FORMAL MO ASUME RESFONEAELIDAD POR LOS DEFECTOS 0 LAS NEXATTITUDES DE LDS ASIENTOE REGSTRALES. INDICES AUTOMATIZADCS, ¥ TITULOS
PENDIENTES QUE NG CONSTEN EN BL SISTEMA NFORMATICD
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ANEXO 14 EVIDENCIA DE LA IMPLEMENTACION DE LA MEJORA

Antes de la Implementacion

Demora en entrega de
documentos

Materiales en almacén desordenados

Vehiculos en espera para proceso de conversion a GNV




Después de la Implementacién

Capacitaciones a los colaboradores en la Implementacién de la Mejora




Envio de documentos via virtual




ANEXO 16 MATRIZ DE COHERENCIA

Aplicacién del estudio del trabajo para incrementar la productividad en el area de produccién de la empresa AC STAG SAC, Lima, 2023

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

¢, Cémo el estudio del trabajo incrementa la
productividad en el &rea de produccion de la
empresa AC STAG SAC?

Determinar como el estudio del trabajo
incrementa la productividad en el area de
produccion de la empresa AC STAG SAC.

El estudio del trabajo incrementa la
productividad en el &rea de produccion de la
empresa AC STAG SAC.

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICAS

¢, Como el estudio del trabajo incrementa la
eficiencia en el area de produccion de la
empresa AC STAG SAC?

Determinar como el estudio del trabajo
incrementa la eficiencia en el area de
produccion de la empresa AC STAG SAC.

El estudio del trabajo incrementa la
eficiencia en el area de produccion de la
empresa AC STAG SAC.

¢, Como el estudio del trabajo incrementa la
eficacia en el area de produccién de la
empresa AC STAG SAC?

Determinar como el estudio del trabajo
incrementa la eficacia en el area de
produccion de la empresa AC STAG SAC.

El estudio del trabajo incrementa la eficacia
en el area de produccion de la empresa AC
STAG SAC.




ANEXO 17 REGISTRO DE TIEMPOS PRETEST

Tabla 4. Célculo del Tiempo estandar Pre-test

AdsTAG REGISTRO DE TIEMPOS - PRE-TEST

Recepcioén del cliente - documentos

Llenado de OT 2.8 2.8 3.1 3.4 3.2 3.1 3 3 3 2.9 3.03 0.95 2.88 0.13 3.25
Llenado de Pre-Convenio 4.9 4.2 5 4.9 4 5 4.9 5 4.5 5 4.74 0.95 4.50 0.13 5.09
Entrega de documentos al técnico 3.1 3.3 3.1 3.4 3.2 3.1 3 3 3 2.9 3.11 0.95 2.95 0.13 3.34
Realizacion de inventario por técnico 27.5 | 275 | 264 | 26.5| 26.3 | 26.3 | 26.3 | 26.3 | 26.3 | 26.3 26.57 0.95 25.24 0.13 28.52
Entrega de inventario y documentos a oficin{ 2.8 2.8 3.1 3.4 3.2 3.1 3 3 3 2.9 3.03 0.95 2.88 0.13 3.25
Firma de formatos al cliente 2.8 2.8 3.1 3.4 3.2 3.1 3 3 3 2.9 3.03 0.95 2.88 0.13 3.25
Entrega de O.T al area de almacén 2.8 2.8 3.1 3.4 3.2 3.1 3 3 3 2.9 3.03 0.95 2.88 0.13 3.25
Solicitud de producto al almacén general 2.4 2.1 2.2 2.1 2.3 1.9 2.4 2.1 2 2 2.15 0.95 2.04 0.13 2.31
Verificacién del producto dado por almacén{ 13.8 | 13.1 | 13.5 | 13.5 | 13.5 | 13.9 | 13.5 | 13.5 | 13.5 | 13.5 13.53 0.95 12.85 0.13 14.52
Entrega de producto de almacén de sede al| 4.9 4.2 5 4.9 4 5 4.9 5 4.5 5 4.74 0.95 4.50 0.13 5.09
Verificacion de producto por el técnico 148 | 149 | 16.1 | 16.2 | 16.3 16 15.3 | 15.5 15 15 15.51 0.95 14.73 0.13 16.65
Inicio de instalacion 161 161 161 161 161 162 163 | 162.5] 162.5| 162.5| 161.75 0.95 153.66 0.13 173.64
Técnico auxiliar solicita herramientas y prod| 2.7 2.5 2.5 2.5 2.6 2.6 2.6 2.7 2.5 2.4 2.56 0.95 2.43 0.13 2.75
Verificacion técnica 13.7 | 13.9 | 13.7 | 148 | 14.8 | 14.9 14 14 14 14 14.18 0.95 13.47 0.13 15.22
Abastecimiento de GNV 9.5 9.5 9.6 9.4 10.1 10 10.1 | 10.5 9.4 9.4 9.75 0.95 9.26 0.13 10.47
Prueba de ruta 14.8 | 149 | 16.1 | 16.2 | 16.3 16 15.3 | 15.5 15 15 15.51 0.95 14.73 0.13 16.65
Verificacion final 14.8 | 149 | 16.1 | 16.2 | 16.3 16 15.3 | 15.5 15 15 15.51 0.95 14.73 0.13 16.65
Entrega de vehiculo a administracion 4.9 4.2 5 4.9 4 5 4.9 5 4.5 5 4.74 0.95 4.50 0.13 5.09
Entrega de documentos al certificador 2.7 2.5 2.5 2.5 2.6 2.6 2.6 2.7 2.5 2.4 2.56 0.95 2.43 0.13 2.75
Verificacion del certificador 4.9 4.2 5 4.9 4 5 4.9 5 4.5 5 4.74 0.95 4.50 0.13 5.09
Grabacion de chip 14.1 | 14.1 14 14 14.2 14 14 14 14 14.2 14.06 0.95 13.36 0.13 15.09
Emisioén de certificado y Chip al administrad| 2.7 2.5 2.5 2.5 2.6 2.6 2.6 2.7 2.5 2.4 2.56 0.95 2.43 0.13 2.75
Entrega de Chip al técnico para su colocaci{ 4.1 4.2 4.1 4.1 4 4.1 4.2 4.2 4.2 4.2 4.14 0.95 3.93 0.13 4.44
Verificacion con cliente 16 18.7 | 184 | 183 | 16,5 | 183 | 16.4 | 16.5 | 16.5 | 16.7 17.23 0.95 16.37 0.13 18.50
Entrega de vehiculo al cliente 4.2 4.2 4.3 4.3 4 4.3 4.3 4 4.1 4.1 4.18 0.95 3.97 0.13 4.49

TOTAL 386.62




ANEXO 18 REGISTRO DE TIEMPOS POSTEST

Recepcion del cliente - documentos

REGISTRO DE TIEMPOS - POS-TEST

Llenado de OT 2.8 2.8 3.1 3.4 3.2 3.1 3 3 3 2.9 3.03 0.95 2.88 0.13 3.25
Llenado de Pre-Convenio 4.9 4.2 5 4.9 4 5 4.9 5 4.5 5 4.74 0.95 4.50 0.13 5.09
Realizacion de inventario por técnico 275 | 275 | 264 | 265 | 263 | 26.3 | 26.3 | 26.3 | 26.3 | 26.3 26.57 0.95 25.24 0.13 28.52
Firma de formatos al cliente 2.8 2.8 3.1 3.4 3.2 3.1 3 3 3 2.9 3.03 0.95 2.88 0.13 3.25
Solicitud de producto al almacén general 2.4 2.1 2.2 2.1 2.3 19 2.4 2.1 2 2 2.15 0.95 2.04 0.13 2.31
Verificacién del producto dado por almacén{ 13.8 | 13.1 | 13.5 | 13.5| 13.5 | 13.9 | 13.5 | 13.5 | 135 | 135 13.53 0.95 12.85 0.13 14.52
Verificacion de producto por el técnico 148 | 149 | 16.1 | 16.2 | 16.3 16 15.3 | 15.5 15 15 15.51 0.95 14.73 0.13 16.65
Inicio de instalacion 161 | 161 | 161 | 161 | 161 | 162 | 163 | 162.5| 162.5| 162.5| 161.75 0.95 153.66 0.13 173.64
Técnico auxiliar solicita herramientas y prod| 2.7 2.5 2.5 2.5 2.6 2.6 2.6 2.7 2.5 2.4 2.56 0.95 2.43 0.13 2.75
Verificacion técnica 13.7 | 139 | 13.7 | 148 | 148 | 149 14 14 14 14 14.18 0.95 13.47 0.13 15.22
Abastecimiento de GNV 9.5 9.5 9.6 9.4 | 10.1 10 10.1 | 10.5 | 9.4 9.4 9.75 0.95 9.26 0.13 10.47
Prueba de ruta 148 | 149 | 16.1 | 16.2 | 16.3 16 15.3 | 15.5 15 15 15.51 0.95 14.73 0.13 16.65
Verificacion final 148 | 149 | 16.1 | 16.2 | 16.3 16 15.3 | 15.5 15 15 15.51 0.95 14.73 0.13 16.65
Entrega de vehiculo a administracion 4.9 4.2 5 49 4 5 49 5 4.5 5 4,74 0.95 4.50 0.13 5.09
Verificacion del certificador 4.9 4.2 5 4.9 4 5 4.9 5 4.5 5 4.74 0.95 4.50 0.13 5.09
Grabacion de chip 141 | 141 14 14 14.2 14 14 14 14 14.2 14.06 0.95 13.36 0.13 15.09
Emision de certificado y Chip al administrad| 2.7 2.5 2.5 2.5 2.6 2.6 2.6 2.7 2.5 2.4 2.56 0.95 2.43 0.13 2.75
Entrega de Chip al técnico para su colocaci{ 4.1 4.2 4.1 4.1 4 4.1 4.2 4.2 4.2 4.2 4.14 0.95 3.93 0.13 4.44
Verificacion con cliente 16 18.7 | 184 | 183 | 16.5 | 183 | 164 | 16.5 | 16.5 | 16.7 17.23 0.95 16.37 0.13 18.50
Entrega de vehiculo al cliente 4.2 4.2 4.3 4.3 4 4.3 4.3 4 4.1 4.1 4.18 0.95 3.97 0.13 4.49
TOTAL 368.94




ANEXO 19 CERTIFICADO DE CALIBRACION CRONOMETRO

NLRO S.AC

ASEGURAMIENTO
METROLOGICO CON PATRONES TRAZABLES AL
INDUSTRIAS . LABORATORIOS AL DIAS.AC OM-NACAL, AL MST. ENaC. w0, Cenam (&
f‘"ﬂll“d.SNWcJoc Mom _ e
8 ™

CERTIFICADO DE CALIBRACION N* LW 430-2023

FECHA DE EMISION: 20230523
PAGINA: 1de2
ASCUE MINAYA, J0SE EXP: ILD-2408-2023

1. SOUICITANTE

DRECCION AA-HH AMPUACION LA MERCED MZ E LOTE 03 COMAS |
2 INSTRUMENTO DE MEDICION CRONOMETRO

ALCANCE DE INDICACION SR SO minses

RESOLUCION V100 s

MARCA : SPORTLINE

MODELO . 228

N* DE SERE 3 NO IND'CA

IDENTIFICACION 2 SJACP.0Y

UBICACION : CAMPO

polrones trazables. en base o TF.003
Cronometros ded CEM- Centro Espafiol
09 Je cebractn N° LTF-C-027:2022 de la OM-

umaumuumumwymu

Mstrumento de Med:Gin © reglamentos vigentes
Los resuitacos se rofieren Gracamente ol instrumento ensaysds en of momento de s calbracien

C'—-\—-sc-—-\
7 g Roger Jhared Cueva D

Jefe de Metrologia

Av. Universitaria 27856 Ma. G LL 43 2do. Piso Los Oivos - Lima



ANEX0 20 INSTRUMENTOS DE EVALUACION

Formato de auditoria interna a los trabajadores

Coedligo:
FORMATO Versidn
i M 1A INTERNA
AOSTAS | wromme e rmromAnTEmIALE | e
ANEXO 5 Vigenis Desdes: |
Process Auditado:
Responsable dol Proceso:
HMombre de los Auditores
Ll
i
F
3
Fecha Programada de ia Auditoria | Objetive:
Dol DO/MMIASAAA sl DOVMMAAAA | Alcance:
Horas Audlisdos:
 Dopendencials) o lugar (es) donde 8o NGRS S I Focha du Visia
realizd la auditaria
DOVMMIAAAS

Criterios de la Auditorlas (Documentacktn Anallzada, Norma, procedimiento, instructivo, ete.)

Hallazgos




ANEXO 21 DAP DE LA ETAPA DE CONVERSION A GNV

Operario/material/equipo

(DAP) PROCESO DE CONVERSIONES A GNV

Diagrama Ne: Hoja N°: Resumen
Actividad Act | Pro Economi
’_\i ual | pue a
NCASTAG sto
o Operacio 14
n
Transport 1
e
Actividad: Etapas en el proceso de Espera 0
conversion a GNV Inspeccio 6
n
Almacena 0
miento
Método: Actual/ Propuesto (Disitancia
m
Lugar: EMPRESA AC STAG SAC T(ie_mpo
min-
hombre)
AREA DE ALMACEN Total

Descripcién

st.

Di | Tiem

po

(m | (min)

=D O

Observacion




Anexo 22 JUICIO DE EXPERTOS

Tabla 1. Relacion de expertos.

Validador Grado Especialidad Resultado
Jorge Rafael Diaz Dumant Doctor Ingeniera Industrial Aplicable
Jorge Lazaro Franco Medina | Magister Ingeniera Industrial Aplicable
Gustavo  Adolfo  Montoya| Magister . . )
Cardenas Ingeniera Industrial Aplicable

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 23 PRODUCTIVIDAD PRE-TEST

Tabla 2. Productividad Pre-test

PRODUCTIVIDAD PRE-TEST

ENERO
PRODUCCION | PRODUCCION | TIEMPO
. REAL PLANIFICADA | TOTAL | TIEMPO TOTAL
PROD:;\JC'Z%N Unidades Unidades EFECTIVO | PROGRAMADO | EFICACIA | EFICIENCIA PRO:;;_CI'E‘;'TDAD
convertidas a | convertidas a | TRABAJADO (Horas)
GNV GNV (Horas)
1 8 12 60 72 66.7% | 83.3% 55.6%
2 8 12 60 72 66.7% 83.3% 55.6%
3 9 12 60 72 75.0% | 83.3% 62.5%
4 10 12 60 72 83.3% | 83.3% 69.4%
5 9 12 60 72 75.0% | 83.3% 62.5%
6 8 12 60 72 66.7% 83.3% 55.6%
7 9 12 60 72 75.0% | 83.3% 62.5%
8 10 12 60 72 83.3% | 83.3% 69.4%
9 9 12 60 72 75.0% | 83.3% 62.5%
10 8 12 60 72 66.7% 83.3% 55.6%
11 9 12 60 72 75.0% 83.3% 62.5%
12 9 12 60 72 75.0% | 83.3% 62.5%
13 9 12 60 72 75.0% | 83.3% 62.5%
14 9 12 60 72 75.0% 83.3% 62.5%
15 8 12 60 72 66.7% 83.3% 55.6%
16 8 12 60 72 66.7% 83.3% 55.6%
17 9 12 60 72 75.0% | 83.3% 62.5%
18 9 12 60 72 75.0% | 83.3% 62.5%
19 9 12 60 72 75.0% 83.3% 62.5%
20 10 12 60 72 83.3% 83.3% 69.4%
TOTAL 177 240 60 72 73.8% | 83.3% 61.5%

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 24 Comparativo Eficiencia, eficacia y productividad Pre-test

Tabla N°3 Comparativo Eficiencia, eficacia y productividad Pre-test

PRODUCTIVIDAD
EFICACIA | EFICIENCIA PRE. TEST
0.738 0.833 0.615

Fuente: Elaboracion propia

ANEXO 25 Escala de valoraciéon

Ritmo de Trabajo
120 - Acelerado
115 -@ Rapido
110 -@ Optimo
105 -@ Bueno

100 - Normal
95 -@ Regular
90 -@ Lento
85 -@ Muy Lento
80 -® Deficiente

Fuente: OIT

ANEXO 26 Suplementos de trabajo

SUPLEMENTOS A APLICAR AL TIEMPO DE TRABAJO I

( SUP. NECESIDADES PERSONALES (4% - 7%)

%J:L[gﬂgglo) SUP. FATIGA BASICA (4%)
( SUP. FATIGA COMPLEMENTARIA
( SUP. CONTINGENCIAS
C SUP. HERRAMIENTAS
i < SUP. INTERFERENCIAS
( SUP. TIEMPO NO OCUPADO

SUP. POR RAZONES POLITICAS

Fuente: OIT



ANEXO 27 Productividad Postest

Tabla 5. Productividad Post-test

PRODUCTIVIDAD POS-TEST
JULIO
o || | e
DIAS DE ) ) EFECTIVO PRODUCTIVIDAD
PRODUCCION Unldafies Unldafies TRABAJADO PROGRAMADO | EFICACIA | EFICIENCIA PRE- TEST
convertidasa | convertidas a (Horas)
GNV GNV (Horas)
1 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%
2 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%
3 11 12 66 72 91.7% 91.7% 84.0%
4 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%
5 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%
6 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%
7 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%
8 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%
9 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%
10 9 12 66 72 75.0% 91.7% 68.8%
11 11 12 66 72 91.7% 91.7% 84.0%
12 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%
13 11 12 66 72 91.7% 91.7% 84.0%
14 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%
15 11 12 66 72 91.7% 91.7% 84.0%
16 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%
17 11 12 66 72 91.7% 91.7% 84.0%
18 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%
19 11 12 66 72 91.7% 91.7% 84.0%
20 11 12 66 72 91.7% 91.7% 84.0%
TOTAL 206 240 66 72 85.8% 91.7% 78.7%

Fuente: Elaboracion propia

ANEXO 28 Comparativo Eficiencia, eficacia y productividad Pos-test

Tabla N°6 Comparativo Eficiencia, eficacia y productividad Pos-test

PRODUCTIVIDAD
EFICACIA | EFICIENCIA POS. TEST
0.858 0.917 0.787

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 29 Andlisis de resultados Pretest — Postest

Tabla N°7 Comparativo de eficacia Pre-test y postest

RESUMEN EFICACIA

DATOS PRE-TEST POS-TEST
EFICACIA 0.738 0.858

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N°8 Comparativo de eficiencia Pre-test y postest

RESUMEN EFICIENCIA
DATOS PRE-TEST POS-TEST
EFICIENCIA 0.833 0.917

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N°9 Comparativo de productividad Pretest y postest

PRODUCTIVIDAD
RESUMEN
PRE- POS-
DATOS TEST TEST
EFICACIA 0.738 0.858
EFICIENCIA 0.833 0.917
PRODUCTIVIDAD | 0.615 0.787

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 30. Cronograma de la Implementacion de la Mejora

e ———— Cronograma de Implementacion
AdsTAG g P
R — ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
Etapas S1|S2]|S3 S1|S2|S3|S4|S1|S2|S3|S4|S1|S2|S3|S4|S1|S2([S3|S4|S1|S2]|S3|S4
1|Seleccionar
2|Registrar
3|Examinar
Establecer el desarrollo del
4[metodo ideal
5|evaluar
Determinar y presentar
6|nuevos métodos
Implantar los nuevos
métodos y capacitacion alos
trabajadores en lanueva
7|nherramienta.
Control de la aplicacién de la
8|herramienta
Anexo 31. Recursos Humanos de Proyecto de Investigacion
Recursos Humanos Horas Tipo Moneda  Tarifa x Hora Total
Apoyo 40 Tercero Soles 50,00 S, 2000,00
Subtotal Recursos Humanos st L tlll
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 32. Materia Prima e Insumos de Proyecto de Investigacion
Clasificador Cantid und.
MEF Materia Prima o Insumos ad Medida Moneda Costo Total
2.6.61.32 licencia de office 1 Licencia Dolares 35,00 S/. 137,20
2.6.61.32 licencia de antivirus 1 Licencia  Délares 10,00 S/. 39,20
2.3.15.12 Material de Escritorio 1 compra Soles 50,00 S/. 50,00
2.3.15.12 Papel 1 paquete  Soles 10,00 S/. 10,00
2.3.15.12 Lapiceros 1 unidad Soles 2.50 S/. 2,50
2.6.61.32 licencia de office 1 Licencia  Délares 35,00 S/. 137,20
2.6.61.32 licencia de antivirus 1 Licencia  Délares 10,00 S/. 39,20
2.3.15.12 Material de Escritorio 1 compra Soles 50,00 S/. 50,00
Subtotal Materia Prima o Insumos S/. 238,90

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 33. Asesorias especializadas y servicios

Asesoria Especializada de Proyecto de Investigacion

Clasificador MEF

Asesoria Especializada Horas Tipo Moneda Tarifa x Hora Total
23.27.13 38 Asesor Temético 30 Dependiente Soles 50,00 S/, 1500,00
Subtotal Asesonia Especializada S/, 1500,00

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 34. Gastos operativos:

Gastos Operativos de Proyecto de Investigacion

Monto Mensual Monto Total de

Gastos Tipo (Sl Proyecto
2.3.22.11 Luz Servicio 25,00 75,00
2.3.22.23 Internet + Teléfono Servicio 50,00 150,00
Sub total S/. 225,00

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 35 Gastos de Proyecto de Investigacion

Gastos del Proce(z?)de Investigacion Carga Social Investigacin
' 9% 16,67%  8,33% 8,33%

Gastos Monto Total
Administrativos Tipo Mensual Essalud Gratifc CTS Vacaciones Mes Meses Total
Estadistico Tercero 1500 - - - - 1500,00 1 1.000,00
Asesor Tematico Tercero 500 - - - - 500,00 2 1.000,00
Luz Servicio 25 - - - - 25,00 3 75,00
Internet +
Teléfono Servicio 50 - - - - 50,00 3 150,00

2225,00

Total de Gastos Administrativos



Anexo 36. Costos de Proyecto de Investigacion

Costeo del Proceso de

Investigacion

Investigacion Tipo Cambio 3,92
Materia Prima o Insumos Cantidad Und. Medida Moneda Costo Total
licencia de office 1 Licencia Doélares 35,00 S/. 137,20
licencia de antivirus 1 Licencia Délares 10,00 S/. 39,20
Material de Escritorio 1 compra Soles 50,00 S/. 50,00
Papel 1 paquete Soles 10,00 S/. 10,00
Lapiceros 0,5 Caja Soles 5,00 S/. 2,50
Subtotal Materia Prima o Insumos S/. 238,90
Recursos Humanos Horas Tipo Moneda Tarifa x Hora Total
Estadistico 10 Tercero Soles 50,00 S/. 500,00
Asesor Tematico 10 Tercero Soles 50,00 S/. 500,00
Subtotal Recursos Humanos S/. 1000,00
S/. 1238,90
Anexo 37. Egresos de Proyecto de Investigacion
EGRESOS TOTALES 3963,90
Costo del Proceso de investigacion 2725.00
Materia Prima o Insumos 225,00
Recursos Humanos 2.500,00

Anexo 38. Organigrama de la empresa AC STAG SAC
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Anexo 39. Area de conversion a GNV




Anexo 40. DAP del area de conversiones a GNV

[DAP) PROCESD DE CONVERSIOMNES A GNW

Operario/material fequipo

Diagrama K= 1 Hoja N2 1 Resumean
Actividad Actual | Propu Economia
asin
@\, STA‘_E Operacion 18
Transporte 1
Actividad: Etapas en el proceso de conversion a GHNY Espera o
PRE - TEST Inspecdon B
Almacenamis [
ntoe
Metoda: Actualf Propuesto Distancia {m)
Lugar: EMPRESA AC STAG SAC Tiempo
. . |min-homibre]
AREA DE PRODUWCCION Total 26
i Tiempo
Descripcicn M ["“""l':;' D I::) D ] ? Observacién
[m})
Recepcitn del cliente - documentos g 'I'
Uenadao de OT 3 ip
Uenadao de Pre-Convenio g iy
Entrega de documentoes al técnico 3 '!
Realizacikin de inwentario por técnico 20 !.
Entrega de inventario ¥ documentos a oficina 3 (17
Firma de formatos al cliente 3 “
Entrega de O.T al drea de almaoén 3 .
Solicitud de producto al almacén general 2 [
Verificacién del producto dado por almacén 15 g
general
Entrega de producte de almacén de sede al g [
técnice
Verificacion de producto por el técnico 15 K ]
Inicie de instalacion 180 *
Técnico auxiliar solicita herramientas y 3 L]
productos extras
Werificacidn técnica 15 -1
Abastecimiento de GHNY 10 i
Prueba de ruta 15 [
Verificacion final 1% i
Entrega de vehiculo a administracion g [ -] i
Entrega de documentos al certificador 3 [ -
Verificacion del certificador g - ]
Grabacidn de chip 15 ]
Emisign de certificado y Chip al administrador 3 ip
Entrega de Chip al téonico para su colocacian g il
Verificadion con cliente 0 - |
Entrega de vehiculo al cliente g i
Total 386 19 1 0|6




Anexo 41.DOP del area de conversiones a GNV

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP)

’ETAE
EmMPREsA: AC STAG SAC PAGINA: 1
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 01/03/2023
PRODUCTO: CONVERSIONES A GNV METODO DE TRABAJO:
DIAGRAMA HECHO POR: JOSE ASCUE APROBADO POR: AC STAG
Receposdn
Abxstecimiento
Lienada de T e GRS
Prusba de nata @
Lenado de pre
CONVENID a
Verificacitn final H
Entrega de
documento 0
Enkrega de
wehioulo a E>
Imeentaria e administracian
Entrega de
documentos
Entrega de 9
e Werificacan des 5
centificador
Firmada de
U o Grabacan die
chip @
Entrega de OT 9
Emisidni de
certificada @
Tolcitud de
oo Entrega de chip @
Wenficaddn 1
1
Werificacian coni &
el clienke -
Entrega de @
producto Simbolo Resumen Cantidad
Entrega de @
vehiculo al cliente O Operaciones 19
werificacidin 2 2
. I:l Inspecciones 6
Irestadacicn
|:> Transportes 1
Solcitud de
herramientas 12 D Demoras 0
v Almacenes 0
3




Anexo 42. Interrogatorio a trabajadores de la Empresa AC STAG SAC.




Anexo 43. DAP Postest

(DAP) PROCESC DE CONVERSIOMES A GNV Operario/material feguipo

Diagrama N2: 1 Hoja N2: 1 Resumen
Actividad Actuzl | Propu Econamia

—_— esto
@ ETAﬁ Operacion 11

Transporte 1

Actividad: Etapas en el proceso de conversion a GNV Espera 0

POS- TEST Inspeccion &
Almiacenamis 1]
nto

Método: Actual/ Propuesto Distancia (m]

Lugar: EMPRESA AC STAG SAC Tiempo
[min-hombre)

AREA DE ALMACEN Total 21|

i Tiempo
Descripcion Tﬁj [mirﬁl O ED D D v Observacion
m

Recepcion del cliente - documentos [} ]

Uenado de OT 3 (17

Uenado de Pre-Convenio 5 1 ]

Realizacion de inventario por técnico 30 (1]

Firma de formatos al cliente 1 ]

Solicitud de producto al almacén general [

Verificacion del producto dado por almacén 15 4 ]

zeneral

Verificacidn de producto por el técnico 15 ]

Inicio de instalacion 1E0 [

Técnico auxiliar solicita herramientas y 3 [ L]

productos extras

Verificacion técnica 15 Y

Abastecimiento de GNWV 10 "'

Prueba de ruta 15 &

Verificacion final 15 »

Entrega de wehiculo a administracion L =)

Verificacion del certificador 5

Grabacion de chip 15 llﬁ-

Emision de certificado y Chip al administrador 3 i

Entrega de Chip al técnico para su colocacion 5 (]

Verificacidn con cliente 20 S

Entrega de wehiculo al cliente 5 [ ]

Total 368 14 |1 0|6

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 44. Manual de procedimientos interno de la empresa AC STAG SAC respecto

al area de produccion

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS  |[=RABORACION,

@ | |
STAG PAG. 1
- CONTROL INTERNO

DE 8

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS
DE CONTROL
INTERNO

Elabord I Autorizd




Anexo 45. Capacitaciones a trabajadores de la Empresa AC STAG SAC




Anexo 46. Diagrama de cajas y bigotes de la eficiencia
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Anexo 47. Diagrama de cajas y bigotes de la eficacia
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Anexo 48. Diagrama de cajas y bigotes de la productividad
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