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RESUMEN

El objetivo del presente estudio es determinar como la aplicacion del estudio de
trabajo mejora la productividad en la produccion de mezclas en el area de batan,
como fase de la produccién de hilos, de la Compafiia Industrial Romosa SAC,
Lima,2022. Metodologia: Con el uso de un enfoque cuantitativo se realiza un
estudio pre-experimental con la variable Productividad y sus dimensiones,
evaluandose treinta dias previos y treinta dias posteriores al estudio de la
metodologia. Resultados: La productividad en el area de batan de la empresa se
increment6 deun 53,53% a un 83,44%, es decir en un 29,91%. Se incremento su
eficiencia al reducir el tiempo estandar de 13,13 minutos a 9,86 minutos en el
proceso de mezclade tipos de algodones, pasando de un 72,94% a un 82,85%,
es decir en un 9,91%.La eficacia se incremento de un 73,39% a un 97,18%, es
decir en un 23,79%. En los primeros treinta dias evaluados se observé una
productividad media bajo del 36,67%, seguido de su nivel bajo del 33,33%, de su
nivel medio alto del 16,67% y su nivel alto del 13,33%. En siguientes treinta dias
se observo una productividad medio alta del 50,00%, seguido de su nivel bajo del
26,67% y su nivel alto del 23,33%. Conclusiones: La aplicacion del estudio de
trabajo mejoré de manera significativa la productividad (p=0,000), siendo efectivo
para mejorar los niveles de Productividad en la produccion de mezclas en el area

de batan de la Compaiia Industrial Romosa SAC, Lima.

Palabras clave: Productividad, Eficiencia, Eficacia, Estudio de trabajo, Medicién del

trabajo, Estudio del trabajo.



ABSTRACT

The objective of this study is to determine how the application of the work study
improves productivity in the production of mixtures in the fulling area, as a phase
ofthe production of threads, of the Compafiia Industrial Romosa SAC, Lima, 2022.
Methodology: With Using a quantitative approach, a pre-experimental study is
carried out with the Productivity variable and its dimensions, evaluating thirty days
before and thirty days after the application of the methodology. Results:
Productivityin the company's fulling mill area increased from 53.53% to 83.44%,
that is, 29,91%.Its efficiency was increased by reducing the standard time from
13.13 minutes to

9.86 minutes in the process of mixing types of cotton, going from 72.94% to
82.85%,that is, by 9.91%. Efficacy increased from 73.39% to 97.18%, that is,
23.79%. In thefirst thirty days evaluated, a low average productivity of 36.67% was
observed, followed by its low level of 33.33%, its average high level of 16.67%
and its high level of 13.33%. In the following thirty days, an average high
productivity of 50.00%was observed, followed by its low level of 26.67% and its
high level of 23.33%. Conclusions: The application of the work study significantly
improved productivity (p=0.000), being effective in improving productivity levels in
the production of mixtures in the fulling mill area of Compafia Industrial Romosa
SAC, Lima.

Keywords: Productivity, Efficiency, Effectiveness, Work study, Work measurement,Work

study.



. INTRODUCCION

En un entorno competitivo de cambios constantes donde las transformaciones de
productividad se busca cada vez mas la optimizacién de métodos, la mejora de
tiempos y el desarrollo de la calidad en cada proceso. La industria textil es una
fuente econdmica que impulsa el crecimiento en paises en desarrollo, brinda trabajo
a sectores de la poblacién ya que los productos se van comercializando de forma
masiva y constante; tras el inicio de la Pandemia a comienzos del 2020 los
mercados mas grandes para este sector en el mundo como lo es Asia ha sufrido
restricciones prolongadas por la caida de la demanda internacional, segun la OIT
(2020), el comercio mundial de textiles colaps6 durante la primera mitad del 2020
cayendo alrededor de un 70% las exportaciones en principales paises exportadores
como Japon, paises de la union europea y los E.E.U.U. debido a la escasez con
altos costos de las materias primas generando interrupciones en la cadena de

suministro (parr. 3).

A pesar de esta situacion la industria textil continua su lento camino a la
recuperacion, muchos expertos en esta industria consideran una recuperacion
paulatina para este afio 2022 y de acuerdo con un estudio realizado por Grand View
Research, refiere que la industria registre un crecimiento anual de 8,9% en los
proximos afios, puesto que se augura que los rapidos avances tecnoldgicos

impulsen el crecimiento del mercado (GK News 2022, parr. 5).

En el Pert en Mayo del 2020 se decret6 en emergencia este sector debido a la
crisis derivada de la pandemia por el aumento de los insumos primos, esta medida
busco la reactivacion econémica agravados por los conflictos internacionales que
impactan en el sector, asimismo la Asociacion de Exportadores ADEX, citado en
Datasur (2022), nos indica que las exportaciones de la cadena textil-confecciones
del Perd sumaron USD 761.824.000 en los primeros cinco mesesde 2022,
reflejando un incremento de 36,6% respecto al mismo periodo del 2021 (USD

557.586.000), siendo la cifra mas alta en esta ultima década (parr. 1).

Las pequefias y medianas empresas requieren de fortalecer sus competencias en
la productividad ya que, segun Comex Peru (2018) refiere que involucra una

participacion productiva del 7,2% del PBI del sector de la manufactura nacional,



equivalente a mas de la décima parte de las exportaciones del grupo ‘no
tradicionales, tomando como caso la zona productiva y comercial de Gamarra en
Lima generando una alta productividad que asciende anualmente a varios millones

de soles (pérr. 1).

El departamento de investigacion de Scotiabank augura que para el Peru las
exportaciones mejoraran y asi mismo tendr4d un buen desempefio en las

exportaciones y serrarian con un importe de US$ 1,830 millones.

Si bien actualmente este proceso de crecimiento es lento debemos enfocarnos en
las oportunidades y trabajar en la innovacion y mejoras de los procesos para
aumentar nuestras competencias ya que el mercado actual lo exige, para ello
debemos reforzar nuestra ventaja en el mercado aplicando un estudio de trabajo
como un elemento que implica un bajo costo y alta eficiencia que optimice nuestros

procesos productivos.

La compaifiia Industrial Romosa S.A.C. que no es ajeno a esto es una organizacion
gue opera en el rubro de textileria por tres décadas y media orientada a desarrollar
y fabricar hilados en diversos colores y composiciones, con una alta capacidad de
produccion cuya vision es ser la mejor empresa de hilos en Sudameérica, teniendo
una manera de administrar sus recursos con un alto nivel de eficiente garantizando
alta calidad final en su produccion, sin embargo en los ultimos afios se ha visto con
retos mas exigentes por los acontecimientos mundiales y nacionales identificando

temas de mejora en los procesos.

Actualmente la compaiiia tiene un principal problema en el desarrollo de fabricacion
de Hilos en el area de Batan, podemos encontrar fallas importantes como el
desorden de los procesos, esto evidencia que falta métodos de parte de los
operarios, ademas en las visitas que se realizé a la compafia Industrial Romosa
S.A.C. se observaron varios problemas como la falta de una estructura organizativa
adecuada, asi como de tiempos estandares, lo que dificulta la programacion de
actividades, también se detectd al momento dosificar la mezcla que no cuentan con
procedimientos estandares para generar la mezcla homogénea, generando

pérdidas y mermas en el proceso disminuyendo la calidad y la productividad.
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Figura 1. Diagrama de Ishikawa de la Productividad en la produccion de mezclas en el area de Batan de la Compaiiia
Industrial Romosa SAC, Lima, 2022



Segun lo expuesto se ha identificado lo expuesto para incrementar el desarrollo
productivo, teniendo en la actualidad demoras en la fabricacion e inadecuada
optimizacion de tiempos, es por ello por lo que se pretende realizar un estudio de
trabajo que nos ayude a mejorar estas dificultades generandonos esta interrogante
¢, Como la aplicacion del estudio de trabajo mejora la productividad en la produccion
de mezclas en el &rea de Batan de la Companiia Industrial Romosa SAC, Lima,
2022? Y como problemas especificos tenemos: primera ¢ Coémo la aplicacion del
estudio de trabajo mejora la eficiencia en la produccién de mezclas en el area de
Batan de la Compaiiia Industrial Romosa SAC, Lima, 20227, y como segundo
problema especifico: ¢ Coémo la aplicaciéon del estudio de trabajo mejora la eficacia
en la produccién de mezclas en el area de Batan de la Companiia Industrial Romosa
SAC, Lima, 2022?

El trabajo de investigacion, se tendra una justificacion metodologica al
direccionar los procedimientos en base a instrumentos validos y confiables que
permitan la aplicacion del estudio de trabajo, utilizando para ello el estudio de
métodos y tiempos del proceso productivo para brindar resultados metodicos y
exactos, lo cual, sera relevante para otras investigaciones que aborden temas

relacionados con el tema investigado.

Del mismo modo, con respecto a la justificacién econdmica, existe este tipo de
justificacion debido a la influencia directa en los costos de mano de obra de la
empresa, al mejorar la productividad se podra optimizar los tiempos empleados en
la produccién del area de batan, lo que llevara a un incremento en la produccion
con menos recursos utilizados actualmente para generar mayores ingresos Yy

utilidades.

En cuanto a la justificacion préctica, la investigacion procura dar soluciones a la
baja productividad en el area de produccién de batan mediante el desarrollo de
herramientas y técnicas del Estudio de trabajo con la finalidad de realizar mejoras
y reducir actividades que prolongan el tiempo de término de cada una de las tareas
con el fin de lograr un incremento de la productividad en la fabricacién de napas y

la reduccion de tiempos improductivos.



El objetivo general sobre el que se desarrolla esta este trabajo de investigacion es
el determinar como la aplicacion del estudio de trabajo mejora la productividad en
la produccion de mezclas en el area de Batan de la Compafiia Industrial Romosa
SAC, Lima, 2022. Como primer objetivo especifico es: Determinar cémo la
aplicacion del estudio de trabajo mejora la eficiencia en la produccién de mezclas
en el area de Batan de la Compafia Industrial Romosa SAC, Lima, 2022. Como
segundo objetivo especifico: Determinar como la aplicacion del estudio de trabajo
mejora la eficacia en la produccion de mezclas en el &rea de Batan de la Companiia
Industrial Romosa SAC, Lima, 2022.

La hipotesis que se propone confirmar es: La aplicacion del estudio de trabajo
mejora de manera significativa la productividad en la produccién de mezclas en el
area de Batan de la Compafia Industrial Romosa SAC, Lima, 2022. Entre las
Hipotesis especificas, como primera: La aplicacion del estudio de trabajo mejora de
manera significativa la eficiencia en la produccion de mezclas en el area de Batan
de la Compafia Industrial Romosa SAC, Lima, 2022. Como segunda hipaotesis
especifica: La aplicacion del estudio de trabajo mejora de manera significativa la
eficacia en la produccion de mezclas en el area de Batan de la Compafiia Industrial
Romosa SAC, Lima, 2022.



II. MARCO TEORICO

Se reviso e investigo varias revistas cientificas internacionales y nacionales, entre
los antecedentes internacionales tenemos a Mufioz (2021) quien realiz6 una
investigacion en una fabrica de cemento en Bolivia; en donde se identificd cuellos
de botellas reflejadas en tiempos improductivos, sobre todo, en el area de
despacho. Con ello, se plante6 un estudio de tiempo el cual este enfocado en
mejorar la productividad en el area de despacho. Se dividié en 3 etapas tomando
como base el estudio de trabajo, mediante la observacion indirecta y el
cronometraje. Ademas, se implementaron entrevistas con los jefes del area en
investigacion. Con este método se identificaron una ineficiente organizacion para el
sostenimiento del sector y que la sectorizacion produjo tiempos improductivos; bajo
la modalidad Big Bag que evidencio una notable diferencia luego de haberse
aplicado. En conclusion, tras implementar un programa de sostenimiento mecanico
preventivo y su estandarizacion se aumento la productividad dentro del area de
despacho, incluso mejorando el desempefio del operario en un 9%, pero también

se sugirio una capacitacion del personal (pag. 53).

En su investigacion de su articulo Bello et al. (2020) se analizaron los movimientos
y tiempos para la produccion de vapor en una industria de generacion de energias
limpias, el estudio de tiempos y movimientos es muy importante para poder
conseguir un trabajo eficiente y eficaz, en este estudio de tiempos se identificd
problemas en el proceso de produccion por parte de los operadores, por lo que se
procedio a aplicar un estudio de movimientos y tiempos de manera cronometrada
describiendo los procesos actuales de cada operacion de trabajo, se empled el
método de las 6M, asi como el diagrama de Ishikawa para identificar los mas
relevantes factores que generaron una productividad menor o disminuida. Con la
utilizacion del diagrama de flujo de procesos se logré normalizar las tareas
empleando un estudio de tiempos con su respectivo cronometraje, obteniendo
como resultado por el uso de las técnicas que en ninguna area de trabajo se

encuentra estandarizado para realizar sus actividades (pag. 1).

Segun Andrade et al. (2019) introdujeron un estudio de tiempo en una empresa

ecuatoriana de calzado para aumentar el nimero de producciones de cada jornada



laboral a través de un método cuyo modelo principalmente se basé en el equilibrio
de la linea de trabajo o produccién (pag. 92). El procedimiento para desarrollar este
método empezd con un andlisis del proceso productivo, luego se aplicé el método
de las 6M; mediante entrevistas con los operarios se grafic6 un diagrama de
operaciones y se tomO muestras de tiempo mediante cronometraje. Finalmente,
con el estudio de tiempos se identificaron cuellos de botellas especialmente en el
area de costura, y un desigual desempefio entre los operarios; a la vez se logro
estandarizar el trabajo en todas las areas de produccion. Luego de aplicar el estudio
de tiempo se vio un incremento de la produccion del 5,49%.

Moreno (2017) en su proyecto con el fin de aumentar la productividad elaborada en
la Escuela Politécnica Nacional Ecuador propuso un método de estudio de tiempo
en una empresa que elabora armadores plasticos con el fin de optimizar los
subprocesos dentro del area de produccién; cuyo instrumento empleado fueron el
cronometraje vuelta cero y utilizacion de software para la toma de tiempos (pag.
110). Esta investigacion empez0 identificando tiempos productivos e improductivos,
posterior a ello dentro de cada linea de produccion se encontr¢ dificultad en el
recorrido de los subprocesos debido a la acumulacion de productos. En relacion
con ello, el método propuesto tuvo como resultado un aumento de la produccion en
un 16.67% esto se vio reflejado en una diminucién de actividades de las cuales eran

29 y pasaron a ser 24 actividades optimizando asi los tiempos de produccién.

Jimbo (2017), en su trabajo de investigacion para obtener su licenciatura en
Ecuador; introdujo un método de tiempos y movimientos en una microempresa
textil, utilizando un diagrama de los procesos para la recopilacién de datos, sobre
todo los tiempos que toma la confeccidén de vestidos. Se obtuvo una disminucién
del tiempo promedio de 19,35 minutos a una mejor eficiencia en 17,8 minutos para
la confeccion de cada vestido aumentando las unidades producidas mensualmente
de 1094,4 a 1438,4 unidades adicionalmente una reduccion de costo. Se demostro
asi que una correcta implementacion se puede obtener una mejora de produccion
aumentando hasta un 92% de la productividad como en el estudio mencionado

anteriormente (pag. 156).

A nivel internacional, una investigacion realizada en Ecuador por Mugmal (2017),



de tipo experimental de alcance cuantitativo, dentro de una empresa floricola
propuso optimizar de tiempos en los procesos para aumentar la productividad, a
través de un diagrama de procesos que permitié conocer la situacién actual de
empresa donde habia una demanda diaria de 12500 tallos. Luego de organizar
mejor la division fisica de las areas, estandarizacién en los tiempos de los procesos
y aplicacién de nuevos métodos de trabajo para cada subproceso se pudo mejorar
reduciendo a 1,79 minutos por unidad en fabricacioén, lo cual se vio un aumento
productivo de 12,67% alcanzando a cubrir la demanda diaria y actual de produccion
(pag. 149).

En el ambito nacional la investigacion Cadena (2019) tuvo como objetivo
incrementar la productividad de la empresa Hielo Industrial, se realiz6 un analisis
actual de la empresa para saber en qué situacion se encontraba, se recolecto
informacion utilizando la herramienta Ishikawa, con la informacion historica
proporcionado por la empresa, ademas se entrevistd a los trabajadores para
conocer la probleméatica y asi poder hacer la propuesta de investigacion, realizando
procedimiento de mantenimiento de maquinaria, seguidamente con procedimiento
de compra de repuestos, proponiendo una automatizacion en el sistema de llenado
de cubetas para aumentar la produccién, generando como éxito un crecimiento en
la productividad de 14.3%, aumentado una eficiencia operativa de 8.27%. Como
parte final del estudio se analizo el costo beneficio del estudio encontrando el 1,17
de rentabilidad, es decir por cada unidad de soles le corresponde 17 céntimos de

sol (pag. 15).

Segun Ayaipoma y Cruz (2019) en su trabajo investigativo respecto al ‘Estudio de
trabajo’ como metodologia para elevar el grado de productividad en el area de
produccion de prendas de la empresa Publibusiness. Encontramos que tenemos
las dos variables que vamos utilizar en nuestro proyecto de investigacion de la
empresa Romosa S.A.C, en esta investigacién se logré y mejoro como resultado
en 8 actividades sus procedimientos, disminuyendo asi el tiempo estandar de 47.01
minutos a 41.61 minutos por ciclo, se tuvo un incremento de productividad de
14.94% gracias al estudio de trabajo, y en conclusion gracias a la aplicacion de
estudio de trabajé se logré un incremento de eficacia, eficiencia y productividad
(pag. 162).



Yataco (2019) realizaron su estudio con el propdésito de evaluacion de la
productividad por medio de la intervencion de la metodologia de Estudio de trabajo,
utilizando un nivel explicativo, enfoque cuantitativo y disefio pre-experimental. Se
encuentra que estadisticamente se observa significancia en el incremento de la

productividad al aplicar la metodologia del Estudio de Trabajo.

Arizona y Azacarate (2019) efectuaron una investigacion con el fin de determinar
como la instauracion de la metodologia del Estudio de Trabajo mejora la
productividad de la empresa evaluada. Para ello también utiliza un disefio pre-
experimental. Sus resultados de estadistica inferencial encontraron que el estudio

de trabajo incrementa la productividad.

Para Valentin (2018) en su investigacion de tesis, propuso como factor
independiente a la metodologia del estudio de trabajo y como factor dependiente a
los niveles de productividad de la harina de una molinera. Se uso los pasos del
estudio de trabajo como base. A partir del diagndstico se disefiaron indices para
evaluar los niveles de produccion a fin de conocer la situacion presente del proceso,
asi como los costos de operacion asumidos. De esta manera se observo a diario
las actividades, logrando establecer los periodos de tiempo utilizados para los
elementos o factores recogidos, donde se empleara el diagrama Ishikawa
obteniendo una de las causas la baja productividad en el proceso de envasado de
harina, se realiza una ponderacion a los problemas encontrados, se realiza el ABC
y el diagrama de Pareto, se determina el cuello de botella en el proceso de
envasado, asi como también se conocio el estandar de tiempo para dicho proceso
por medio del estudio de tiempos. El resultado es que se increment6 38 unidades
de sacos en un periodo de una hora, acondicionando un centro de almacenaje para
tener menos esfuerzo fisico a los empleados, generando una reduccion de
esfuerzos fisicos de 55%, se obtuvo un excelente resultado en funcion a laeficiencia

y eficacia (pag. 142).

Medina et al. (2017), en su publicacion cientifica realizaron su estudio acerca del
trabajo para el incremento de productividad, en especial de pallets incurso en el
rubro maderero, ejecutando un sistema de tipo gestién fundamentado en Lean Six

Sigma. Este proceso de investigacion partid con un andlisis de la situacion actual



de la empresa de madera, y un registro de datos mediante un andlisis documentario
con una guia de observacion y un cuestionario. Segun estos autores, la baja
productividad se hallé en cuatro areas (maquinaria, materiales, mano de obra y
mediciones) de acuerdo con el Diagrama de Ishikawa; mientras que para el célculo
de la productividad se guiaron de un Diagrama de Pareto que distribuy6 la
frecuencia de pallets producidos. Para la mejora de productividad, esta técnica
Lean Six Sigma, lograria reducir hasta un 50% los problemas con una disminucion
de tiempos de produccién con este sistema de gestidn; teniendo una mejor

propuesta de beneficio/costo (pag. 9).

También Giraldo (2017), segun su investigacion de tesis que estudia la variable de
la productividad, asi como el estudio de tiempos para el proceso especifico del
envasado de conservas a cargo de una institucion dedicada al rubro pesquero.
Tomando como muestra los ultimos 3 afos de actividad, 2016, 2015, 2014, la cual
mejoro mediante un previo analisis en proceso de envasado y en el area de estudio,
teniendo como resultado de 36.02% de productividad con respecto a sus datos
iniciales, se comprobaron las variaciones de la productividad comparando los
estados pre y post mejora con aplicacion de la prueba estadistica T-Student

orientado a muestras, lo cual genero una variacion significativa (p<0,05) (pag. 118).

Asimismo, Moktadir et al. (2017) sostienen que el ambito del estudio de trabajo es
gue se debe conseguir la mejor utilizacion de materiales, maquinas y mano de obra
con las que dispone la empresa, mientras que por otro lado también se debe
simplificar o modificar la tactica operativa al trabajo innecesario y fijando un horario

comun para desarrollar la actividad (pag. 2).

Las dos técnicas que conforman al ‘Estudio de trabajo’ son el estudio de métodos
y el estudio de tiempos, ambas estan basadas en el analisis minucioso del como se
estan haciendo las operaciones y acciones laborales con la finalidad de hallar un
mas eficiente nuevo método de ejecutar dichas tareas o quitar algunas que no son
indispensables, y poder fijar el tiempo estandar de ciclo para cada actividad
(Kanawaty 1996, p. 19).
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El estudio del método analiza dedicada y especificamente a cada labor especifica
de un modo sistematico a fin de prescindir o reducir todas las actividades
innecesarias, encontrando el método apropiado y rapido para realizar las
actividades necesarias del proceso estudiado, se caracteriza por la estandarizacion
de métodos, donde también prepara al operador para aplicar el nuevo método

establecido (L6pez, Alarcon y Rocha 2014, p. 8).

El estudio del trabajo determina tiempos adecuados, esto significa el
aprovechamiento adecuado de la cantidad de tiempo contabilizado en minutos y/u
horas que es utilizado en la ejecucién de tareas a manera de obligaciones laborales
bajo condiciones ya establecidas y utilizadas regularmente. Esta metodologia de
‘Estudio del trabajo’ es la fijacion de la temporalizacién estandar en la que se
debiera ejecutar las acciones laborales a cargo de los operarios encargados
(Lopez, Alarcon y Rocha 2014, p. 8).

El mundo de la fabricacidon es de naturaleza dinamica y esta en constante cambio.
Las tendencias del mercado exigen una mejora continua en el producto y el
proceso. Gestion de Calidad Total, Mantenimiento Preventivo Total, Reingenieria
de Procesos de Negocio, Desarrollo Organizacional, Kaizen, 5S son diferentes
métodos disponibles para la fabricacién con el objetivo de mejorar la operacion.
Pero, antes de que se pueda realizar cualquier mejora, se requiere definir el estado
actual del proceso con medidas disponibles bien definidas. La productividad es una
de esas medidas que define la relacion cuantitativa entre los elementos que se
utilizan para generar la produccion y las unidades de bienes producidos. Se expresa
como el nivel en que se asocia la entrada con la salida. Es la eficiencia del sistema
de produccion y el indicador principal aplicado en una empresa o en un sector
econdmico. Si bien la productividad podria mejorarse mediante la utilizaciéon de
cualquier metodologia citada anteriormente, la implementacion de dichos métodos
requiere una capacitacion excesiva, el apoyo de la alta direccion, auditorias
continuas y también inversiones para llevar a cabo cambios en la configuracion de
la produccién. En ocasiones, los métodos mencionados son econdémicamente
inviables para las PYME, ademas que estas carecen de calificacion en sus
trabajadores operarios, lo cual limita el salario minimo (Patil y Prabhakaran 2016,
p. 351).
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Se considera el estudio de trabajo como una de las tradicionales metodologias que
permiten incrementar la productividad y se basa en el estudio detallado del proceso.
Esta metodologia se clasifica en dos sub técnicas: estudio de métodos y medicion
del trabajo. La finalidad del estudio de métodos es minimizar las acciones que no
demandan prioridad. La medicion del trabajo tiene el propdsito de analizar y
prescindir de los tiempos nulos para producir. El ‘Estudio del trabajo’ elimina el
desperdicio de recursos, reduce el trabajo innecesario y adicional, minimiza el
tiempo de produccion, simplifica el método, mejorando asi la productividad sin
gastos adicionales. Por lo tanto, las investigaciones se centran mas en técnicas tan
simples. Se utilizan herramientas simples de estudio de trabajo como gréficas de
flujos de procesos, de actividades, para descubrir la operacion de cuello de botella
gue consume una mayor cantidad de tiempo en caso que se le compare con los
valores hallados en la estacion de monitoreo de vehiculos motorizados y se
identificaron algunas soluciones para mejorar la estacion (Duran, Cetindere y Aksu
2015, p. 110). Es asi como se puede mejorar la capacidad para producir los
productos finales en el contexto de una industria a pequefia escala. Las
herramientas de estudio del trabajo, como la observacién sistematica, el diagrama
de flujo y el estudio de tiempos con crondmetro, se utilizan para mejorar las labores
en sus procesos de realizacion en la organizacion con el fin de reducir el tiempo de
produccion y la cantidad de procesos a partir de identificar dificultades mientras se

realice la produccion (Patil y Prabhakaran 2016, p. 351).

El estudio del trabajo es una importante herramienta de gestion para lograr una
mayor productividad. Esté relacionado con el trabajo humano, el método de hacer
el trabajo y el estandar de desempefio. La supervivencia de cualquier organizacion
depende del uso de la ultima tecnologia y métodos eficientes de produccién. Con
fines de incrementar la eficiencia de la produccién, se necesita una utilizacion eficaz
de la mano de obra, los equipos y la planta. Esto se puede lograr utilizando el
estudio del trabajo que estudia los métodos y evalla el desempefo. Divide el
trabajo en elementos mas pequefios, lo estudia y lo reorganiza para obtener la

misma o mayor eficiencia a un costo reducido (Burawat 2019, p. 786).

La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) propone la definicion para la

técnica del Estudio de trabajo que incluye sus dos componentes: estudio de
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métodos y medicidn del trabajo utilizados para conseguir una optima utilizacion de
materiales y de mano de obra orientados para propositos individuales. Es también
considerado como la gestion de sus técnicas que lo componen a fin de evaluar las
labores empleadas y asi conducir al analisis de los factores que inciden sobre la
economia y eficiencia de las acciones conduciendo a una mejor situacion. Para la
OIT el estudio del trabajo tiene como objetivo minimizar los costos, ya sea
disefiando el trabajo para una alta productividad o mejorando las metodologias
presentes para elevar los niveles productivos de las actividades reduciendo los
periodos perdidos e ineficaces (Burawat 2019, p. 786).

Se considera al ‘estudio de trabajo’ una de las metodologias que beneficia a la
gestion desde sus inicios, estableciendo como sus propdsitos elevar el grado de
productividad evitando desperdicios de material, empleados, tiempo, entre otros,
por medio de eliminacion de elementos que no representan razonabilidad o eficacia.
En esta metodologia las acciones realizadas pueden incluir un analisis
independiente constituyendo partes o componentes de las misas, para luego
cronometrarlas y reorganizarlas con una mas alta eficiencia en su metodologia.
Esta técnica o metodologia es utilizada para medir el trabajo de las actividades
frecuentes y generar pautas para iniciar capacitaciones a futuro de colaboradores
nuevos. En el estudio de tiempos puede estandarizarse y documentarse cada flujo

de proceso analizado (Cai, Tseng y Huang 2017, p. 1968).

Ademas, en el estudio de trabajo se introduce el concepto de manufactura esbelta
para eliminar los desperdicios y lograr el equilibrio del flujo de produccién. Taiichi
Ohno en 1988 dividio el desperdicio (es decir, muda) de los métodos de fabricacion
a gran escala en siete categorias principales: (1) periodos de espera
desperdiciados, (2) manipulaciones o0 manejos desperdiciados, (3) bienes
imperfectos desperdiciados, (4) acciones desperdiciadas, (5) procesos
desperdiciados, (6) inventarios desperdiciados, (7) fabricaciones en exceso o con
mucha antelacién desperdiciadas. Ohno pensé que demasiada fabricacion es el
desperdicio mas fundamental porque conduciria a otros desperdicios. En la
industria manufacturera, las personas a menudo mejoran su eficiencia de
produccion y reducen el tiempo de ciclo y el trabajo en proceso (WIP) mediante la

eliminacién de desechos (Cai, Tseng y Huang 2017, p. 1968).
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En el proceso de realizacion del estudio de trabajo, la unidad de fabricacion puede
generar que se incremente la efectividad del uso de los recursos, lo cual puede
cumplirse gracias a la aplicacion del estudio de métodos y la medicion del trabajo.
El ‘estudio de métodos’, permite seleccionar aquel con mayor efectividad para la
realizacion de las operaciones, asi como el disefio que contiene mejor logica en
cuanto al ambiente en que se fabrica o produce, y los materiales que transcurren
de manera ininterrumpida logrando asi el desarrollo de las acciones optimizando
los costos y los tiempos. También se considera que la medicion del trabajo,
establece el periodo requerido por un operador para completar la operacion del
trabajo para el método estandar en el nivel definido de rendimiento (Biswas,
Chakraborty y Bhowmik 2016, p. 54).

De este modo, el ‘Estudio de trabajo’ como método en conjunto es utilizado en la
mejora de la productividad de la organizacion, dado a que se incrementa de manera
practica lo que se conoce como ‘eficiencia productiva’ en una empresa organizada,
considerando los elementos que inciden a favor de esta productividad en mejora
(Biswas, Chakraborty y Bhowmik 2016, p. 54).

Este método ofrece abundante y suficiente evidencia respecto a la metodologia que
pudiera existir, logrando de esta manera observar dificultades y sus alternativas de
mejora, primero utilizando su propia metodologia empleada hasta el momento. Se
puede explicar que al eliminar las trabas o dificultades, se encuentran acciones de
mejora y se adoptan dentro de lo que se conoce como un nuevo y mejor método,
el cual permite y favorece el incremento de los valores de productividad,
disminuyendo el cansancio por labores que realiza el operario o empleado,
reduciendo de este modo las pérdidas y mejorando la calidad (Gujar y Shahare
2018, p. 1990).

No obstante su importancia existe poca literatura de investigacion acerca de la
conflicto trabajo-estudio de manera empirica, sefialando sus efectos directos e
interactivos (Shahzad et al. 2022, p. 493).

En términos generales, el ‘Estudio del trabajo’ ayuda a un incremento de los niveles
de productividad que incluye a los empleados, las maquinas y los materiales al

determinar el método éptimo para ejecutar cada operaciéon y reducir el desperdicio,
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lo que da como resultado una mayor produccién con menos fatiga. La aplicacion de
trabajo y estudio es una técnica extensa para analizar e identificar soluciones a las
preocupaciones de la linea de produccion. Implica un examen detallado de los
desafios y una elaboracion minuciosa de las claves (Castro et al. 2022, p. 2).

Este método que favorece a la productividad también se le conoce como la
metodologia de ‘estudio de tiempo y movimiento’. El estudio del trabajo es un
componente de la ciencia administrativa y fue desarrollado por el conocido cientifico
estadounidense F. W. Taylor, generalmente conocido como el padre de la ciencia
administrativa moderna. Si bien las empresas pueden incorporar mejoras en su
productividad de mano de obra, eficiencia en produccion, el disefio de las
instalaciones, el uso del espacio y los estandares de trabajo, todas las acciones de
mejora de la eficiencia y calidad a menudo descuidan aspectos humanos criticos
para mantener la productividad. Por esta razon, todo negocio, compariia y empresa

debe aplicar el método de estudio y trabajo (Castro et al. 2022, p. 3).

El ‘Estudio del trabajo’ es conocido como la herramienta central para mejorar la
productividad y llamado también como ‘Estudio de tiempo y movimiento’ beneficia
con la generaciéon de una mayor productividad en tales casos. Es el método
sistematico de examinar las formas existentes de mejorar los procesos productivos
de la vida y descubrir el mejor enfoque para hacerlo de manera eficiente y eficiente.
Es un método cientifico que asegura las mediciones del contenido de trabajo de un
trabajo y se convierte en una mejor manera de hacerlo, lo que resulta en el uso mas
eficiente de la utilizacion de humanos, maquinaria y otros recursos de una
organizacion por parte de una empresa. El trabajo de estudio y trabajo es investigar
coémo se realiza el trabajo, si hay algun defecto al realizarlo y generar mejoras en
el método de trabajo a fin de que la productividad refleje mejorias por unidad de
tiempo, por unidad de trabajador o por unidad de maquina. El ‘estudio de trabajo’
también debe determinar el tiempo estandar (medicién del trabajo) por el cual un
trabajador calificado puede realizar el trabajo dentro de ese tiempo estandar. Por lo
tanto, podemos definir el ‘Estudio de trabajo’ como una metodologia de caracter
sistematica que se orienta a analizar las vias y pasos para el desarrollo de las
funciones de un cargo con fines de elevar los niveles de produccion, asi como fijar

los periodos estandar para cada actividad realizada (Castro et al. 2022, p. 3).
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Esta metodologia involucra un proceso investigativo y de andlisis, resuelto por
medio de un soélido sistema de trabajo ejecutado en la ejecucion de procesos de
transformacion o industria y con fines de alcanzar aprovechar o utilizar de un 6ptimo
modo los elementos, maquinarias y operarios manuales, todos aptos para participar
en tales procesos de transformacion o industriales (Moktadir et al. 2017, p. 2).

El ‘Estudio de métodos’ (Parthiban y Raju 2015, p. 1) y la ‘Medicion del trabajo’ se
presentan como dos estamentos del método ‘Estudio del trabajo’, el cual transcurre
en su propésito por analizar los vias 0 maneras en las que se desarrollan
actividades vinculadas, para que de este modo se simplifiquen o modifiquen a
manera de tacticas operacionales que inciden sobre la anulacion de labores no
necesarias o de gastos en recursos, y para lo cual se fijan periodos de tiempo
comunes (Singhy Yadav 2016, p. 427). La relacion entre productividad y trabajo se
llega a estudiarse de manera evidente. Con la finalidad de observar analiticamente
la manera al detalle como esta metodologia favorece reduciendo los tiempos y los
costos de acciones laborales, se amerita realizar una inspeccion con mas
exhaustividad del concepto de tiempo en el trabajo. Este es utilizado para elaborar
mejoras estudiadas de caracter sistematico con fines de elevar el ambiente laboral
para la realizacion del esfuerzo humano teniendo en cuenta los elementos que
pudieran incidir en tales condiciones o directamente en su eficiencia, ayudando de
esta manera a reducir sistematicamente el contenido del trabajo en una linea de
montaje (Moktadir et al. 2017, p. 1).

El uso de esta metodologia, con la ejecucion de sus dos categorias, el estudio de
métodos (para modificar de un método o disefiar uno nuevo) y la evaluacion del
trabajo segun las unidades de tiempo de sus acciones pormenorizadas y contadas
por cronémetro. Tanto el componente ‘Estudio de métodos’ como la ‘medicion del
trabajo’ son herramientas ampliamente utilizadas en la industria manufacturera, asi
como en diferentes campos (Moktadir et al. 2017, p. 1; Ozor, Orji-Oko y Olua 2015,
p. 784).

No obstante, tienen elevado costo las técnicas de estudio del trabajo en cuanto a
su implementacién en industrias con corta base de produccion o de escala

pequefa, los resultados obtenidos por la aplicacion de esta metodologia son
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superiores en calidad. De este modo, estas técnicas no solo ayudan a reducir el
tiempo del ciclo, sino que también han resultado (tiles en muchos otros
departamentos de la industria, como el control de inventario, operaciones laborales,
nivel de produccion, de calidad y en varias maquinas en un taller mecanico para

desarrollar la variacion del proceso (Patel, Thakkar y Santosh 2015, p. 12538).

Asimismo, se han establecido mejoras sobre la base del estudio de métodos,
procedimientos que corresponde a actividades, asi como una mejor o id6nea
manera de uso de materiales 0 maquinas, a fin de seguir el sistema de proceso que
prevalece al disminuir la carga o cansancio del empleado y las movilizaciones o
transportes (Mishra 2015, p. 362).

El estudio del trabajo en estos dias se conoce como estudio de tiempos y
movimientos, lo que implicaba la cobertura del estudio de tiempos en la que
generalmente se acredita a Taylor. Estos dos han sido identificados durante mucho
tiempo como las técnicas combinadas de estudio de tiempo y movimiento. El
estudio de tiempos se refiere al cronometraje de las operaciones con el uso de un
crondémetro, basicamente para fijar el periodo de tiempo estandar para ejecucion
de las operaciones. El estudio de movimiento hace referencia al andlisis del
movimiento del cuerpo en y alrededor del lugar de trabajo con el fin de simplificar

los movimientos del cuerpo o los procedimientos operativos (Kiran 2020a, p. 23).

La técnica desarrollada en la metodologia de ‘Estudio del trabajo’ fija como
propdsito realizar un analisis del modo en que se practican las acciones de trabajo,
de una manera simplificada o bien cambiando la forma de operar o método de
realizacion del trabajo con miras a aminorar acciones inutiles o en demasia, pérdida
de recursos utiles y fijando un nuevo tiempo estandarizado para la correcta
ejecucion de esa misma actividad. En este sentido el Estudio del trabajo afecta a la
productividad pues esta metodologia reduce y ahorra tiempo de ejecucion en
aproximadamente un 20%, explicandose esto de manera especifica en que se
reorganizan las secuencias, se hacen mas simples los métodos de trabajo,
ejecucion u operacion, se eliminan gastos. De esta manera los beneficios de la
productividad se vuelven evidentes en el incremento de su valor igualmente en un

20%. Es posible distinguir de una mejor manera la actuacién del ‘Estudio del trabajo’
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en la reduccion de tiempo y de costos de cada actividad laboral observando al

detalle la conformacion de dichos periodos de tiempo (Kanawaty, 1992).

El ‘Estudio del trabajo’ en la aplicacion de sus dos componentes (medicién del
trabajo y estudio de métodos) es utilizado para un andlisis y mejora sistematica de
las metodologias utilizadas para la realizacion de las acciones dado a que se
consideran la intervencién de elementos en contra de las condiciones y eficiencia
en el entorno laboral. Las acciones especificas y exhaustivas que conforman el
Estudio de tiempos son ocho principales: 1) registro de informacion laboral, 2)
division del trabajo en factores, 3) analisis de tales factores identificando una
muestra, 4) registro del periodo de tiempo cronométricamente para medir la
ejecucion de cada factor, 5) medicion de la velocidad de ejecucion, 6) conversion
de periodo observado en periodo basico, 7) establecimiento de asignaciones y 8)
establecimiento de periodos estandarizados (Pisuchpen y Chansangar, 2014)
(Duran, Cetindere y Aksu 2015, p. 110).

El nombre genérico con el que se le denomina a las metodologias de estudio y
evaluacion del trabajo es el de ‘Estudio del trabajo’, metodologia que representd
tener la mayor relevancia en el ambito profesional de los ingenieros industriales, la
misma que se desenvuelve siguiendo los preceptos de los ‘Estudios de accion de
Gilberth’, asi como el ‘Estudio de tiempo’ de Taylor, lo cual se constituye en una
minima o disminucion total de la inversion en pro de favorecer una produccién
eficiente, fortalecimiento de la competitividad empresarial, asi como la minimizaciéon
del costo a partir de instaurar un proceso con métodos mas optimos en lo que
concierne a su operativizacion, es decir incorporando labores razonables y
avanzadas, con la practica plena de los recursos fisicos, financieros y humanos en

integracion de la organizacién empresarial.

La composicién de los elementos del ‘Estudio del trabajo’ permite por un lado el
hallazgo de la eficiencia del método de trabajo por medio del ‘Estudio de métodos’,
y por otro la determinacién de un periodo de tiempo para la ejecucion de labores o
actividades razonables y cientificas por medio de la ‘Medicién del trabajo’ (Lan, et
al., 2009).
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Las tareas o0 asignaciones laborales distintas y asociadas se realizan de un modo
sistematico con el uso mejorado de los recursos Yy fijando estandares de calidad y
desempeio, por medio de la participacidn de esta metodologia del ‘Estudio del
trabajo’, disefiada siempre en dos estamentos diferenciados: ‘Estudio del método’
o del movimiento de las acciones de trabajo, y el ‘Estudio del tiempo’ 0 evaluaciones

y mediciones de las acciones laborales (Kulkarni, et al., 2014).

Como caracteristicas peculiares que aporta el ‘Estudio de métodos’ estan las
mejores maneras de ejecutar las operaciones o actividades laborales, la adicién de
valor e incremento de eficiencia debido a la anulacidon de acciones no necesarias,
retrasos que se pueden evitar, entre otros desperdicios que perjudican la
productividad (Duran, Cetindere y Aksu 2015, p. 110).

Al contener el estudio de tiempos una variedad de etapas o procedimientos para
fijar el periodo de tiempo a utilizarse es que se incorpora el calculo o evaluacion del
estado afectado por la labor del operario o de una maquina, o del trabajo de ambos
en conjunto; y es por ello por lo que no obstante este método fuera introducido por
Taylor en 1881 aun sigue en vigencia en su calidad de método de ‘Estudio de
tiempos’ utilizado generalmente para evaluar los niveles de trabajo. La decisidon
puede derivarse a raiz de que para el estudio de tiempos se le considere al tiempo
estandar o estandar de tiempo, dentro del cual un operario de labores segun su
carga de trabajo y con la adecuada capacitacion para la ejecucion de este, siempre
y cuando el operario sea una persona sin 0 con experticia o experiencia. De esta
manera la alineacion del experto en la realizacion de algunas labores puede
desarrollarse por medio del uso de distintas técnicas, y teniendo designadas
situaciones diferenciadas para cada una de ellas. Para el ‘Estudio de tiempos’ se
requiere de un cronémetro como herramienta indispensable, asi como un "Sistema
de tiempo de movimiento predeterminado o sistema de tiempo sintético" y
"Muestreo de trabajo o actividad", teniendo en cuenta claramente que el objetivo a
lograr es la estandarizacion. En organizaciones que operan sin tiempo experto, 60%
gue la organizacion normal de logro. Estas estadisticas pueden ser probadas por
la operacion de muestreo de trabajo. Si se establece un estandar, el rendimiento
mejoré a un promedio del 85 %, lo que representa un aumento del 42 % en el
rendimiento (Bon y Daim, 2010) (Duran, Cetindere y Aksu 2015, p. 110).
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Tiempos estandar

Para el estudio de tiempos, el trabajo seleccionado se medira mediante la
aplicacion de un nuevo método y luego se identificaran los elementos del trabajo.
La mediciébn puede ser realizada por Supervision Directa y predeterminada
mediante sintesis y estimacién analitica mediante la aplicacion de asignaciones
personales. El tiempo estdndar debe calcularse. En ultima instancia, se debe
instalar y mantener un nuevo método que dard como resultado una mayor

productividad (Biswas, Chakraborty y Bhowmik 2016, p. 54).

Una guia de andlisis de métodos con respecto a como se debe realizar mejor tanto
los estandares de periodo o tiempo requerido para terminar el trabajo, como la
realizacion del trabajo. El andlisis de procesos y tiempos estandar ayuda a tener un
control sobre la calidad y cantidad fabricada. Con base en los tiempos estandar, se
determinan los costos estandar y esto ayuda al analisis de variacion entre los costos
reales y estandar. El costo del producto, que es una funcion del método y el tiempo
estandar y el control de costos, es muy esencial para estar en competencia. Asi, el
trabajo-estudio aplicado con espiritu correcto ayuda a lograr los objetivos de

produccion (Biswas, Chakraborty y Bhowmik 2016, p. 54).

El trabajo-estudio determina un tiempo estandar para cada procedimiento y asegura
gue el trabajo se distribuya de manera uniforme. Mantener a los trabajadores dentro
de sus limites equilibrara la linea de produccion y mejorara la productividad al nivel

deseado (Bappy, Musa y Hossain 2019, p. 902).

El tiempo estandar es el tiempo total en el que se debe completar un trabajo con un

rendimiento estandar (Moktadir et al. 2017, p. 4).

ts =t (1+ f5)

ts: Tiempo estandar
tn: Tiempo normal (periodo observado en el desempefio x indicador de desempefio)

fs: tolerancias
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Tiempo normal

El tiempo basico es referido al periodo caracterizado por ser de manera teorica el
menor tiempo irreducible utilizado para la produccién de una unidad. El tiempo para
llevar a cabo un elemento de trabajo en régimen estandar (Moktadir et al. 2017, p.
4). Es decir, Tiempo promedio diario utilizado para cada elemento.

t, ”

Productividad

La productividad que es nuestra variable dependiente, del cual se entiende como
la eficiencia de los resultados de la ultima produccion respecto de los elementos o

recursos utilizados para ella.

Para Sira (2011) los resultados de una empresa deben ser asumidos en base a
indicadores que nos muestren rentabilidad, productividad, eficiencia, eficacia, que
nos permitan comparar el nivel de capacidad tanto a nivel exterior como a nivel
interno o0 nacional, y realimentar los procesos de gestion para que la economia

mejore y se pueda obtener una mejor calidad de vida.

También se puede definir como el nivel de utilidad con el que emplean los recursos,
asociando los elementos utilizados para crear valor agregado y el producto
terminado inicialmente (Heizer y Render 2009, p. 15). Por tanto, las empresas
disponen de los elementos requeridos y utilizados para disefiar el producto
proyectado y que condicionan la productividad: suelo, edificios, materiales, energia,
maquinaria, equipamiento y factor humano. Sin embargo, también hay que tener en

cuenta las condiciones de trabajo y el entorno (Kanawaty 1996, p. 4).

La productividad es un axioma antiguo para la medida de la eficiencia de una
persona, maquina, fbrica, sistema, etc., en la conversion de insumos en productos
atiles (Kiran 2020b, p. 29).

La productividad estd relacionada con la produccién de servicios y bienes en

relacion con los recursos utilizados en la produccién de estos. En un sentido amplio,
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se considera a la relacion existente entre la entrada de elementos utilizados en un

proceso y su respectiva salida luego de culminar el mismo (Kiran 2020b, p. 30).
Podemos expresar esto en una férmula simple:
Productividad = Produccion / Insumos o recursos

La definicion interpretada del esquema anterior es aplicable a toda la economia de
un pais, o bien a un sector productivo 0 una organizacion. Es utilizado con
frecuencia el término ‘productividad’ al hacer referencia a la medicion o evaluacién
el maximo nivel en que se puede aplicar un elemento de un insumo especifico
(Kanawaty, 1992).

Una definicion general de la productividad concierne al vinculo entre un elemento
de cada factor o recursos usados para la produccién con relacién con la ampliacion
de dicha produccion (Duran, Cetindere y Aksu 2015, p. 110).

Este concepto de productividad que se entiende como el vinculo u asociacion de
los insumos usados con respecto a la produccion, es aplicable en cualquier
situacion, que involucre un proceso de conversion, ya sea una industria
manufacturera o agricultura o comercio o incluso una institucion educativa (Kiran
2020b, p. 33).

Los siguientes indices pueden citarse como otras medidas parciales de

productividad basadas en insumos individuales medidos en unidades monetarias.
Productividad laboral = Produccion total / Insumo laboral

Productividad material = Salida total / Entrada material

Productividad energética = Salida total / Entrada de energia

La medida de la productividad total (TPM) o la productividad total de los factores es
el nivel de asociacion entre las entradas de recursos tangibles totales con las
salidas tangibles totales de toda la produccion, tanto servicios como productos
(Kiran 2020b, p. 34).

TPM = Salidas tangibles totales / Entradas tangibles totales
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El menor desempefio laboral esta fuertemente relacionado con la presencia de
cambio de trabajo, interrupciones y reelaboracion. En promedio, se produce una
pérdida de eficiencia del 30 % cuando se realizan cambios. Los tipos mas
significativos de interrupciones son la falta de materiales e informacién y tener que
realizar el trabajo fuera de secuencia. Estas interrupciones dan como resultado una
pérdida diaria de eficiencia en un rango de 25% - 50%. (H. Randolf Thomas y
Carmen I. Napolitana) (Ghate y Minde 2016, p. 1).

La eficacia es también definida como uno de los indices respecto del desempefio
con fines de medir los niveles de éxito alcanzado segun las metas del proyecto de
mano de obra. También se puede entender como el recurso con mayor dominacion
en lo productivo, especialmente en las industrias en las que se hace de la mano de
obra el elemento o factor productivo central o mas relevante. En base de ello es
gue en este tipo de industrias la productividad depende principalmente del esfuerzo

y el rendimiento humanos. La eficacia

es un indice importante debido a la concentracion de mano de obra necesaria para
completar un trabajo especifico. La productividad es generalmente una relaciéon

entre la produccion y la entrada (Ghate y Minde 2016, p. 1).

En forma de ecuacion, se puede mostrar de la siguiente manera:
Productividad = Salida + Entrada
Productividad = Produccién total + Horas de trabajo totales

Diferentes medidas de productividad sirven para diferentes propésitos. Thomas et

al. definieron diferentes aspectos de las medidas de la siguiente manera:
a) Modelo Econémico: Productividad Total de los Factores (PTF)

(PTF) = Produccion total / Mano de obra + Material + Equipo + Energia +

Capital
b) Modelo Especifico del Proyecto:

Productividad = Salida / Trabajo + Material + Equipo
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¢) Modelo Orientado a la Actividad:
Eficacia = Produccion / Costo laboral
O
Eficacia = Salida / Hora de trabajo
Eficiencia:

Cruelles (2012) acota que la eficiencia estudia la relacion entre los recursos y la
produccion, buscando reducir los costos de los recursos utilizado, organizando

correctamente las actividades y las horas-hombre (pag. 87).

Se conceptualiza a la eficiencia segun la capacidad de usar los recursos de manera
optima con fines de cumplimiento de objetivos previamente planteados, o lo que es
similarmente significa alcanzar maximos resultados con la minima utilizacion de
recursos (Salado 2014, p. 89).

A la eficiencia también se le entiende por la capacidad de alcanzar o lograr con
exito los objetivos trazados por la organizacidon u empresa; es decir se basa en
lograr las metas planificadas y objetivos fijados para su cumplimiento en un tiempo

estimado (Clifton, Diaz-Fuentes y Lara 2017, p. 24).

Se considera que la eficiencia operativa representa un indicador que muestra el
nivel al que alcanza la eficacia en cuanto a la utilizacion de recursos se refiera,
entre ellos la energia, equipos maquinarias, inmuebles, viviendas, mano de trabajo,
suministros y materia prima. Dado que ademas de la mano de obra, son utilizados
otros insumos para la produccion, es necesario conocer los niveles de eficiencia de
otros insumos, lo que determina la relacién entre estos insumos y la produccion,
asi como la mano de obra, y observar las tendencias de estos insumos en diversas
condiciones y reemplazar uno o varios de estos insumos cambiando sus calidades
y cantidades permite a las empresas lograr el nivel maximo de produccion a través
de la combinacién 6ptima de insumos (Dogan, 1989). El crecimiento econémico de
un pais suele medirse por su aumento en la produccion o producto interno bruto

(PIB), que proviene de dos fuentes: una mayor cantidad de produccion factores
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utilizados (insumos) y/o aumento de la productividad. Por lo tanto, la productividad
se considera un componente del crecimiento (Galarneau y Dumas, 1993) (Duran,
Cetindere y Aksu 2015, p. 110).

El crecimiento financiero de cualquier industria depende en gran medida de
minimizar el exceso de trabajo y la mejora de la productividad. Para minimizar el
exceso de trabajo y mejorar la productividad en un primer momento debemos
darnos cuenta del plazo de produccion. La produccion es cualquier proceso o
procedimiento desarrollado para transferir un conjunto de insumos a un conjunto
especifico de productos en calidad y cantidad adecuadas, logrando asi los objetivos
de unaindustria. La produccién ayuda a crear productos mediante la transformacion

de materias primas (Moktadir et al. 2017, p. 1).

Al vinculo proporcional entre la entrada de recursos usados y la produccion de valor
0 riqueza se le denomina productividad. Cuando se evalla el grado de
productividad por medio de un indice, se permite comparar productos a nivel de
insumos (Moktadir et al. 2017, p. 1).

Es posible mediante varias maneras lograr mejores niveles de productividad, por
medio de clasificar la eliminacion, reparar el proceso que no es eficaz, haciendo
mas sencillo de aplicar la metodologia utilizada, al optimizar el sistema, reducir la
diferenciacion, logrando una mejor calidad en cuanto al involucramiento o facultad
de responder ante nuevos cambios, asi como disminuyendo los periodos
necesarios para preparar el inicio de otro proceso. También es posible alcanzar
mejores niveles de productividad al aumentar la proporcion de valor agregado sobre
los productos, o disminuyendo el costo unitario de produccion o disminuyendo el
contenido de trabajo de la produccion, o equilibrando la linea de produccion o
mediante una combinacion de todos [3 ,9,10]. La mejora de la productividad es el
proceso de mejora continua de cualquier tipo de actividad (Moktadir et al. 2017, p.
1).

Produccion

~ Horas Hombre empledas

Donde: Produccién = Unidades producidas
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Horas hombres empleadas = Periodo entre acciones realizadas
Eficacia:

Se entiende a la facultad para lograr los objetivos, ya sea que se hayan utilizado
los recursos 6ptimamente para ello o no (Salado 2014, p. 89).

En términos practicos a la eficacia en el trabajo se considera:

p Produccion

~H Trabajadores

Donde: Produccion = Unidades producidas
Productividad Factor trabajo

Una mejoria o alza de la productividad permite utilizarla como una de las principales
estrategias para lograr una produccion o fabricacion de calidad, por lo que
igualmente es util para alcanzar un buen trabajo a nivel operativo y financiero. Para
aumentar la productividad, dos funciones importantes de la gestion de la
productividad son: la instalacion del método mas efectivo para realizar la operacion
y el control de los recursos, principalmente la planta y la mano de obra requerida
para llevar a cabo la operacion. La aplicacion de la ciencia a los problemas
comerciales, con el uso de métodos de estudio de tiempos en el establecimiento de
estandares y la planificacion del trabajo, fue iniciada por Frederick Winslow Taylor,
con énfasis en el trabajo diario justo. En la actualidad, todos los procesos se
consideran desde el angulo de la productividad hasta reducir las actividades sin
valor para dar resultados optimizados en la medida de lo posible. Es un concepto
total que aborda los factores competitivos claves, entre ellos la entrega, calidad,

costo e innovacion (Biswas, Chakraborty y Bhowmik 2016, p. 50).

La productividad se puede utilizar para medir hasta qué punto es posible de la base
de un insumo la extraccidon de un elemento o producto especifico (Biswas,
Chakraborty y Bhowmik 2016, p. 50).

26



La productividad en mejora es considera como una estrategia Optima con
orientacion a una organizacion con excelencia en lo referente a la fabricacion, lo
gue a su vez deviene en altos estdndares de ejercicio ya sea a nivel operativo como
financiero. Entre otros beneficios que ofrece una alta productividad estd la
reduccién de periodos de tiempo, de los costos de desarrollo o produccion o entrega
o distribucion y la elevacion del nivel de bienestar percibido por los clientes. Bajo
este aspecto la productividad se sitla con un vinculo positivo y significativo con la
medicion del desempefo para la utilizacion del proceso, la salida del proceso, los
costos del producto y las cantidades de inventario que representan entrega dentro
del plazo programado y trabajo en proceso. La mejora puede ser en forma de
eliminacion, correccion (reparacion) del procesamiento ineficaz, simplificacion del
proceso, optimizacion del sistema, reduccion de la variacion, maximizacion del
rendimiento, perfeccionamiento en cuanto a la calidad o capacidad de respuesta,
disminucién de costos y del tiempo de configuracion (Biswas, Chakraborty y
Bhowmik 2016, p. 50).

Para el desarrollo de la industria en general, cualquiera sea su sector productivo,
cobra relevancia la evaluacion de la productividad. Entre las mas importantes
soluciones para incrementar los ingresos por medio de un tipo de recursos se
encuentra la productividad de estos. A su vez, es la productividad la que facilita la
entrega de productos y su produccién, desarrollandolo con un menor costo de
capital y de tiempo, y todo ello deviniendo en un elevamiento de la satisfaccion del
cliente o consumidor. De este modo la productividad incluye la asociacion efectiva
del rendimiento con su medida a fin de que se utilice el método y su salida de este,
asi como la entrega dentro de los plazos oportunos, las cantidades de inventario de
trabajo que se encuentra aun procesando y los precios de las mercancias o
productos; llegandose asi a considerar a la productividad como un incremento de
las utilidades (Moktadir et al. 2017, p. 1).

P = Eficacia x Eficiencia
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lI. METODOLOGIA
3.1. Tipoy disefio de investigacion
Tipo de investigacion

La investigacion inicia con la formulacién del problema, después de haber
planteado la hipétesis que se revisara con el estudio.

Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) refiere que “El tipo de investigacion
es una herramienta administrativa que llega a utilizar recursos tedéricos y practicos
y se centra en la utilizacion del conocimiento en las teorias para dar solucion a
preguntas que se ha plantado, ¢como actuar?, ¢,como hacer?, ;como modificar?

modifica los conocimientos cientificos en tecnologia” (p. 42).

El tipo de investigacion es aplicada por los aportes teoricos y hallazgos
encontrados y poder dar alternativas de solucion a las dificultades que encontramos
en la industria, en la investigacion del proyecto se utilizan los enfoques tedéricos
referidos al estudio de trabajo, asi como ofrecer solucionar el problema de una
caida en la productividad considerado como uno de los problemas centrales
presentados en el area de Batan de la compafia industrial Romosa SAC, Lima
2022.

El nivel del estudio corresponde a una investigacion descriptiva correlacional, pues
se muestran los niveles que alcanzan cada variable principal y ademas se

correlacionan las variaciones de tales variables de productividad en dos momentos
Disefio de investigacion

En el estudio presentado se hace uso del disefio pre-experimental el cual se
aproxima al de un estudio investigacion experimental que trata de aproximarse,
pero no tiene los recursos para la comprobacién idénea que determinen la
autenticidad interna. Refiere Campbell y Stanley (1963), el estudio pre-experimental
se inicia a partir de la comparaciéon de un grupo de personas donde se realiza el
estudio experimental con el otro grupo que no se realiza el estudio experimental”

(pag. 6). El disefio de la investigacién tiene como objetivo encontrar relacion entre
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dicha variables dependiente e independiente, por ende, aplicaremos el disefio pre-
experimental al estudio de trabajo para determinar el aumento de la produccién en

el &rea de Batan de la empresa Romosa S.A.C.

El diagrama que corresponde al disefio preexperimental de pretest / post - test con

un solo grupo se explica de la siguiente manera:

M:01—>X_>02

Donde:

M Muestra

O: : Observacion de la variable dependiente 1 (Productividad) Pretest

X Variable independiente (PMCS para el Manejo de la Agresividad)
02 : Observacion de la variable dependiente 2 (Productividad) Post - test

3.2. Variables y operacionalizacion
Variable independiente

Estudio de trabajo es un tema muy antiguo y en la actualidad se sigue utilizando,
con el avance de la tecnologia quedan muchos vacios que supone retos para los
ingenieros de hoy y del futuro, El estudio de trabajo son procedimientos para
mejorar los métodos de trabajo, seria imposible lograr los objetivos si nos
mantenemos aliados de las tecnologias y actualizarnos a las tendencias actuales
en especial en el sistema informatico y automatizado, estando asi en la vanguardia

de la modernizacion aprovechando para el estudio de trabajo

Lopez et al. (2014) refieren que el “Estudio del trabajo. Es una mejora de técnicas
gue elimina operaciones innecesarias encontrando métodos rapidos para realizar
cambios en la operacion y a su vez generando buen clima laboral u operacién para

incrementar la productividad” (p. 8).
Variable dependiente

Segun Stogdill (1972, p. 26), La productividad es el ingenio para producir con una
rapidez cualquier tarea, trabajo o quehacer con el arte y el pensamiento. El factor

principal de la productividad es la eficiencia midiendo el beneficio o el desecho de
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energia, tiene como objetivo minimizar las pérdidas de los recursos materiales e

intangibles.
3.3. Poblacién muestray muestreo

Poblacién: No solo nos referimos a las personas, también podemos referirnos a
hospitales, empresas, productos farmacéuticos, objetos, animales, grupos
familiares, etcétera. Que todos estos grupos participan en el problema de estudio
de la investigacion (Arias 2012, p. 202). Estuvo conformada la investigacion por
todas las actividades del area de batan de la compafiia industrial Romosa S.A.C.

Muestra: Segun Hernandez et al. (2014), corresponde a un grupo representativo
de la poblacion que corresponde ser estudiada. Esta muestra se extrae o subdivide
de la poblacion, a manera de subconjunto respecto del conjunto que contiene el

total de los elementos (p. 175).

En esta investigacion la muestra utilizada seré todas las actividades del area de

batan de la compafia industrial Romosa S.A.C.
3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

En la recoleccion de datos en esta investigacion sera de fuentes primarias, o bien
por observacion directa, ya que los hechos que se produzcan en el entorno del
ambiente donde se producen las unidades observadas de manera secuencial con
el apoyo y colaboracién del trabajo de cada colaborador interno, para asi llegar a
verificar alguna respuesta a favor o en contra a partir de la propuesta de mejora.
Entre los datos recabados estan las acciones, periodos de tiempo, cantidades
diarias de produccion, entre otros. Para comparar la productividad inicial y final, se
utiliza un registro diario de productividad con el uso directo de maquinaria 'y de mano
de obra, junto con gréficos de barras para la diferencia entre los resultados

anteriores y posteriores.
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Tabla 1. Técnica e instrumentos de recoleccion de datos

La Productividad Informacion de datos de Ficha de recoleccion de

produccion datos y registro

Fuente: Elaboracion propia
3.5. Procedimientos

En este proyecto de investigacidén primero sera necesario determinar la situacion
actual de la empresa Compafiia Industrial Romosa SAC, la cual brinda el servicio
de desarrollo y produccion de hilados Heathers especiales de diversos colores y
composiciones, asi como en la produccion de hilados melange de diversas fibras.
Es importante conocer el estado en el que se encuentra actualmente la empresa,
para identificar los problemas mas concurrentes en el proceso Batan, ya que se
compararan los resultados obtenidos luego de la realizaciébn del proyecto de
investigacion, los cuales se presentaran a través de graficas de barras para mejor

observar los cambios realizados.

Seguidamente, presentamos el flujo de procedimientos de la investigacion, el cual

se aprecia en la Figura 2:
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Estudio
de trabajo

ACue enfogue
de analisis
tiene la
investigacion?

l

[ Analisis Cuantitativo

l

AChmo se
diagnostico
el estado
actual?

Figura 2.

Diagrama de
Ishikawa v Pareta

l

Diagrama de actividades
del proceso ([DAF)

Permitio conocer las fases del
Oroceso que se necesitan
realizar accione s de mejora.

l

e

\

Logro detallar las tareas que
ze desarrolla en el proceso
productivo del area de Batan
en la compafia industrial
Raomosa SAC.

Flujograma del procedimiento del proyecto de investigacion.

Fuente: Compafia Industrial Romosa SAC (continla en la siguiente pagina)



Formato de Se determing los Tomar de tiempo para

Lo se Recopilo informacion

- : . indicadores del indicad el hallar el tiempo narmal v
Implemento ara determinar los I . Indicadores de : .
el estudio de — " indicadores del estudio de trabajop |~ estudio de - tiempo estandar
frabain? estudio de trabajo trabajo 1
l Implementacion de mejoras
en el area de Batan.
Recopilo informacion - Fomato de Se determino los
para determinar los indicadores de |—|  jndicadores de
indicadores de productividad productividad

productrvidad Permitio reducir

/ cansiderablemente
erificacion de los Ios tiermpos en los

resultados. indicadores del
estudio de trabajo

Se determino la reduccing de tiempo
considerable en el tiermpo estandary

/.\“ tiermpo narmal en el proceso de Batan.
Fesultados de indicadores del \

ACamose deterning
laimplementacion del
estudio de trabajo en
I3 produdividsd?

iCamo se detenning
laaccidn de mejora de
laimplemertacian del
estudio detrabajo?

estudio de trabajo y productividad Determing el aumenta de la

productividad
{ Eficacia vy eficiencia )

Se comparo la productividad del proceso del area de batan de la compafifa industrial Romosa
SAC antesy despues de implementar el estuadio de trabajo, teniendo como resultado un
aurmento de productividad en el area estudiada.

Figura 2. Flujograma del procedimiento del proyecto de investigacion.

Fuente: Compafia Industrial Romosa SAC (continla de la pagina anterior)
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Luego de apreciar el flujograma realizado en la figura 2 del procedimiento de esta investigacion, se procedié a elaborar el diagrama
Gantt como medida de organizar las acciones a realizar durante el periodo del pre - test y post - test para la implementacion del

estudio de trabajo en el area de batan de la Compaiiia Industrial Romosa SAC, el cual se muestra.

Tabla 2. Técnica e instrumentos de recoleccién de datos

Analisis de la situacién actual

Identificacion del problema principal

Analisis de la causa

Propuesta de herramientas de solucion
Elaboracién DOP, DAP
Elaboracion del Diagrama de Recorrido

Toma de datos y tiempos

Propuesta de herramientas de solucion

O @ ~N o ) A W N =

Validacion de instrumentos
Plan de mejora

-
o

-
-

Implementacion de la mejora
Capacitaciones
Elaboracién del Nuevo DOP, DAP

Elaboracion del nuevo diagrama de
recorrido

15 | Toma de tiempos de la situacion
mejorada

16 | Analisis economico financiero

17 | Resultado

18 | Discusion, conclusién y
recomendaciones

=y
N

-
w

-
-y

Fuente: Elaboracién propia
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DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

RUC: 20100267846

Condicion: Activo

Fecha de inicio de actividades: 15 de agosto del 1967
Actividad comercial: Preparacién y Tejida de Fibras Textiles

Direccion Fiscal: Av. Maquinarias Nro. 2401 Z.1. Conde de las Torres (Altura Cuadra

22 de la Avenida Argentina) — Lima.
Pagina Web: http://www.romosaperu.com

En la presente investigacion el lugar que se considero6 para las actividades es en la
ciudad de Lima en su direccion fiscal de la Compafiia Industrial Romosa SAC,
ubicado en la Av. Maquinarias Nro. 2401 Z.I como se encuentra en la figura 2.

Descripcion de la empresa

Desde 1967, e dedica a desarrollar y producir hilados Heathers, Melange
especiales en diversos colores y composiciones e hilados con efectos especiales,
de boneteria para tejido de punto. Fue fundado por Lupis Cid Pablo Manuel,
actualmente estéa dirigido por el Gerente Pablo José Lupis Davila y como gerenta

comercial Davila Canovas de Lupis Maria Cecilia.

El enfoque de la empresa es su orientacion para llegar a ser renombrada en su
prestigio a nivel de la regién sudamericana, destacando por los niveles de
administracion eficiente de sus recursos que permitan una alta calidad de sus
productos mas que por su nivel de produccién o crecimiento. En este camino su
cultura organizacional se dirige a lograr dar a los clientes una satisfaccion mayor a
la esperada, asi como a promover la accion de los lideres en gestion, aprendizaje,

comunicaciones y practicas de responsabilidad social.
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Misioén:

Fabricar con innovacion y elevada calidad productos de textileria destinados a suplir
las necesidades de los clientes, guardando excelencia en la relacion durante el
servicio, gestionando capacidades y competencias de los equipos de trabajo, para
lo cual se orienta un proceso de mejora continua, alcanzando la rentabilidad y
definiendo un rumbo de crecimiento de la organizacion con participacion de los

colaboradores comprometidos.
Vision:

Demostrar liderazgo como empresa dedicada a la textileria con prestigio entorno a
la calidad en el servicio, producto e innovacion, promoviendo de manera constante
una disposicién de asociacion con industrias relacionadas, a la vez que sea elegido

como el mejor espacio laboral para ejercer sus funciones con excelencia.
Servicios de la Empresa

La Compafia Industrial Romosa SAC se especializa en la produccion de hilados
melange de diversas fibras el cual tienen valores agregados como efectos Flame
(Slub) y/o efecto Dots, asi como hilados con efectos fantasia. Usando como materia
prima para producir hilados algunas fibras naturales como el algodoén, lino, alpaca,
otros y también fibras manufacturadas/quimicas como el tencel, modal, viscosa,
poliéster, nylon, otros y fibras recicladas como el Polyester REPREVE, Tencel
REFIBRA, otros. También utilizan mezclas de algodon crudo con algodones tefiidos

gue se desarrollan de acuerdo con la necesidad del cliente.

Entre los hilados producidos que ofrece podemos encontrar Grey Mist HTR,
Heather Coludy R-1150, Neal HTR B-10, Melange Grey HTR, Melange 95/5, Pima
100%, Pima/Tencel 50/50, Tencel 100%, entre otros. Actualmente tiene capacidad
para producir 200 toneladas mensuales de hilado. El organigrama de la empresa,
se muestra de forma general todas las areas que las conforman, ademas se sefiala

el area de produccion, que serd estudiada en el este trabajo de investigacion.

Estructura organizativa: La estructura organizativa de la Compafiia Industrial

Romosa S.A.C. es de tipo horizontal como se muestra en la figura 3.
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Fuente: Compafiia Industrial Romosa SAC

La compaiiia industrial Romosa SAC, tiene los siguientes procesos y operaciones

para la fabricacion de hilos donde se divide en dos tipos que pueden ser hilos de

proceso para cardado y de hilo de proceso para peinado, el area que se va a

estudiar es el area de batan donde tendra el mismo proceso para ambos tipos de
hilados como se muestra en un circulo rojo en la figura 4.
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'COMPARIA INDUSTRIAL 'COMPANIA INDUSTRIAL

JcROMOSA B

DIAGRAMA DE OPERACIONES Y PROCESOS ( DOP ) DIAGRAMA DE OPERACIONES Y PROCESOS ( DOP )
BATAN -DESPACHO BATAN -DESPACHO
PROCESO CARDADO PROCESO PEINADO
BATAN BATAN
2 CARDAS 2 CARDAS
ER
3 MANUAR 1 3 MANUAR 1% PASO
I PASO |
Do
4 MANUAR 2 4 REUNIDORA
PASO
5 PABILERA 5 PEINADORA
6 CONTINUA 6 MANUAR 2°° PASO
7 CONERA 7 PABILERA
8 VAPORIZADO 8 CONTINUA
— 9 CONERA
ELABORADO POR:
ING.ROLANDO MEDINA GOMEZ
10 VAPORIZADO
Figura 4. DOP de todos los procesos de la compainiia industrial Romos S.A.C.

Fuente: Compafia Industrial Romosa S.A.C. 2022

Estructura Organizativa:

El organigrama de la COMPANIA INDUSTRIAL ROMOSA SAC, es de tipo

horizontal como se encuentra en la siguiente figura
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GERENTE GENERAL

GERENTA COMERCIAL

GERENTE
ADMINISTRATIVO

JEFE DE PLANTA JEFA COMERCIAL L JEFE DE FINANZAS RRHH
JEFE DE PCP ASIST. COMERCIAL L CONTABILIDAD
ASIST. DE
{ PRODUCCION ‘ L ASIST. DE FINANZAS
L OPERARIOS ‘ L DESPACHO ‘
Figura 5. Organigrama de Compaifiia Industrial Romosa S.A.C.

Fuente: Compafia Industrial Romosa S.A.C. 2022

JEFE DE
MANTENIMIENTO

MECANICOS

ELECTRICOS
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Para diagnosticar como se encuentra actualmente el &rea de batan de la compafiia
industrial Romosa SAC, analizamos especificamente el proceso productivo de
mezclas y la elaboracion de napas del dia a dia, en donde determinamos e
identificamos las causas de la baja productividad de &area. Por lo consiguiente, en
el diagrama de actividades del proceso (DAP) que se puede visualizar en la tabla
4, tabla 6 y tabla 8, podemos visualizar que en el proceso de batan en la etapa 1 el
mayor problema persistente en el proceso de recepcion, en el desplazo hacia la
zona de pesaje al no tener un peso adecuado y no ergonémico por exceder el peso
ideal de manipulacion, el pesado de la fibra y el traslado hacia la zona de
produccién, teniendo un impacto negativo el cual se presenta en forma de retrasos
continuos en la preparacién de la mezcla, lo que resulta en un tiempo de inactividad
no planificado (tiempos muertos), que también afecta la demanda del producto, la
produccion y la productividad. Posterior a este analisis se procedio a efectuar un

diagrama de Ishikawa.
Diagrama de Ishikawa

Se determind las posibles causas que identificamos en el area de batan, el cual

podemos observar en el diagrama de Ishikawa que se muestra en la figura 1.

En la tabla 3 podemos visualizar, las causas responsables que general de mayor o
menor impacto en la baja productividad del area de batan. Teniendo identificadas
las causas en la tabla ya expuesta se dio prioridad a los de mayor importancia
(clasificar de mayor a menor impacto) las cuales generaban la baja productividad,

para ello se elaboré el Pareto.
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Tabla 3. Tabla de relacion de causas

Causas
Retraso en la recepcion de la materia prima

Cantidades de MP elevadas (Fardos)

Falta de mantenimiento preventivo

Magquinarias desactualizadas

Herramientas inadecuadas

Piso de &rea de mezcla en inadecuadas condiciones
Espacio insuficiente en el area de produccion

Falta de espacio para el almacenamiento de napas
Tiempo de produccion no establecidos

‘DCD\I@UT-DOOI\JI—‘Z
‘o

10 | Distancia de recorridos inadecuados
11 | Falta de orden por parte del trabajador
12 | Poca supervision

13 | Puesto de trabajo no ergonémico

14 | Método de trabajo no establecido

15 | Prevalencia de actividades improductivas
Fuente: Elaboracion propia

Diagrama de Pareto

Se extrajo los motivos de la baja productividad encontrados en el diagrama de
Ishikawa y se determiné cuéles son los principales motivos de la baja productividad
del area de batan en el proceso de mezcla y produccién de napas, para lo

consiguiente se elabor6 el siguiente diagrama de Pareto.
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Tabla 4.

Causas de baja productividad

Fuente: Elaboracioén propia

%
(0}
N. CAUSAS FRECUENCIA | TOTAL ACUMULADO
Retraso en la recepcion de la o o
1 | materia prima 38 16% 16%
Cantidades de MP elevadas 35 15% 31%
2 | (Fardos)
3 | Puesto de trabajo no ergonémico 30 13% 44%
Piso de area de mezcla en o o
4 |inadecuadas condiciones 26 11% o5%
EspaC|o_|psuf|C|ente en el area de 23 10% 65%
5 | produccion
6 | Método de trabajo no establecido 22 9% 74%
Tiempo de produccion no o o
7 |establecidos 20 9% 83%
8 | Maguinarias desactualizadas 6 3% 85%
Falta de espacio para el 6 3% 88%
9 |almacenamiento de napas
Falta de orden por parte del o 0
10 |trabajador 6 3% 90%
11 |Falta de mantenimiento preventivo 6 3% 93%
12 |Herramientas inadecuadas 5 2% 95%
_Prevalenc_la de actividades 4 2% 97%
13 |improductivas
Distancia de recorridos o o
14 |inadecuados 4 2% 98%
15 | Poca supervision 4 2% 100%
TOTAL 235

Como se puede observar en la Tabla 4, en primer lugar, se procedié a enumerar

las principales causas encontradas acorde a la mayor frecuencia en el area de

batan con un total de 235 lo cual representa al 100%, de igual manera, se puede

observar en el siguiente gréafico de Pareto, que se puede visualizar en la figura 6:
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DIAGRAMA DE PARETO DE CAUSAS DE BAJA PRODUCTIVIDAD
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Figura 6. Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion propia

Analizando el grafico mostrado en la figura 6 podemos observar el 83% de
las principales causas de mayor impacto que tienen como consecuencia un
baja productividad; el cual tenemos en primer lugar al retraso en la
recepcion de la materia prima (siendo el 16% del total para una baja
productividad), en 2do lugar se encuentra las cantidades de materia prima
elevadas (significando el 15% del total de la baja productividad), ademas de
no ser tener trabajo ergondmico (significando el 13%), asi mismo existe
inadecuada condiciones del piso de area demezcla (significando el 11%), un
espacio insuficiente en el area de produccion ytiempos de produccidon no
establecidos (significando ambas el 9%). Los datos mencionados nos
ayudaran en la implementacion del area estudiada para tomar las medidas

mas adecuadas para incrementar la productividad.
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Pre - Test
Variable independiente: Estudio del Trabajo
Dimension 1: Estudio de Tiempos actual

Se muestra en el siguiente diagrama de andlisis de procesos en la cual se explica
de forma detallada y concisa la etapa 1 a realizar como es la produccion de napas
realizadas en el ambiente destinado al batan.

Se procedid a analizar los periodos de tiempo en cuanto a las actividades
observadas, basandose en la teoria propuesta por Kanawaty (1996) en la que se
establece que para la forma idonea de del estudio de tiempos se hace necesario
contar con la observacion de periodos de tiempos de muestra, acotando que, si las
tareas se ejecutan en un periodo de tiempo menor de 2 minutos, se requiere 10
observaciones y si los tiempos son mayores a 2 minutos es necesario requerir de 5
observaciones, para lo que se dispondra de una base de datos de la cual se toma
la cantidad de observaciones, y de esta manera sea garantizada una confiabilidad

aceptable o suprior para dicho estudio de tiempos.
Dimension: Estudio de métodos — Actual

Para analizar el proceso vigente o actual se realiza la tabla que se presenta a
continuacion, en la que es posible observar de modo mas especifico los procesos

productivos que componen la ETAPA 1, del proceso de Batan
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Tabla 5. Diagrama de Analisis de Proceso (DAP) del &rea de batan - Etapa ESTAPA 1
AREA PRODUCCION RESUMEN
PROCESO | BATAN ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTO
Operacion O 4
METODO Actual | x | Propuesto
Inspeccién ] 2
TIPO Operario | x Maquina Transporte => 2
Espera (D
FLABORADO | Jason Suarez , Daniel Trujillo Almacenamiento \V4
FECHA Tiempo min | 5.83 min
N.° Descripcion Tiempo Simbolo Observaciones
(min) O O[=ID |V
1 Recepcion de algodon en fardo 191 .\
2 Desplazar a zona de pesaje 0.10 >
3 Pesado de la fibra 1.22 o— o
4 Trasladar a zona de produccion 0.16
5 Desmenuzar la fibra 1.42 ®
6 Mezcla de la fibra 1.23 [
7 Alimentacion y apertura de fibra en la maquina 0.49 &
TOTAL 5.83 2 2

Fuente: Elaboracioén propia
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De acuerdo con la tabla de DAP en la ETAPA 1, podemos especificar la cantidad de

actividades
Tabla 6. Resumen de actividades
Descripcion Simbolo Cantidad
Operacién O 4
Inspeccion ] 2
Transporte => 2
Espera
P B
Almacenamiento \V4
8

TOTAL DE ACTIVIDADES

Fuente: Elaboracion propia

Se presenta el diagrama de analisis de proceso actual a través de la siguiente tabla,

en el cual se puede observar de manera mas especifica los procesos productivos

gue componen la ETAPA 2, del proceso de Batan.
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Tabla 7. Diagrama de Analisis de Proceso (DAP) del &rea de batan - Etapa 2
AREA PRODUCCION RESUMEN
PROCESO | BATAN ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTO
Operacion O
METODO Actual Propuesto
Inspeccion ]
TIPO Operario Maquina Transporte =>
Espera (D
FLABORADO | Jason Suarez , Daniel Truijillo Almacenamiento Vv
FECHA Tiempo min | 2.11 min
N.° Descripcion Tiempo Simbolo Observaciones
mn) O TO[=>D[V
1 Ingreso de material a batan 0.11 ® ®
2 Salida de material a batan 2 ®
TOTAL 2.11 2 1

Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo con la tabla de DAP en la ETAPA 2, podemos especificar la cantidad de

actividades.
Tabla 8. Resumen de actividades
Descripcion Simbolo Cantidad
Operacién O
Inspeccion ] 2
Transporte =>
Espera 1
[D
Almacenamiento \V4
Total de actividades 3

Fuente: Elaboracion propia

Se presenta el diagrama de analisis de proceso actual a través de la siguiente tabla,

en el cual se puede observar de manera mas especifica los procesos productivos

gue componen la ETAPA 3 del proceso de Batan.
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Tabla 9. Diagrama de Analisis de Proceso (DAP) del &rea de batan - Etapa 3
AREA PRODUCCION RESUMEN
PROCESO | BATAN ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTO
Operacion O 5
METODO Actual Propuesto
Inspeccién ] 2
TIPO Operario Maquina Transporte => 2
Espera [D 1
ELABORADO Almacenamiento Vv 1
FECHA Tiempo min | 5.07 min
N.° Descripcion Tiempo Simbolo Observaciones
mn) TOoTOd[=]D]V
1 Enrollar napa 4 @
2 Retirar la napa 0.21 o |
3 Envolver el inicio de la napa 0.06 ®
4 Pesar la napa 0.10 oo _
5 Trasladar el carrito 0.03 >e
6 Embolsar la napa 0.13 o |
7 Etiquetar la napa 0.03 ]
8 Traslado al almacén 0.52 e ®
TOTAL 5.07 5 2 2 1 1

Fuente: Elaboracién propia
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De acuerdo con la tabla de DAP en la ETAPA 3, podemos especificar la cantidad de

actividades

Tabla 10. Resumen de actividades

Descripcion Simbolo Cantidad
Operacién O 5
Inspeccion ] 2
Transporte => 2
Espera 1

P D
Almacenamiento \V4 1
TOTAL DE ACTIVIDADES 11

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de Operaciones — Pre-Test
Se presenta como esta dividido el diagrama de operaciones por cada etapa:
ETAPA 1:

Tabla 11. Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP) Pre-Test - Etapa 1

Empresa: COMPANIA INDUSTRIAL ROMOSA SAC Diagrama: 1/3
Departamento: Produccion Fecha: 20-10-2022
DOP hecho por: Aprobado por:
—>
1 RECEPCION DE MATERIA PRIMA
1 DESPLAZAR A ZONA DE
PESAJE
(7))
W 1 PESADO DE LA
2 FIBRA
>
£ 1 TRASLADO A ZONA DE
Iﬂ__ﬁ PRODUCCION
L
o
o 1 DESMENUZAR LA
FIBRA
1 MEZCLA DE LA
FIBRA
1 ALIMENTACION Y APERTURA
DE LA FIBRA EN LA MAQUINA
LEYENDA
SIMBOLO RESUMEN CANTIDAD
INSPECCION 1
OPERACION 5
INSPECCION/OPERACION 1

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 12.  Actividades del DOP — Etapa 1

Estudio de trabajo

Etapa 1

Recepcion de materia prima

Desplazar a zona de pesaje

Pesado de la fibra

Trasladar a zona de produccion

Desmenuzar la fibra

Mezcla de la fibra

Alimentacion y apertura de fibra en la maquina

Fuente: Elaboracion propia

52



ETAPA 2

Tabla 13. Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP) — Etapa 2

Empresa: COMPANIA INDUSTRIAL ROMOSA SAC Diagrama: 2/3
Departamento: Produccién Fecha: 20-10-2022
DOP hecho por: Aprobado por:
—>
1 INGRESO DE MATERIAL A
BATAN
1 SALIDA DE MATERIAL DE BATAN EN
NAPAS
LEYENDA
SIMBOLO RESUMEN CANTIDAD
INSPECCION 2
OPERACION
INSPECCION/OPERACION

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 14. Actividades del DOP — Etapa 2

Estudio de trabajo

Etapa 2

Ingreso de material a batan

Salida de material de batan en Napas




ETAPA 3:

Tabla 15. Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP) — Etapa 3

Empresa: COMPANIA INDUSTRIAL ROMOSA SAC Diagrama: 1/3

Departamento: Produccién

Fecha: 20-10-2022

DOP hecho por:

Aprobado por:

]

1

ENROLLAR LA NAPA

RETIRAR LA NAPA

ENVOLVER EL INICIO DE LA

PESAR LA NAPA

TRASLADAR AL CARRITO

EMBOLSAR LA NAPA

ETIQUETAR LA NAPA

TRASLADO AL ALMACEN

LEYENDA

SIMBOLO RESUMEN CANTIDAD
INSPECCION 1
OPERACION 6
INSPECCION/OPERACION 1

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 16. Actividades del DOP — Etapa 3

Estudio de trabajo

Etapa 3

Enrollar napa

Retirar la napa

Envolver el inicio de la napa

Pesar la napa

Trasladar al carrito

Embolsar la napa

Etiquetar la napa

Traslado al almacén

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 17.

Medicion de tiempos de observados — Etapa 1

DATOS GENERALES
EMPRESA Compaiiia Industrial Romosa SAC
AREA Area de Batan
INVESTIGADOR Jason Suarez - Daniel Trujillo
APROBADO Jefe de produccién
L Tiempos observados .| Desviacion | ,,. . - Tiempo
o]
N. Descripcion T1 T2 (T3 (T2l 15116 171 78 79 [T10 Media | “ 2 qar | M&ximo | Minimo | Rango | o
1 gfggpc'on dealgodonen |4 501921 11.21(1.20(1.21 1.21| o0.01 1.21 | 1.20 | 0.01 | 1.21
2 Eg:gjfzarazonade 0.120.13/0.13|0.11|0.10 | 0.08|0.13|0.09|0.08 | 0.08| 011 | 002 | 0.13 | 0.08 | 0.05 | 0.11
3 |Pesado de lafibra 12 [121(119(123]125(123]| 1.2 | 1.2 |121]| 12 |121| 002 | 1.25 | 1.19 | 0.06 | 1.21
4 |Trasladarazonade 0.16|0.17|0.17|0.17|0.17|0.17|0.15| 0.17| 0.18 |0.16 | 0.17 | 0.01 | 0.18 | 0.15 | 0.03 | 0.17
produccion
5 glzzggﬁuzar manualel | 511 4101.41(1.42|1.43|1.44|1.42|1.42 | 1.43|1.43| 1.42| 0.01 1.44 | 1.41 | 0.03 | 1.42
6 |Mezcla de la fibra 1.22(1.231.24(1.23|1.22|1.22|1.23|1.21|1.23|1.22|1.23| 001 | 124 | 1.21 | 0.03 | 1.23
7 |alimentaciony apertura | 131 54 |0.42|0.410.41|0.42] 04 |042|0.41|0.42|041| 001 | 0.43 | 040 | 0.03 | 0.41
de fibra al batan
TOTAL CANTIDAD DE OBSERVACIONES = 130 5.75

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 18. Medicion de tiempos de observados — Etapa 2
DATOS GENERALES
EMPRESA Compaiiia Industrial Romosa SAC
AREA Area de Batan
INVESTIGADOR Jason Suarez - Daniel Trujillo
APROBADO Jefe de produccién
. L Tiempos observados | Desviacién | . . » Tiempo
N: Descripcion TL| T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 | To | T10 | V" | estandar | MmO | Minimo| Rango | pon,
1 |Lmpieza a presion 0.11| 0.1 |0.12/0.11]0.11|0.13|0.11|0.11|0.11|0.11| 011 | 0.01 | 0.13 | 0.10 | 0.03 | 0.10
mezcladora 3
2 Proceso batan 2.0011.98(2.00(1.99|2.00{1.96|2.00|2.00|{1.97({2.00| 1.99 0.01 2.00 1.96 | 0.04 | 1.73
TOTAL CANTIDAD DE OBSERVACIONES = 123 1.83

Fuente: Elaboracién Propia

57



Tabla 109.

Medicion de tiempos de observados — Etapa 3

DATOS GENERALES

EMPRESA Compaiiia Industrial Romosa SAC

AREA Area de Batan

INVESTIGADOR Jason Suarez - Daniel Trujillo

APROBADO Jefe de produccién

. Tiempos observados ._ | Desviacion -~ - Tiempo
o M / M M R
N DESCRIPCION T T2 3 T4l 15116 771 18 | T9 |T10 edia ostandar aximo inimo | Rango | "5 ©
1 |Enrollar napa 4.0014.00|4.00|4.00|4.00 4.00 4.00 400 | 4.00 | 400 | 4.00
2 Retirar napa 0.2210.2310.2110.2210.23|10.20{0.21/0.210.20(0.20| 0.20 0.20 0.22 0.20 | 0.20 0.21
3 E”r‘]’gé‘;er eliniciode |4 571 0.05/0.04|0.07|0.05|0.07 | 0.07|0.06|0.07|0.04| 0.04 | 0.06 0.04 | 0.06 | 0.04 | 0.06
4 Pesar la Napa 0.10/0.10/0.120/0.10{0.120/0.11/0.11{0.11/0.11|0.11| 0.12 0.10 0.10 0.10 | 0.10 0.10
5 Trasladar al carrito 0.05|/0.03|/0.02|0.03{0.04{0.01/0.05({0.01/0.02|0.04| 0.03 0.01 0.02 0.04 | 0.05 0.03
6 Embolsar la napa 0.13|/0.13/0.13|0.13|{0.13|0.13|0.12(0.12|0.12|0.122| 0.12 0.12 0.12 0.14 | 0.14 0.13
7 Etiquetar la napa 0.02|/0.01/0.05{0.01{0.04/0.01{0.05{0.02|0.05|0.05| 0.04 0.02 0.02 0.05 | 0.03 0.03
8 Traslado al almacén [0.50(0.52|0.51|0.52|/0.51{0.53|/0.50|0.52|0.53|0.50| 0.52 0.51 0.52 0.51 | 0.53 0.52
TOTAL CANTIDAD DE OBSERVACIONES = 180 5.07

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 20.

Tiempo normal pre-test

Etapa 1 5,83 -0,1 -0,08 -0,03 -0,02 0,77 4,49
Etapa 2 2,11 0 0 0 0 1 2,11
Etapa 3 5,08 0 0 0 -0,02 0,98 4,98
Jotal | 302 | ] us

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 21.

Medicién de tiempo estandar

Etapa 1 4,49 0,05 0,00 0,02 0,09 0,16 5,20
Etapa 2 2,1 0,00 0,00 0,02 0,00 0,02 2,2
Etapa 3 4,98 0,05 0 0,02 0,09 0,16 5,77

Fuente: Elaboracion Propia
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Variable dependiente 1: Eficiencia, Eficacia y Productividad Pre-test

Tabla 21. Eficiencia, Eficacia y Productividad Pre-test

Proceso Batan
Fase Pre - Test
Empresa ROMOSAS.A.C
Elaborado por Jason Suarez, Daniel Trujillo
e T Prod‘uccic’m Prod.uccic’m - N
Dia eS| e Tiedes en Tllempo en Tiempo | Eficacia Eficiencia Productividad
estandar real
1 80 109 1050 1440 73,39% | 72,94% 53,53%
2 82 109 1077 1440 75,23% 74,76% 56,24%
3 80 109 1050 1440 73,39% | 72,94% 53,53%
4 79 109 1037 1440 72,48% | 72,03% 52,20%
5 78 109 1024 1440 71,56% | 71,12% 50,89%
6 80 109 1050 1440 73,39% | 72,94% 53,53%
7 81 109 1063 1440 74,31% | 73,85% 54,88%
8 82 109 1077 1440 75,23% | 74,76% 56,24%
9 80 109 1050 1440 73,39% | 72,94% 53,53%
10 81 109 1063 1440 74,31% | 73,85% 54,88%
11 79 109 1037 1440 72,48% | 72,03% 52,20%
12 79 109 1037 1440 72,48% | 72,03% 52,20%
13 78 109 1024 1440 71,56% | 71,12% 50,89%
14 79 109 1037 1440 72,48% | 72,03% 52,20%
15 80 109 1050 1440 73,39% | 72,94% 53,53%
16 80 109 1050 1440 73,39% | 72,94% 53,53%
17 81 109 1063 1440 74,31% | 73,85% 54,88%
18 80 109 1050 1440 73,39% | 72,94% 53,53%
19 80 109 1050 1440 73,39% | 72,94% 53,53%
20 82 109 1077 1440 75,23% | 74,76% 56,24%
21 80 109 1050 1440 73,39% | 72,94% 53,53%
22 79 109 1037 1440 72,48% | 72,03% 52,20%
23 78 109 1024 1440 71,56% | 71,12% 50,89%
24 80 109 1050 1440 73,39% | 72,94% 53,53%
25 81 109 1063 1440 74,31% | 73,85% 54,88%
26 82 109 1077 1440 75,23% | 74,76% 56,24%
27 80 109 1050 1440 73,39% | 72,94% 53,53%
28 81 109 1063 1440 74,31% | 73,85% 54,88%
29 79 109 1037 1440 72,48% | 72,03% 52,20%
30 79 109 1037 1440 72,48% | 72,03% 52,20%
Promedio 80 109 1050 1440 73,39% | 72,94% 53,53%

Fuente: Elaboracion Propia
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Productividad

Segun los resultados obtenidos en la tabla se logré conseguir una productividad
promedio en el Pre — Test de 53,53% que nos da conocer la problemética en el
proceso de elaboracién de napas en el area de batan que predomina en un nivel
de productividad regular que indica que la dominante de tareas improductivas que

deben de excluir, que estas dichas tareas generan pérdidas en muchas veces.

Dimension 1: Eficiencia (Pretest)

Como se observa en la tabla se logra obtener resultado en el Pre — Test una
eficiencia promedio de 72,94% que se produce en un lapso de 24 horas trabajadas
en la compafia industrial Romosa S.A.C, generando asi reformular y cambiar el
método actual empleado y que en sus tres atapas se genera muchas pérdidas de
tiempos en la produccién de napas de algodon.

Dimension 2: Eficacia (Pretest)

En la tabla se muestra que el Pre — Test con referencia al indicador de la Eficacia
nos arroja un promedio de 73,39% de eficiencia que realiza el trabajador, teniendo
como perdidas en produccion que se puede mejorar aplicando nuevas técnicas y
reformulando la etapa de trabajo del area de batan de la Compafiia Industrial
Romosa S.A.C.

Implementacion y desarrollo de la mejora

Para dar solucion a la gran problematica existente en el area de produccion de
batan de la compafiia Industrial Romosa SAC, se afrontd inicialmente a la
produccion manual, considerando eliminar el pesado de fardos de algoddén en
colores y crudos que suelen llegar en pesos de 250 Kg a 300 Kg e implementar en
su lugar el material dividido en pesos de 20Kg a 25Kg en colores y crudos para la
facilitacion del traslado y mezcla de las fibras que requiera la produccién, al igual
gue también implementar un mantenimiento preventivo y cambio de la polea o

maquinaria en la tercera etapa de la produccién de napas.
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Paso 1. Seleccionar

Se selecciono el ‘estudio de trabajo’ como herramienta correcta para hacer frente a

la problemética de la produccién de napas y la baja productividad, en base a los

dos ultimos meses el area de batan registra una produccion de napas decreciente,

como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 22. Produccion de Napas

DIA JuLio AGOSTO
1 81 69

2 75 72

3 0 81

4 72 83

5 69 63

6 50 56

7 82 -

8 80 81

9 80 63
10 0 80
11 81 75
12 66 83
13 82 65
14 82 -

15 66 83

DIA JULIO AGOSTO
16 79 66
17 0 75
18 72 82
19 82 74
20 72 85
21 81 -
22 60 75
23 75 80
24 0 81
25 81 66
26 76 82
27 80 71
28 0 -
29 0 81
30 79 69

Fuente: Compafia Industrial Romosa SAC.

Como se muestra en la figura 3, se observa que la produccidon siempre ha sido

irregular con leves caidas, ya que el desarrollo manual en las dos etapas de la

produccion de napas limita mucho las cantidades producidas y tiempos excesivos

de paros y demoras para lograr las napas estimadas del dia, creando un

estancamiento para siguiente proceso, generando demoras con la entrega del

producto final.
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Figura 7. Nivel de produccion de napas
Fuente: Elaboracion Propia

Paso 2. Registrar Informacion

Luego de haber identificado el subproceso del area de batan a mejorar,
consecuentemente, se hizo un analisis mediante la aplicacion del estudio del
trabajo, paralelo a ello, se realiz6 un analisis documental de las producciones de

napas de meses anteriores y técnica de observacion directa
Las actividades realizadas fueron las siguientes:

- Se entablé un didlogo con los representantes del area de produccion dela

compafia Industrial Romosa SAC.

- Un segundo didlogo con el area de mantenimiento y mecanicos del area de

produccion.

- Observacioén directa del proceso batan, subdivididas en tres etapas dentro de la

elaboracién de napas.
- Implementacion de DAP y DOP.
- Registro de la productividad, eficacia y eficiencia.

- Recoleccion y registro de tiempos de todo lo desarrollado en cada etapa para

calcular el tiempo estandar en el método actual.

- Implementar el instrumento de variables.
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Paso 3: Examinar

Con la finalidad de comprender el método actual, mediante un analisis de métodos,
se precis6 el DAP actual de las 3 etapas; una vez realizado, se tomé los tiempos
de muestra para cada etapa que, junto al método del cociente, se logré obtener de
forma precisa los valores de tiempo tomados en dichas etapas. Esto con la finalidad
de determinar tanto el tiempo normal como el tiempo estandar, permitiendo asi
conocer el nivel de productividad dentro del desarrollo de napas en el area de batan
de la compafiia industrial Romosa SAC.

Paso 4: Establecer

Gracias al analisis del pre - test, se pudo continuar con el analisis de los datos que
se obtuvieron, con el fin de poder determinar las opciones que den solucion a la

problematica.
Teniendo en cuenta la actividad que no generan valor se presenta la siguiente tabla:

Tabla 23. Actividades Improductivas

Estudio de trabajo

Etapa 1

Desplazar a zona de pesaje

Pesado de la fibra

Desmenuzar la fibra

Fuente: Elaboracién Propia

En esta etapa se encontrg actividades con un tiempo excesivo, con repeticiones;
gue no sumaron un valor; causado por un manejo de método rutinario y agotador
en la produccion de napas, asimismo es un trabajo no ergonémico que no esta

adaptado a las leyes actuales de trabajo, como cargar maximo 25kg hombre.

Considerando las actividades con un tiempo excesivo que no generan valor, que se
detectaron previamente, se decidié solucionarlo con una seleccién de pesos en
grupos de 20 a 25 kg, con esto, se estaria eliminando recorridos y actividades

innecesarias e improductivas. Con aquello, se determiné los métodos propuestos
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a realizar en la primera etapa de la realizacion de napas en el area batan de la

compainiia industrial Romosa SAC.

Tabla 24. DOP propuesto de etapa 1

DOP POST TEST — ETAPA 1

Empresa: COMPANIA INDUSTRIAL ROMOSA SAC Diagrama: 1/3
Departamento: Produccion Fecha: 17-10-2022
DOP hecho por: Jason Suarez, Daniel Truijillo Aprobado por: jefe de
Produccion
—>
1 RECEPCION DE MATERIA PRIMA
r—
m 1 PESAR LAS CANTIDADES DE
o ACUERDO CON EL PEDIDO
1T}
>
5 '
:z 1 TRASLADO A ZONA DE PRODUCCION
i
L
o
IilzJ 1 MEZCLA DE LA FIBRA
1 ALIMENTACION Y APERTURA

DE LA FIBRA EN LA MAQUINA

LEYENDA

SIMBOLO RESUMEN CANTIDAD
INSPECCION 1
OPERACION 5
INSPECCION/OPERACION 1

Fuente: Elaboracion propia
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POST - TEST

Variable independiente: Estudio de trabajo

Dimensién 1: Estudio de métodos

Indicador: Actividades productivas

Se analiz6 una propuesta de mejora para cada etapa en el Diagrama de Andlisis
de Dato (DAP),

De esta manera en la tabla 22, se muestra el DAP propuesto con respecto a la

etapa 1.
Tabla 25.. DAP propuesto de la etapa 1
DAP POST TEST - ETAPA 1
AREA PRODUCCION RESUMEN
PROCESO | BATAN ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO
acion 3
METODO Actual N O
Propuesto nspeccion ] 1
TIPO Operario | x ML orte => 1
Maquina EL [
ELA%%F';ADO Jas_c_)n Suarez, Daniel Almacenamiento | X/
Trujillo
FECHA Tiempo min 3.32 min
N.° Descripcion Tiempo Simbolo Observaciones
mn) O TO][=>[D]V
1 Recepcion de 0.12 /.
algodén en fardo
2 Pesar las 0.43
cantidades de
acuerdo \
al pedido
3 Trasladar a zona 0.16 »
de produccion
4 Mezcla de la fibra 1.86 ?/
5 Alimentacion y 0.74 L
apertura de fibra
en la maquina
TOTAL 3.32 3 1 1

Fuente: Elaboracion propia

66




De acuerdo con la tabla de DAP en la ETAPA 1, podemos especificar la cantidad

de actividades.

Tabla 26. Resumen de actividades de etapa 1

Descripcion Simbolo Cantidad
Operacién O 3
Inspeccion ] 1
Transporte => 1
Espera

[D
Almacenamiento \V4
Total de actividades 5

De esta manera en la tabla 23, se muestra el DAP propuesto con respecto a la

etapa 3, con un mejor tiempo en la primera descripcion.
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Tabla 27. DAP propuesto de etapa 3
DAP POST TEST — ETAPA 3
AREA PRODUCCION RESUMEN
PROCESO | BATAN ACTIVIDAD ACTUAL | PROPU
ESTO
Operacion O 5
METODO Actual Propuesto | |x
Inspeccion ] 2
TIPO Operario | x Maquina “—qnsporte => 2
era (D 1
FLABORADO | Jason Suarez, Daniel Trujillo | Aimacenamiento | X/ 1
FECHA Tiempo min 4.43 min
N.© Descripcion Tiempo Simbolo Observaciones
mn SO [ D]V
1 Enrollar napa 3.52 ®
2 Retirar la napa 0.16
3 Envolver el inicio de 0.05 T
la napa
4 Pesar la napa 0.12 (-
5 Trasladar el carrito 0.03
6 Embolsar la napa 0.11 o |
7 Etiquetar la napa 0.03 | o]
8 Traslado al almacén 0.42 @ @
TOTAL 4.43 5 2 2 1 1

Dimension 2: Estudio de Tiempos

Indicador: Tiempo estandar

Para obtener un mejor detalle de la observacion del tiempo estandar se opté por el

método de cociente a fin de obtener un nuevo método de produccion de napas en

el area de batan de la Comparfia Industrial Romosa S.A.C. Es asi como se

realizaron andlisis segun la teoria de Niebel y Freivalds (2014) en la que se

menciona para el calculo de tiempo a observarse es relevante el recojo de muestra

de 5 observaciones siendo como requisito indispensable que las tareas o acciones

observadas se desarrollen y superen los 2 minutos.
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Tabla 28. Valores de la observacién de los periodos de tiempo en la primera etapa propuesta
DATOS GENERALES
EMPRESA Compaiiia Industrial Romosa SAC
AREA Area de Batan
INVESTIGADOR Jason Suarez - Daniel Trujillo
APROBADO Jefe de produccién
5 TIEMPO OBSERVADO | Besveetan | . Tiempo
N.° DESCRIPCION T T2 T3 T2 TS Te T T8 To | T10 Media estandar Méaximo | Minimo | Rango Prom
Recepcion de algodon
1 seglin programacion 0.12|0.12|0.13|0.12{0.13|0.12|0.13|0.12|0.12|0.13| 0.12 0.01 0.13 | 0.12 | 0.01 | 0.12
Comprobar el peso del
2 | algoddn segin 0.450.4210.43]0.42(0.44|10.45|/0.45|0.42|0.43|0.42| 0.43 0.01 0.45 | 042 | 0.03 | 043
programacién
3 | produaon o e 0.17|0.15|0.16 | 0.16 | 0.16 | 0.15|0.16 | 0.16 | 0.16 | 0.16 | 0.16 | 0.00 | 0.17 | 0.15 | 0.02 | 0.16
4 | Mezcla de la fibra 191(1.82|1.80(192|183|191/1.92|1.87|1.81|1.81|1.86 0.05 192 | 1.80 | 0.12 | 1.86
Alimentacion y apertura
5 de fibra al batan 0.86(0.81{0.70{0.91|0.92|0.73|0.79]0.66 | 0.71|0.68 | 0.78 0.09 092 | 0.66 | 0.26 | 0.78
TOTAL CANTIDAD DE OBSERVACIONES =130 3.32

Fuente: Elaboracion propia
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Valores de la observacién de los periodos de tiempo en la segunda etapa propuesta

Tabla 29.
DATOS GENERALES
EMPRESA Compainiia Industrial Romosa SAC
AREA Area de Batan
INVESTIGADOR Jason Suarez - Daniel Trujillo
APROBADO Jefe de produccién
5 TIEMPO OBSERVADO | Desviacion | . . - Tiempo
N. DESCRIPCION — — — - — — — — — |- Media estandar Maximo | Minimo | Rango Prom
1 ;‘rgzpc'gzdaof‘apées'on 0.05 | 0.06 | 0.05 | 0.06 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.05 | 0.06 | 0.05|0.05| 0.01 | 0.06 | 0.05 | 0.01 | 0.05
2 | Proceso batan 2.00|2.00|2.00|2.00|2.00|2.00|2.00|2.00]|2.00|2.00]2.00 0.00 2.00 | 2.00 | 0.00 | 2.00
CANTIDAD DE OBSERVACIONES = 246 2.05

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 30.

Valores de la observacién de los periodos de tiempo en la tercera etapa propuesta

DATOS GENERALES

EMPRESA Compainiia Industrial Romosa SAC
AREA Area de Batan
INVESTIGADOR Jason Suarez - Daniel Trujillo
APROBADO Jefe de produccién
N.o DESCRIPCION = s = -:_IEMP$SOBS$;VA:S — — | 0 Media D:;‘g,?g;n Maximo | Minimo | Rango Tllaer?nao
1 |Enrollar napa 3.55 | 3.54 | 3.57 | 3.53 | 3.61 | 3.54 | 3.60 | 3.49 | 3.37 | 3.38 | 3.47 | 0.08 | 3.61 | 3.37 | 0.23 | 3.47
2 |Retirar napa 0.15 | 0.16 | 0.15 | 0.16 | 0.17 | 0.15 | 0.15 | 0.16 | 0.15 | 0.16 | 0.16 | 0.01 | 0.17 | 0.15 | 0.02 | 0.16
3 EQYgleLSI Inicio | 5 06 | 0.05 | 0.06 | 0.05 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.03| 0.03 | 0.03 | 0.04| 001 | 0.06 | 0.03 | 0.04 | 0.04
4 |Pesar la Napa 0.11]0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.12 | 0.13 | 0.12 | 0.13 | 0.13 | 0.12 | 0.12| 0.01 | 0.13 | 0.11 | 0.02 | 0.12
5 | Trasladar al carrito | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.02 | 0.03 | 0.06 | 0.06 | 0.03| 0.01 | 0.06 | 0.02 | 0.04 | 0.04
6 |Embolsarlanapa |0.10 | 0.11 [ 0.10 | 0.10 | 0.11 | 0.12 | 0.12 | 0.10 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.01 | 0.12 | 0.10 | 0.02 | 0.11
7 | Etiquetar lanapa | 0.03 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03| 0.00 | 0.03 | 0.02 | 0.01 | 0.03
8 ;rr?ggsr?m 0.44 | 0.42 | 0.43 | 0.41 | 0.42 | 0.42 | 0.41 | 0.42 | 0.41 | 0.42 | 0.42| 0.01 | 0.44 | 0.41 | 0.03 | 0.42

TOTAL CANTIDAD DE OBSERVACIONES = 216 4.39

Fuente: Elaboracion propia
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Luego, para calcular el tiempo normal se procede a la aplicacion del ejercicio de la

metodologia Westinghouse.

Tabla 31. Tiempo normal Post — test

Etapas . , : Factorde | Tiempo
Dpe _ Ogls,eerpv%%o _ e Westlflg?house : : valoracion normF;I
Estudio Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia
Etapa 1 3,32 -0,05 -0,04 0 -0,02 0,89 2,96
Etapa 2 2,05 0 0 0 0 1 2,05
Etapa 3 4,39 0 0 0 -0,02 0,98 4,30
Total 9,77 Total 9,31

Fuente: Elaboracion propia
Factor de valoracion — tiempo normal

Se ha considerado la teoria de Garcia Criollo (2013) para obtener el tiempo

estandar se toma en consideracion los suplementos.

Tabla 32. Tiempo estandar Post - test

Tiempo Tiempo
Etapas Tiempo SUREENE suplementario | Estandar
EsItDue;jio normal Nece,si_dade Fatiga | Ruido Uso de
s Bésicas fuerza
Etapa 1 2,96 0,05 0,00 0,02 0,00 0,07 3,16
Etapa 2 2,05 0,00 0,00 0,02 0,00 0,02 2,10
Etapa 3 4,30 0,05 0,00 0,02 0,00 0,07 4,60
Total 9,31 Total 9,86

Fuente: Elaboracion propia
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Variable dependiente 2: Eficiencia, Eficaciay Productividad Post - test

Tabla 33. Eficiencia, Eficacia y Productividad Post - test
Proceso Batan
Fase Post - Test
Empresa ROMOSAS.A.C
Elaborado por Jason Suarez, Daniel Trujillo
e R Prod.uccic’m Prod.uccic’m - N
Dia SreRlEeRe  pRnTieEs en Tllempo en Tiempo Eficacia Eficiencia | Productividad
estandar real
1 126 129 1243 1440 97,67% | 86,29% 84,28%
2 127 129 1252 1440 98,45% | 86,97% 85,62%
3 125 129 1233 1440 96,90% | 85,60% 82,95%
4 127 129 1252 1440 98,45% | 86,97% 85,62%
5 127 129 1252 1440 98,45% | 86,97% 85,62%
6 124 129 1223 1440 96,12% | 84,92% 81,63%
7 127 129 1252 1440 98,45% | 86,97% 85,62%
8 126 129 1243 1440 97,67% | 86,29% 84,28%
9 125 129 1233 1440 96,90% | 85,60% 82,95%
10 125 129 1233 1440 96,90% | 85,60% 82,95%
11 126 129 1243 1440 97,67% | 86,29% 84,28%
12 124 129 1223 1440 96,12% | 84,92% 81,63%
13 127 129 1252 1440 98,45% | 86,97% 85,62%
14 125 129 1233 1440 96,90% | 85,60% 82,95%
15 126 129 1243 1440 97,67% | 86,29% 84,28%
16 123 129 1213 1440 95,35% | 84,23% 80,31%
17 124 129 1223 1440 96,12% | 84,92% 81,63%
18 126 129 1243 1440 97,67% | 86,29% 84,28%
19 127 129 1252 1440 98,45% | 86,97% 85,62%
20 124 129 1223 1440 96,12% | 84,92% 81,63%
21 126 129 1243 1440 97,67% | 86,29% 84,28%
22 125 129 1233 1440 96,90% | 85,60% 82,95%
23 127 129 1252 1440 98,45% | 86,97% 85,62%
24 126 129 1243 1440 97,67% | 86,29% 84,28%
25 125 129 1233 1440 96,90% | 85,60% 82,95%
26 125 129 1233 1440 96,90% | 85,60% 82,95%
27 124 129 1223 1440 96,12% | 84,92% 81,63%
28 125 129 1233 1440 96,90% | 85,60% 82,95%
29 124 129 1223 1440 96,12% | 84,92% 81,63%
30 123 129 1213 1440 95,35% | 84,23% 80,31%
Promedio 125 129 1236 1440 97,18% | 85,85% 83,44%

Fuente: Elaboracion propia
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Andlisis Econdmico

Tabla 34. Calculos de costos intangibles y tangibles
Intangibles
CEMEEL MeSniISQIOS/. em%?éZfias CESIEE COStSO./tOtaI
Personal asistente 1025 80 4.27 341.67
Personal capacitador 3500 95 14.58 1385.42
Personal jefe de area 3000 100 12.50 1250.00
Fuente: Elaboracién propia
Tangibles
Concepto Cantidad uni(t::r?;os / Costo total S/.
Compra de engranaje (pifion) 1 250 S/ 250.00
Impresiones 20 0.2 S/ 4.00
Copias 50 0.1 S/ 5.00
Tablillas 2 6 S/ 12.00
Lapiceros 4 1 S/ 4.00
Cuadernos 2 2.5 S/ 5.00
USB 16gb 1 35 S/ 35.00
Lapiz 2 1 S/ 2.00
Borrador 2 0.5 S/ 1.00
Celulares 2 30 S/ 60.00
Computadora 2 250 S/ 500.00
Cronémetro 2 30 S/ 60.00
Total S/ 938.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 35.
Estudio de Trabajo.

Célculo del costo (inversion) por aplicacion de la metodologia

Total de de|
Actividades de _ Horas horas % de horas | COStO . Costo de a
. Iy inoperativas . . por hora | implementacién
implementacion laborables al | inoperativas
al mes (8/) (8/)
mes
Mantenimiento (Cambio de
un engranaje en la 2 192 1.042% S/. 4.914 S/.9.828
magquina de mezclado final)
Capacitacion 48 192 25.000% |S/.4.914 S/. 235.872
Total 50 S/. 245.700

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 36.

Calculo del Costo Beneficio

Produccion Costo promedio | Ingresos previos| Produccion Costo promedio | Costo de la Ingresos
promedio previo ala ala promedio posterior ala | implementacion | posteriores a la
mensual implementacion | jmplementacion mensual implementacion implementacion
previa a la lkgnapa=9/. g/ 105 por napa posteriorala | 1kgnapa=S/. S/. 105 por napa

implementacion 4.18 implementacion 4.18
1 napa = 22.8 kg 1 napa = 22.8 kg
=$S/.95.30 =S/.95.30
(Sl ()
2400 napas S/. 228 720 S/. 252 000 3750 napas S/. 357 375 S/. 245.70 S/. 393 750

Fuente: Elaboracion propia

- Costo promedio posterior + Costo de la implementacion: S/.357 375+S/.245.7= S/.
357 320.7

- Ingreso posteriores a la implementacion: S/. 393 750

- Costo beneficio = Ingresos / costo: S/. 393 750/ S/. 357 320.7 =1.10

Por cada unidad monetaria de un sol que se utilice en la mejora de la productividad
en la produccion de napas en el area de batan se adquiere un beneficio de S/. 1.10,
es decir los ingresos netos son mas altos que los egresos netos de la empresa.

3.6. Métodos de analisis de datos

Para esta investigacion en el analisis de datos nos apoyaremos en dos tipos de

técnicas luego de obtener resultados que son:

Andlisis Descriptivo: Son los datos obtenidos que se visualizaran a través de
graficos y porcentajes con la utilizacion de las aplicaciones basicas de gestion de

documentos y base de datos: Microsoft Word y Microsoft Excel respectivamente

Andlisis Inferencial: Esta referida a la prueba de la hipétesis a través de un

programa.
3.7. Aspectos éticos

En la actual investigacion se recogi6é informacioén veraz con el respeto sin ser
cambiado su pertenecia intelectual de cada autor de su investigacion, indagando
revistas cientificas, tesis, libros, articulos, etcétera, tomando como guia la

elaboracién de proyecto investigacion de la universidad Cesar Vallejo, EI manual
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ISO 690 y a la vez teniendo los permisos pertinentes por parte de las autoridades
o jefaturas superiores del departamento de la empresa a ser analizada, sin alterar
de ninguna manera su credibilidad para poder ejecutar el proyecto a estudiar en la

empresa Romosa S.A.C.

76



IV. RESULTADOS

Resultados descriptivos

La productividad se incrementé de un 53,53% promedio en el Pre-test a un 83,44%
promedio en el Post - test, es decir en un 55,88% durante los 30 dias de

observacion.

Se logré incrementar la eficiencia al reducir el tiempo estandar pre-test de 13
minutos y 7,8 segundos (13,13 minutos) hacia el tiempo estandar post - test de 9
minutos y 51,6 segundos (9,86 minutos) en el proceso de mezcla de tipos de
algodones lograndose napas con colores graduados segun requerimiento dentro
del area de batan. De este modo, la eficiencia se incrementdo de un 72,94%
promedio en el Pre-test a un 82,85% promedio en el Post - test, es decir en un
17,71% de 1050 napas a 1236 en promedio durante los 30 dias de observacion.

La eficacia se incrementd de un 73,39% promedio en el Pre-test a un 97,18%
promedio en el Post - test, es decir en un 56,25% de 80 napas a 125 en promedio

durante los 30 dias de observacion.
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Variable 1: Estudio de tiempos

Tabla 37. Tiempo normal (Pre - test)
Etg%as Tiempo Método Westinghouse Fg\ector Tiempo
Estudio | ©PServado | Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia |, 4,oracign | "°rMa
Etapa 1 5.83 -0.1 -0.08 -0.03 -0.02 0.77 4.49
Etapa 2 2.11 0 0 0 0 1 2.11
Etapa 3 5.08 0 0 0 -0.02 0.98 4.98
Total 11.57
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 38. Medicion de tiempo estandar (Pre - test)
Etapas Suplementos
Dré Tiempo Tiempo Tiempo
Estudio | normal Necesidades| . | Ruid | Usode |suplementario | Estandar
Béasicas 9 0 fuerza
Etapa 1 4,49 0,05 0,00 0,02 0,09 0,16 5,20
Etapa 2 2,1 0,00 0,00 0,02 0,00 0,02 2,2
Etapa 3 4,98 0,05 0 0,02 0,09 0,16 5,77
Total 13,13
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 39. Tiempo normal (Post - test)

Etgpéas Tiempo Metodo Westinghouse Factor de | Tiempo
Estudio | OPServado | yapilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia | Va@loracion | normal
Etapa 1 3.32 0.05 -0.04 0 -0.02 0.89 2.96
Etapa 2 2.05 0 0 0 0 1 2.05
Etapa 3 4.39 0 0 0 -0.02 0.98 4.30

Total 9.31
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 40. Medicion de tiempo estandar (Post - test)
: Suplementos : ,
Etapas De| Tiempo : Tiempo Tiempo
Estudio | normal |Necesidades : 44 | USO de | suplementario | Estandar
. Fatiga |Ruido
Basicas fuerza
Etapa 1 2.96 0.05 0.00 0.02 0.00 0.07 3.16
Etapa 2 2.05 0.00 0.00 0.02 0.00 0.02 2.10
Etapa 3 4.30 0.05 0.00 0.02 0.00 0.07 4.60
Total 9.86

Fuente: Elaboracion propia

78




Variable 2: Productividad

Productividad (Pretest)

Tabla 41. Niveles de Productividad (Pretest)

Nivel Frecuencia Porcentaje
Bajo 10 33,33%
Medio bajo 11 36,67%
Medio alto 16,67%
Alto 4 13,33%
Total 30 100,00%

Fuente: Elaboracion propia

40

Porcentaje

Nivel de Productividad - Pretest

Bajo Medio bajo
Nivel de Productividad - Pretest

Alto

Figura 8. Niveles de Productividad (Pretest)

Fuente: Elaboracioén propia

En treinta dias evaluados se observa que existe una Productividad pretest media

baja del 36,67% (11/30), seguido de su nivel bajo del 33,33% (10/30), de su nivel

medio alto del 16,67% (5/30) y su nivel alto del 13,33% (4/30).
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Tabla 42. Niveles de Eficiencia (Pretest)

Nivel Frecuencia Porcentaje
Bajo 3 10,00%
Medio bajo 7 23,33%
Medio alto 16 53,33%
Alto 4 13,33%
Total 30 100,00%

Fuente: Elaboracion propia

Nivel de Eficiencia - Pretest

G0

Porcentaje

Bajo Medio bajo Medio alto Alto

Nivel de Eficiencia - Pretest

Figura 9. Niveles de Eficiencia (Pretest)
Fuente: Elaboracioén propia
En treinta dias evaluados se observa que existe una Eficiencia pretest medio alto
del 53,33% (16/30), seguido de su nivel medio bajo del 23,33% (7/30), de su nivel

alto del 13,33% (4/30), y su nivel bajo del 10,00% (3/30).
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Tabla 43. Niveles de Eficacia (Pretest)

Nivel Frecuencia Porcentaje
Bajo 10 33,33%
Medio bajo 11 36,67%
Medio alto 5 16,67%
Alto 4 13,33%
Total 30 100,00%

Fuente: Elaboracion propia

Nivel de Eficacia - Pretest

40

Porcentaje

Bajo Medio bajo Medio alto Alto

Nivel de Eficacia - Pretest

Figura 10.  Niveles de Eficacia (Pretest)
Fuente: Elaboracioén propia
En treinta dias evaluados se observa que existe una Eficacia pretest media baja del
36,67% (11/30), seguido de su nivel bajo del 33,33% (10/30) y de sus niveles medio

alto del 16,67% (5/30) y alto con el 13,33% (4/30) para cada uno de ellos.
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Productividad (Post - test)

Tabla 44. Niveles de Productividad (Post - test)

Nivel Frecuencia Porcentaje
Bajo 8 26,67%
Medio bajo 0 0,00%
Medio alto 15 50,00%
Alto 7 23,33%
Total 30 100,00%

Fuente: Elaboracion propia

Porcentaje

Bajo

Figura 11.

Nivel de Productividad - Postest

Medio alto

Nivel de Productividad - Postest

Alto

Niveles de Productividad (Post - test)

Fuente: Elaboracioén propia

En treinta dias evaluados se observa que existe una Productividad post - test medio

alto del 50,00% (15/30), seguido de su nivel bajo del 26,67% (8/30) y de su nivel

alto del 23,33% (7/30).
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Tabla 45. Niveles del Eficiencia (Post - test)

Nivel Frecuencia Porcentaje
Bajo 2 6,67%
Medio bajo 6 20,00%
Medio alto 15 50,00%
Alto 7 23,33%
Total 30 100,00%

Fuente: Elaboracion propia

Porcentaje

Bajo

Figura 12.

Interpretacion:

Nivel de Eficiencia - Postest

Medio bajo

Nivel de Eficiencia - Postest

Fuente: Elaboracioén propia

Alto

Niveles del Eficiencia (Post - test)

En treinta dias evaluados se observa que existe una Eficiencia post - test medio

alto del 50,00% (15/30), seguido de su nivel alto del 23,33% (7/30), de su nivel

medio bajo del 20,00% (6/30), y su nivel bajo del 6,67% (2/30).
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Tabla 46. Niveles del Eficacia (Post - test)

Nivel Frecuencia Porcentaje
Bajo 2 6,67%
Medio bajo 6 20,00%
Medio alto 15 50,00%
Alto 7 23,33%
Total 30 100,00%

Fuente: Elaboracion propia

Nivel de Eficacia - Postest

Porcentaje

Bajo Medio bajo Medio alto Alto

Nivel de Eficacia - Postest

Figura 13.  Niveles del Eficacia (Post - test)
Fuente: Elaboracioén propia
Interpretacion:
En treinta dias evaluados se observa que existe una Eficacia post - test medio alto
del 50,00% (15/30), seguido de su nivel alto del 23,33% (7/30), de su nivel medio

bajo del 20,00% (6/30), y su nivel bajo del 6,67% (2/30).
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Prueba de Normalidad de los datos recopilados

Hip6tesis nula (de homogeneidad): La distribucion de la variable observa una

distribucion normal, es decir tiene normalidad.

Hipoétesis alterna (de diferencias): La distribucion de la variable no observa una

distribucién normal, es decir no tiene normalidad (distribucion libre).

Tabla 47. Pruebas de normalidad

Dimensiones y variables __ luegiiro Bl .

Estadistico gl Sig.
Eficiencia (Pre - test) ,916 30 ,021
Eficacia (Pre - test) ,916 30 ,021
Productividad (Pre - test) ,915 30 ,020
Eficiencia (Post - test) ,905 30 ,011
Eficacia (Post - test) ,905 30 ,011
Productividad (Post - test) ,905 30 ,011

Fuente: Elaboracion propia

Al considerar 30 dias, siendo esta cantidad menor a 50, se procedio a
evaluar la normalidad con la prueba de Shapiro-Wilk. Debido a que valores de
significancia muestran valores menores a 0,05 se decide rechazar la hipotesis nula
de normalidad, y se afirma que los datos no se encuentran distribuidos de manera
normal, debiéndose utilizar la prueba no paramétrica de Wilcoxon para muestras

relacionadas(Bautista-Diaz et al. 2020).
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Contrastacion de hipodtesis

Prueba de Hipotesis General

Hipotesis nula o de trabajo Ho: La aplicacién del estudio de trabajo no mejora de

manera significativa la productividad en la produccion de mezclas en el area de

Batan de la Compafiia Industrial Romosa SAC, Lima, 2022.

Hipotesis alterna o de investigacion H1: La aplicacion del estudio de trabajo

mejora de manera significativa la productividad en la produccién de mezclas en el

area de Batan de la Compaiiia Industrial Romosa SAC, Lima, 2022.

Tabla 48. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon de los niveles de

Productividad antes (pretest) y después (post - test) de la aplicacion del Estudio de

trabajo
N Rango Suma de
promedio | rangos
Productividad (Post - test) - Rangos negativos | 02 ,00 ,00
Productividad (Pretest) Rangos positivos | 30° 15,50 465,00
Empates 0
Total 30

a. Nivel de Productividad después de la aplicacién del Estudio de trabajo (Post - test) < Nivel de

Productividad antes del Estudio de trabajo (Pretest)

b. Nivel de Productividad después de la aplicacién del Estudio de trabajo (Post - test) > Nivel de

Productividad antes del Estudio de trabajo (Pretest)

c. Nivel de Productividad después de la aplicacion del Estudio de trabajo (Post - test) = Nivel de

Productividad antes del Estudio de trabajo (Pretest)

Observandose 30 dias de trabajo se observé 0 rangos negativos, 30 rangos

positivos y 0 empates, y se interpreta que hay diferencia entre los niveles de

Productividad previa y posterior a la aplicacion del Estudio de trabajo.
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Tabla 49. Estadisticos de la prueba de Wilcoxon de los niveles de Productividad

antes (pretest) y después (post - test) de la aplicacion del Estudio de trabajo

Nivel de Productividad después de la aplicacion del Estudio de trabajo
(Post - test) - Nivel de Productividad antes del Estudio de trabajo (Pretest)

z -4,786"°
Sig. Asintética ,000
(bilateral)

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Dado el valor de Z (-4,786) y correspondiendo este a un valor de p=0,000, se
observa que ambos valores de Z y p son menores respectivamente del valor de Z
(-1.96) (que corresponde a un nivel de confianza del 95%) y de su correspondiente
p (0,05), por lo que se procede a rechazar la hipotesis nula y a afirmar entonces
gue la aplicaciéon del estudio de trabajo mejora de manera significativa la
productividad, es decir existe evidencia para determinar que la metodologia
del Estudio de trabajo evaluado es efectiva para mejorar los niveles de
Productividad en la produccion de mezclas en el area de Batan de la

Compaiiia Industrial Romosa SAC, Lima.
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Prueba de Hipotesis Especifica 1

Hipotesis de trabajo Ho: La aplicacién del estudio de trabajo no mejora de manera
significativa la Eficiencia en la produccion de mezclas en el area de Batan de la

Compafiia Industrial Romosa SAC, Lima, 2022.

Hipotesis alterna o de investigacion H1: La aplicacion del estudio de trabajo
mejora de manera significativa la Eficiencia en la produccion de mezclas en el area

de Batan de la Compafiia Industrial Romosa SAC, Lima, 2022.

Tabla 50. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon de los niveles de Eficiencia

antes (pretest) y después (post - test) de la aplicacion del Estudio de trabajo

N Rango | Suma de
promedio| rangos
Eficiencia (Post - test) - Rangos negativos 02 ,00 ,00
Eficiencia (Pretest) Rangos positivos | 30° 15,50 465,00
Empates 0
Total 30

a. Nivel de Eficiencia después de la aplicacién del Estudio de trabajo (Post - test) < Nivel de
Eficiencia antes del Estudio de trabajo (Pretest)
b. Nivel de Eficiencia después de la aplicacién del Estudio de trabajo (Post - test) > Nivel de
Eficiencia antes del Estudio de trabajo (Pretest)
c. Nivel de Eficiencia después de la aplicacion del Estudio de trabajo (Post - test) = Nivel de

Eficiencia antes del Estudio de trabajo (Pretest)

Observandose 30 dias de trabajo se observé 0 rangos negativos, 30 rangos
positivos y 0 empates, y se interpreta que hay diferencia entre los niveles de

Eficiencia previa y posterior a la aplicacion del Estudio de trabajo.
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Tabla 51. Estadisticos de la prueba de Wilcoxon de los niveles de Eficiencia

antes (pretest) y después (post - test) de la aplicacion del Estudio de trabajo

Nivel de Eficiencia después de la aplicacién del Estudio de trabajo
(Post - test) - Nivel de Eficiencia antes del Estudio de trabajo (Pretest)

z -4,786"
Sig. Asintética ,000
(bilateral)

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Dado el valor de Z (-4,786) y correspondiendo este a un valor de p=0,000, se
observa que ambos valores de Z y p son menores respectivamente del valor de Z
(-1.96) (que corresponde a un nivel de confianza del 95%) y de su correspondiente
p (0,05), por lo que se procede a rechazar la hipotesis nula y a afirmar entonces
gue la aplicaciéon del estudio de trabajo mejora de manera significativa la
Eficiencia, es decir existe evidencia para determinar que la metodologia del
Estudio de trabajo evaluado es efectiva para mejorar los niveles de Eficiencia
en la produccion de mezclas en el area de Batan de la Compaiiia Industrial

Romosa SAC, Lima.
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Prueba de Hipotesis Especifica 2

Hipotesis nula o de trabajo Ho: La aplicacién del estudio de trabajo no mejora de
manera significativa la Eficacia en la produccion de mezclas en el area de Batan

de la Compafiia Industrial Romosa SAC, Lima, 2022.

Hipotesis alterna o de investigacion H1: La aplicacion del estudio de trabajo
mejora de manera significativa la Eficacia en la produccién de mezclas en el area

de Batan de la Compafiia Industrial Romosa SAC, Lima, 2022.

Tabla 52. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon de los niveles de Eficacia

antes (pretest) y después (post - test) de la aplicacion del Estudio de trabajo

N Rango Suma de
promedio rangos
Eficacia (Post - test) - Rangos negativos 02 ,00 ,00
Eficacia (Pretest) Rangos positivos 30° 15,50 465,00
Empates 0
Total 30

a. Nivel de Eficiencia después del Estudio de trabajo (post - test) < Nivel de Eficiencia antes del Estudio
de trabajo (pretest)
b. Nivel de Eficiencia después del Estudio de trabajo (post - test) > Nivel de Eficiencia antes del Estudio
de trabajo (pretest)
c. Nivel de Eficiencia después del Estudio de trabajo (post - test) = Nivel de Eficiencia antes del Estudio

de trabajo (pretest)

Observandose 30 dias de trabajo se observé 0 rangos negativos, 30 rangos
positivos y 0 empates, y se interpreta que hay diferencia entre los niveles de

Eficacia previa y posterior a la aplicacién del Estudio de trabajo.
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Tabla 53.

Estadisticos de la prueba de Wilcoxon de los niveles de Eficacia antes

(pretest) y después (post - test) de la aplicacion del Estudio de trabajo

Nivel de Eficacia después de la aplicacion del Estudio de trabajo
(Post - test) - Nivel de Eficacia antes del Estudio de trabajo (Pretest)

z -4,786"
Sig. Asintética ,000
(bilateral)

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Dado el valor de Z (-4,786) y correspondiendo este a un valor de p=0,000, se

observa que ambos valores de Z y p son menores respectivamente del valor de Z

(-1.96) (que corresponde a un nivel de confianza del 95%) y de su correspondiente

p (0,05), por lo que se procede a rechazar la hipotesis nula y a afirmar entonces

gue la aplicaciéon del estudio de trabajo mejora de manera significativa la

Eficacia, es decir existe evidencia para determinar que la metodologia del

Estudio de trabajo evaluado es efectiva para mejorar los niveles de Eficacia

en la produccion de mezclas en el area de Batan de la Compaiiia Industrial

Romosa SAC, Lima.
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V. DISCUSION

En relacién con el desarrollo y analisis del presente proyecto de investigacion el
cual tiene por objetivo de determinar cémo la aplicacién del estudio de trabajo
mejora la productividad en la produccion de mezclas en el area de Batan de la
Compafiia Industrial Romosa SAC, Lima, 2022. se indago la teoria en coherencia
a laproductividad, en base a ello. Kalra et al, alega que la productividad es las
coherencias de las entradas y salidas, obteniendo las salidas la cantidad producida
de bienesy servicios y los ingresos la materia prima, recursos usados. Con respecto
a la hipétesis general se acept6 la hipotesis alterna (Ha) y se rechazo la hipétesis
nula (Ho) esto se fundamenta el resultado de prueba de hipétesis general que la
aplicacion del estudio de trabajo mejor6 de manera significativa la Productividad
(p=0,000<0,05), es decir existe evidencia para determinar que la metodologia del
Estudio de trabajo evaluado es efectiva para mejorar los niveles de Productividad
en la produccion de mezclas en el area de Batan de la Compaiiia Industrial Romosa
SAC, Lima., teniendo como promedio pre test 53.53 % y como post test 83.44 %
visualizando un incremento del 36 %. Estos resultados se compararon con
Ayaipoma y Cruz (2019) encontré también un incremento significativo de su
productividad del 14,94% (de 69,93% a 80,39%) debido al correcto estudio,

evaluacion y establecimiento del método de Estudio de trabajo.

Con respecto al primer objetivo especifico analizar y determinar coémo la aplicacion
del estudio de trabajo mejora la eficiencia en la produccion de mezclas en el area
de Batan de la Compainiia Industrial Romosa SAC, Lima, 2022, Ayaipoma y Cruz
(2019) considera la reduccion del tiempo estandar hizo que su eficiencia se
incremente en un 6,65% (de 79,69% a 84,97%) por medio de la mejora de la
realizacion de las actividades, referente a nuestra investigacion se obtuvo
resultados y se logro incrementar la eficiencia al reducir el tiempo estandar pre-
test de 13 minutos y 7,8 segundos (13,13 minutos) hacia el tiempo estandar post -
test de 9 minutos y 51,6 segundos (9,86 minutos) en el proceso de mezcla de tipos
de algodones lograndose napas con colores graduados segun requerimiento dentro
del area de batadn. De este modo, la eficiencia se incrementd de un 72,94%
promedio en el Pre-test a un 82,85% promedio en el Post - test, es decir en un

17,71% de 1050 napas a 1236 en promedio durante los 30 dias de observacion, lo
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cual se constata en el resultado de la primera hipotesis especifica que la aplicacion
del estudio de trabajo mejor6 de manera significativa la Eficiencia (p=0,000<0,05),
es decir existe evidencia para determinar que la metodologia del Estudio de trabajo
evaluado es efectiva para mejorar los niveles de Eficiencia en la produccién de
mezclas en el area de Batan de la Compafia Industrial Romosa SAC, Lima. dichos
datos tienen coincidencia con los resultados obtenidos de Valentin (2018) logr6 la
conversion del proceso evaluado en mas eficiente ahorrando 0,41 horas, dada la
reduccién de 1,58 a 1,17 horas en su tiempo estandar, llegando a ser mas eficiente
el proceso en un 8%.

En relacion al segundo objetivo especifico determinar como la aplicacion del estudio
de trabajo mejora la eficacia en la produccion de mezclas en el area de Batan de
la Compaiiia Industrial Romosa SAC, Lima, 2022, En nuestra investigacion se los
siguientes resultados de la eficacia se incremento de un 73,39% promedio en el
Pre-test a un 97,18% promedio en el Post - test, es decir en un 56,25% de 80 napas
a 125 en promedio durante los 30 dias de observacion, en donde se comprueba
con el resultado de la segunda hipoétesis especifico que la aplicacion del estudio de
trabajo mejoré de manera significativa la Eficacia (p=0,000<0,05), es decir existe
evidencia para determinar que la metodologia del Estudio de trabajo evaluado es
efectiva para mejorar los niveles de Eficacia en la produccion de mezclas en el area
de Batan de la Compaiiia Industrial Romosa SAC, Lima. Estos resultados tienen
conformidad con en la presente investigacion se encuentra Yataco (2019) con
resultados similares, dado que el estudio de trabajo eleva la eficacia optimizando el

cumplimiento de metas en la linea de produccién de manera significativa (p=0,000)
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VI. CONCLUSIONES

- Se determin6 que mediante el estudio de trabajo se incremento la productividad en
un 53,53% promedio en el Pre-test a un 83,44% promedio en el Post - test, es decir
en un 55,88% durante los 30 dias de observacion, dando solucién a la problematica
inicial en la empresa industrial Romosa S.A.C. Generando mejoras en los
procedimientos o métodos de trabajo asi se eliminé actividades que no suman al
proceso, lo cual nos trajo reduccién del tiempo en el proceso y también se

incrementd en la produccién de napas.

- Se determiné que mediante el estudio de trabajo la eficiencia se incrementd de un
72,94% promedio en el Pre-test a un 82,85% promedio en el Post - test, es decir en
un 17,71% de 1050 napas a 1236 en promedio durante los 30 dias de observacion
dicho incremento se dio al momento de analizar los tiempos de enrollar la napa en
el la 4 mezcladora que en un inicio tenia un tiempo de enrollar de 4 minutos y al
momento de cambio del piiidn del eje de dicha mezcladora de redujo a 3.47

minutos promedio, asi mejorando la eficiencia en la produccion.

- Se determino que la eficacia por medio de una reduccion del tiempo estandar pre-
test de 13 minutos y 7,8 segundos (13,13 minutos) hacia el tiempo estandar Post -
test de 9 minutos y 51,6 segundos (9,86 minutos) en el proceso de mezcla de tipos
de algodones lograndose napas con colores graduados segun requerimiento dentro
del area de batan, lo cual gener6 un incremento de un 73,39% promedio en el Pre-
test a un 97,18% promedio en el Post - test, es decir en un 56,25% de 80 napas a

125 en promedio durante los 30 dias de observacion.
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VIl RECOMENDACIONES

Si bien la productividad se incrementé en un 36% con la implementacion del
estudio de trabajo se recomienda a la empresa que debe mantener las mejoras
gue se implanto, se debe de realizar controles rigurosos de cumplimiento y de
igual forma se debe de trabajar en equipo entre los responsables y el personal
operativo para asi poder lograr los objetivos de la compafiia industrial Romosa
S.A.C. en el area de batan.

Si bien la eficiencia se incrementdé en un 9.91% de napas se recomienda
capacitar y hacer evaluaciones constantes al personal para garantizar que estén
a la vanguardia y asi poder seguir optimizando los tiempos, materiales e

insumos para alcanzar los estandares de produccion.

Para perdurar el crecimiento de la eficacia se sugiere a la gerencia de la
compaiiia Industrial Romosa S.A.C. realizar el mantenimiento preventivo de las

mezcladoras para evitar pérdidas y baja productividad de napas.

Se recomienda al coordinador de la compaiiia industrial Romosa S.A.C. de area
de produccion capacitar constantemente al personal porque aun hay falencias

y tener un mejor control en su tiempos y recursos utilizados.
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Matriz de consistencia

Problemas

Objetivos

Hipdtesis

Variables y dimensiones

Metodologia

Problema general:

¢,Como la aplicacion del
estudio de trabajo mejora la
productividad en la
produccién de mezclas en
el area de Batéan de la
Compainiia Industrial
Romosa SAC, Lima, 2022 ?

Objetivo general:
Determinar cémo la
aplicacion del estudio de
trabajo mejora la
productividad en la
produccién de mezclas en
el area de Batan de la
Compaiiia Industrial
Romosa SAC, Lima, 2022.

Hipdtesis general:

La aplicacion del estudio de
trabajo mejora de manera
significativa la productividad
en la produccion de
mezclas en el area de
Batan de la Companiia
Industrial Romosa SAC,
Lima, 2022.

Problemas especificos:

- ¢ Cémo la aplicacién del
estudio de trabajo mejora
la eficiencia en la
produccién de mezclas en
el area de Batan de la
Compafiia Industrial
Romosa SAC, Lima,
202272

- ¢,Como la aplicacién del
estudio de trabajo mejora
la eficacia en la
produccién de mezclas en
el area de Batan de la
Compafiia Industrial
Romosa SAC, Lima,
20227

Objetivos especificos:

- Determinar como la
aplicacion del estudio de
trabajo mejora la
eficienciaen la
produccién de mezclas
en el 4rea de Batéan de la
Compafiia Industrial
Romosa SAC, Lima,
2022.

- Determinar como la
aplicacion del estudio de
trabajo mejora la eficacia
en la produccién de
mezclas en el &rea de
Batan de la Compainiia
Industrial Romosa SAC,
Lima, 2022

hipotesis especificas

- La aplicacion del estudio
de trabajo mejora de
manera significativa la
eficienciaen la
produccién de mezclas en
el area de Batan de la
Compaiiia Industrial
Romosa SAC, Lima, 2022.
La aplicacion del estudio
de trabajo mejora de
manera significativa la
eficacia en la produccion
de mezclas en el area de
Batan de la Compainiia
Industrial Romosa SAC,
Lima, 2022

Estudio de trabajo:
Estudio de tiempos
Indicador 1: Tiempo
estandar

Indicador 2: Tiempo normal

Productividad:
Productividad Trabajo
(Mano de obra)
Indicador 1: Eficiencia
Indicador 2: Eficacia

Tipo aplicada

Nivel descriptivo
correlacional

Disefio pre-experimental
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Anexo 1. Matriz de operacionalizacion

Variables Definicion conceptual DI Dimensiones Indicador Nivel de medicién Esca_la_ d €
operacional medicion
El estudio de trabajo
es el proceso de —
investigacion, por | La teoria de las ts tn(l + f;') Escala d
medio de un sistema | restricciones es Tiempos estandar o . Scala de
consistente del trabajo | Diseflando el Estudio P ts.. '_II'_l_empo estandlar_ de d - razon
Variable realizado en una | de Tiempos y mt; |emgo ngrr(r;_a (gerr&po € desempeno
. . industria, con el fin de | Movimientos del . observado x Indice de esempefio)
Independiente lograr el mejor uso | proceso odremos Estudio de fs: tolerancias
ESTUDIO DE 9r l P __podr tiempos
posible de los | estandarizar el tiempo
TRABAJO P -
hombres, maquinas, | de cada operacion en Z ti
materiales, el taller textil de Hilos ] ty = Escala de
disponibles en el | asi poder incrementar Tiempo normal n razén
edificio en la | la produccion.
actualidad (Moktadir Tiempo promedio diario utilizado para cada
etal. 2017, p. 2). elemento
La productividad es la
Segln Stogdill (1972, | relacion  entre las Tiempo estandar Escala d
p. ~ 26), La | unidades producidas | o o oo Eficiencia Eficiencia = scala e
Variable productividad es el | en el sistema de | [ oo T c Tiempo real razon
dependiente ingenio para producir | produccién 'y los (Mano de oera)
P con una rapidez | recursos usados en la
PRODUCTIVIDAD . .
cualquier tarea, | mano de obra Napas Producidas
trabajo o quehacer | (trabajadores, horas o Eficacia = Escala de
con el arte y el |hombrey costo) para Eficacia Napas Planificadas razoén
pensamiento. generar dichas
unidades productivas
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Anexo 2. Ficha de recoleccién de datos de estudio de métodos

FICHA DE OBSERVACION

ESTUDIO DE METODOS
ACTIVIDADES
Diagrama N° [ Hoa W° RESOMEN
_ppabor Achvidsd Actual | Fropuesto | Economia
e a 0
Transporie
Achiasd: Espers
Insgeccion
Flmacenamiento
Netado: Tiempa
Lugar:
Cperano W Losto
ompuesio Watenal
prof-
Fecha:
Aprabado por
Fecha: Total
) t oseracion
DESCRIPCION mm) | O O | DO

TOTAL
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Tabla. Calculo del nimero de observaciones

PROCESO: BATAN

PRUEBA: PRETEST (X) / POSTEST ()
Tiempos observados Media Desyiacic’)n Maximo | Minimo | Media de N.e Tiempo
N.° |Descripcion por estandar la observacione Observado
Turno 1 Turno 2 mezcla actividad s
Promedio
01 |02 03| 04| 01|02 |03 |04
1
Recepcion
de pedido
2
Pesaje
3
Abrir el
algodon
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Esparcir el
algodon

Alimentar
el algodon
al Batan

Limpieza
del area de
mezcla
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Colocar
varilla para
napa

Escribir la
etiqueta de
la napa

Retirar la
napa
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10

Pesar napa

11

Embolsar
napa

12

Pegar
etiqueta a
la napa
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13

Levar la napa
al almacén

TOTAL

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla. Medicién de Tiempo Normal

Método Westinghouse
Etgpeas Tiempo Observado Factor de Tiempo
Estudio P Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia valoracion normal
Proceso 1
Proceso 2
Proceso 3
Total
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla. Medicion de tiempo estandar
Etapas De Tiempo normal Necesidades JHPEMmenos i IMETTES
Estudio P Basicas Fatiga Especiales suplementario Estandar
Proceso 1
Proceso 2
Proceso 3
Total

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 3. Ficha de recoleccion de datos del estudio de tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS
AREA: TERMINO:
COMIENZO:
PROCESO: TIEMPO TRANSC.:
) OBSERVADO POR:
METODO: FECHA:
COMPROBADO:
N® | Descripcion llemp%s obsgwado?s 9 10 p-rrém%?u Valoracion Lﬁ:r"nz? Suplementos J;%";Egr
1
2
3
4
]
G
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
Total
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Anexo 4. Formato de recoleccion de datos de productividad

FICHA DE OBSERVACION

Elaborada por:

PRODUCTIVIDAD

Turno Dia Turno Noche
Operario | Operario | Operario | Operario | Operario | Operario | Operario | Operario
1 1 1 4 1 1 1 4
Unidades
Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo (mezcl.as) TOt_al de
empleado | empleado | empleado | empleado | empleado | empleado | empleado | empleado | Producidas | trabajadores
Dias Promedio Promedio Promedio Promedio Promedio Promedio Promedio Promedio (1) (2)
1 8
2 8
3 8
4 8
5 8
6 8
7 8
8 8
9 8
10 8
11 8
12 8
13 8
14 8
15 8
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16
17
18
19
20
21

22

23
24

TOTAL
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ance Level
(p~value)
0.01

0.05

0.10

010
0.05
0.01

§o0onom
ge00oone

|

{Random}

Significant

001 005 010 0.
-2.80 -1.96 -1.65 1

Significant

Critical Value
(z-score)
<-2.58
-2.58--1.96
-1.86 - -1.85
-1.65 - 1.5
1.65-1.96
1.96—-2.58
=258

Figura 14. Interpretacion visual de la distribucion del nivel de significancia (p-

valor) y valor de Z en la aplicacion ArcGIS

Fuente: ESRI (2022)

Se entiende que el valor de Z representa el valor de las desviaciones

estandar que corresponde para niveles del 90%, 95% y 99% de confianza, valores

Z de 1.65, 1.96 y 2.58 respectivamente, y que cualquiera de estos valores o valores

menores se encuentra en la cola de distribucion de datos o zona de rechazo de la

hipétesis nula, la cual niega la hipotesis alterna o del investigador.
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Fotos del pesado de la fibra.
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Fotos de recolecciéon de datos.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ESTUDIO DE

TRABAJO
N°® DIMENSIONES / items Pertinencia’ Relevancia? Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 - TIEMPO . . :
ESTANDAR Si No Si No Si No

ts = ta (1 + f5)

v

-

5

DIMENSION 2 — TIEMPO
NORMAL

4

i

e

Observaciones (precisar si hay suficiencia)

Opinién de aplicabihidad

Aplicable [)Q

Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Ing: Luis Enrique Espejo Yanac

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

"Pertinencia El item comesponde al concepto teonco formulado

‘Relevanca El item es aproplado para representar al componente 0
dimension especifica del constructo

“Ciandad Se entende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
Conciso. exacto y directo

Nota Suficencia. se dice suficencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

No aplicable [

Luis Ennque Espejo Yanac

CIP 124711
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE

N® DIMENSIONES / items

Pertinencia

1

Relevancia?

Claridad® Sugerencias

DIMENSION 1 - PRODUCTIVIDAD
HUMANA

Si

No

Si No

Si No

Produccién
| ~ ¥ Trabajadores

/

2

o

DIMENSION 2 — PRODUCTIVIDAD
LABORA

Produccién
~ Horas Hombre empledas

i/

7

Observaciones (precisar st hay suficiencia)

Opinion de aplicabilidad Aplicable [Y]

Apellidos y nombres del juez validador Ing: Luis Ennique Espejo Yanac

Especialidad del validador Ingeniero Industrial

'Pertnenca El item correspande al concepto teonco formulado

“Reizvanca El item es apropado para representar al componente o
amenson especifica del constructo

Clandad Se envende sin arbicuttad alguna el enunciado del item, es
conciso exacte y diecto

Nota Suficenca se dice suficencia cuando los items planteados
son suficeentes para medr la dimension

Aplicable después de corregir[ ]

No aplicable[ ]

DNI: 09672611

14 de octubre 022

e - -

Luis Enrique Espejo Yanac.
CIP - 124711
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ESTUDIO DE

TRABAJO
N° DIMENSIONES / items Pertinencia’ Relevancia? Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 — TIEMPO 2 - ]
ESTANDAR Si No Si No Si No
_— ~ X
DIMENSION 2 — TIEMPO

NORMAL

- £ = 2t X X X

- % n

Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/f Mg:

Especialidad del validador:
Ing. Industrial

TPertinencia: El item corresponde al concepto tedrico
formulado.

2Relevancia: El flem es apropiaco para representar al componenie o
dimensién especifica del construcio

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

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

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable[ ]
DNI: 47315897

14...de Octubre del 2022

Vikeyla Yohana Vilchez
Rodriguez.
CIP 170910
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE

= Horas Hombre empledas

Ne DIMENSIONES / items Pertinencia’ Relevancia? Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 — PRODUCTIVIDAD % 7 =
HUMANA Si No Si No Si No

_ Produccién

1 2= # Trabajadores X X

DIMENSION 2 — PRODUCTIVIDAD

LABORA

> P Producciéon x x

DIMENSION 3 — PRODUCTIVIDAD
FACTOR TRABAJO

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad:

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/f Mg:

Especialidad del validador:
Ing. Industrial

TPertinencia: El item corresponde al concepto tedrico
formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimensién especifica del constructo

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

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

Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ 1

DNI:40206091

...14 de ...Octubre. del
2022

Vikeyla Yohana Vilchez
Rodriguez.
CIP 170910
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