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Resumen

El objetivo principal para la presente investigacion fue determinar como la
aplicacion del estudio del trabajo incrementa la productividad de los operarios
técnicos en una empresa de telecomunicaciones, Lima 2023. Su desarrollo se
ejecuté mediante diversas técnicas e instrumentos, entre ellos los que mas
énfasis se tuvieron, observacion y analisis documental. La investigacion es de
tipo aplicada con disefio experimental del tipo pre experimental ya que se
analizaron dos escenarios para lograr los resultados finales, estos escenarios
son un andlisis previo denominado pre-test y un analisis final denominado post-

test.

Se obtuvieron resultados favorables para la empresa de telecomunicaciones,
donde la disminucion del tiempo estdndar en la realizacién del servicio de
instalacién de puntos de conexion en 7.71min que equivale a un 15.65% de
disminucion de tiempo improductivo que no generan valor al proceso y las
actividades que generan valor pasaron de 68.42% a 72.22% para su Ultima

evaluacion.

Se concluye de esta manera que la aplicacion del estudio del trabajo incrementa
la productividad, eficiencia y eficacia en los operarios técnicos en una empresa
de telecomunicaciones, la productividad paso de un analisis inicial de 40.84% a
62.61%, la eficiencia de 64.87% a 73.93% Y la eficacia de 62.90% a 84.55%.

Palabras clave: Ingenieria de métodos, estudio del trabajo, eficiencia, eficacia

y productividad.



Abstract

The main objective for this research was to determine how the application of work
study increases the productivity of technical operators in a telecommunications
company, Lima 2023. Its development was carried out using various techniques
and instruments, including those that had the most emphasis. observation and
documentary analysis. The research is of an applied type with an experimental
design of the pre-experimental type since two scenarios were analyzed to
achieve the final results, these scenarios are a previous analysis called pre-test
and a final analysis called post-test.

Favorable results were obtained for the telecommunications company, where the
decrease in the standard time in carrying out the connection point installation
service was 7.71min, which is equivalent to a 15.65% decrease in unproductive
time that does not generate value to the process and activities. that generate

value went from 68.42% to 72.22% for their last evaluation.

It is concluded in this way that the application of work study increases
productivity, efficiency and effectiveness in technical operators in a
telecommunications company, productivity went from an initial analysis of
40.84% to 62.61%, efficiency from 64.87% to 73.93 % and the effectiveness from
62.90% to 84.55%.

Keywords: Engineering methods, work study, efficiency, effectiveness and

productivity.



|.  INTRODUCCION
Existe gran diversidad de empresas industriales productoras y de servicios, donde
cada una trata de resaltar lo mejor de la otra. Las empresas disputan captar y
retener clientes en la mayor cantidad posible, por ello es primordial que la
organizacion y el recurso humano sean competitivos, dicha competitividad se logra
mejorando la productividad. La empresa estudiada se encuentra dentro de la
industria de telecomunicaciones y seguridad electronica en el sector terciario

correspondiente a servicios.

Segun el articulo de investigacion de (Mugtabarovna et.al 2020) plantea que las
variadas organizaciones del sector industrial de instalaciones y saneamiento en
todo el mundo tienen diversos problemas, ya que sus procesos se desarrollan
segun sus necesidades. Uno de los grandes motivos del poco crecimiento de la
productividad es la fuerza laboral, ya que los empleados pueden presentar fatiga o
el entorno laboral no es el adecuado, este hecho reduce su productividad. Los
trabajadores por lo general no eligen su propio entorno de trabajo, estas
condiciones estan mal disefladas y el trabajador se debe ajustar a ellos,

practicamente obligado a ejecutar sus funciones.

Segun la camara de Lima (Mongilardi, 2017) el sector servicios ocupa
aproximadamente 6.5 millones de trabajadores, esto es representado en un
incremento de 3.6% respecto al ultimo estudio hasta el 2016, el sector de
telecomunicaciones, servicios de informacion, servicios de transmision ocupa el
primer lugar en el sector servicios, con respecto a la productividad laboral este
sector se encuentra en segundo lugar por detras del sector de servicios financieros.
Se afirma que segun la dinamica empresarial la apertura de empresas llegé a un
crecimiento de 6.7% solo en el 2017. La contraparte al crecimiento evidenciado, no
se evidencia en un crecimiento significativo de la productividad formal ya que la
informalidad llegd hasta el 58.8%. Se requieren métodos y estudios adecuados en
el sector para un crecimiento exponencial, los trabajadores impulsen el crecimiento

del sector.
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Figura 1. Grafico circular del sector servicio en Lima 2017

En el ambito local, la empresa de telecomunicaciones esta localizada en el distrito
de Villa Maria del Triunfo. Se desarrolla en el sector comercial terciario de
telecomunicaciones y seguridad electronica, el area de operaciones esta dividida
en 2 campos, a). Operarios técnicos, encargados de realizar los puntos de conexion
para camaras CCTV, Redes ethernet y seguridad electronica, cada punto de
conexion esté compuesto por ductos lineales mas tendido de cable, donde cada
10m lineales deberd haber un nodo o punto de conexion para derivacion o
instalacion de un equipo. b). Técnicos de inspeccidn y configuracion, su funcion es
realizar las ultimas pruebas antes de entregar el proyecto al cliente final. El estudio
tuvo lugar en el area de operaciones, especificamente en los técnicos operarios
encargados de realizar el servicio de tendido de ductos y cable segun

requerimiento.

La empresa de telecomunicaciones presenté mayor demanda en sus servicios, este
cambio se incrementd a inicios del afio 2023, pero el area de operarios no puede
llegar a cumplir las metas establecidas, o que se evidencia en su baja
productividad, sea por diferentes factores o motivos como, limitaciones en la
estandarizacion de sus proceso, procesos empiricos lo que conlleva a desconocer
los indicadores de productividad y si el recurso humano en el area estudiada es la
adecuada para desarrollar dichas funciones, para localizar la disminucién de

productividad se elaboré un diagrama Ishikawa, ver figura 2, se establecio las



causas que generar la disminucion de la productividad, Luego se realizd el
diagrama Pareto, donde el 20% de las deficiencias en la produccion del servicio de
instalacion de puntos de conexién, son ocasionados por el 80% de causas

negativas en los procedimientos para llegar al producto final. ver figura 3.
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Figura2.  Diagrama Ishikawa
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Figura3. Diagrama Pareto

Para la siguiente investigacién por la problematica expuesta se formularon las

siguientes interrogantes, ¢De qué manera la aplicacién del estudio del trabajo



incrementa la productividad de los operarios técnicos en una empresa de
telecomunicaciones, Lima 2023? Y como problemas especificos:

¢ Como la aplicacién del estudio del trabajo incrementa la eficiencia de los operarios
técnicos en una empresa de telecomunicaciones, Lima 2023?, ¢ Como la aplicacion
del estudio del trabajo incrementa la eficacia de los operarios técnicos en una

empresa de telecomunicaciones, Lima 20237

Para la justificacion econOmica, la empresa de telecomunicaciones se vera
beneficiada si se implementa los resultados esperados, optimizando su
productividad, como justificacion practica se resalta la aplicacién del estudio del
trabajo para obtener una mejor productividad en la empresa de telecomunicaciones,
el cual genera que se utilice eficientemente los recursos con métodos adecuados
al trabajador, para desarrollar sus actividades laborales. Como justificacion social,
la investigacion buscé alternativas viables y brindar alternativas para optimizar la
productividad en la empresa mencionada, los resultados de esta investigacion

serian aplicables en otras empresas que presenten las mismas deficiencias.

El objetivo general de la tesis es, determinar como la aplicacion del estudio del
trabajo incrementa la productividad de los operarios técnicos en una empresa de
telecomunicaciones, Lima 2023. del cual se complementara con los objetivos
especificos: Identificar como la aplicacion del estudio del trabajo incrementa la
eficiencia de los operarios técnicos en una empresa de telecomunicaciones, Lima
2023. Identificar como la aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficacia de

los operarios técnicos en una empresa de telecomunicaciones, Lima 2023.

Se plante6 como Hipotesis las siguientes: H. General: La aplicacion del estudio del
trabajo incrementa la productividad de los operarios técnicos en una empresa de
telecomunicaciones, Lima 2023. H1 La aplicacion del estudio del trabajo incrementa
la eficiencia de los operarios técnicos en una empresa de telecomunicaciones, Lima
2023. H2 la aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficacia de los operarios

técnicos en una empresa de telecomunicaciones, Lima 2023.



Il.  MARCO TEORICO

Antecedentes internacionales.

Para (Mufioz, 2021) en la publicacién del articulo cientifico donde estudié el vinculo
del estudio de tiempos con la productividad, plante6 determinar medidas para
elevar el proceso productivo en el area de despacho en la fabrica de cemento, la
investigacion fue aplicada con enfoque cuantitativo, el estudio se efectud a todos
los operarios de las maquinas en la empresa, donde recolectaba la informacion
mediante la observacion, esta técnica sumada a la toma de tiempo por cronémetro
fue de gran importancia para posteriormente realizar los calculos de tiempo normal
y estandar, posteriormente en la evaluacién se optimizaron diversas actividades,
estandarizacion de procesos, plan de mantenimiento a las maquinas, entre otras
mejoras, como resultado se obtuvo una diferencia de tiempos en produccion
equivalente a 19.51% empleando en la actividad de despacho y envasado 18
minutos, concluyendo en la implementacion de una estandarizacion en procesos

para evitar tiempos improductivos.

(Montoya et al., 2020) Para el desarrollo de su estudio presentan una metodologia
con la finalidad de reducir o eliminar diversos tiempos muertos en el proceso
productivo en una empresa del sector de manufactura, esta investigacion se
produce para por el excesivo tiempo en produccion y la baja productividad para
realizar los productos que comercializa la empresa. La investigacion se centro en
el estudio del recurso humano y los diagramas correspondientes para obtener las
mejoras necesarias, el diagrama hombre maquina fue fundamental obteniendo
resultados como disminuir un 41% el tiempo improductivo consumiendo recursos
humanos en 50%. Concluyendo de esta manera que la organizacion debera invertir
en métodos novedosos para la realizacion de su producto mediante celdas de
fabricacion por torno, donde no afecte fisicamente a los operarios ya que estos son

el capital humano.

(Sauceda, Valenzuela, & Baez, 2021) Para su estudio en una empresa de montaje
de equipos de audio, donde se tuvo como meta la optimizacion de los recursos en
el proceso de ensamblaje de piezas para disminuir el tiempo de dicho proceso

empleando la ingenieria de métodos, se empled un enfoque cuantitativo, durante el



periodo de cuatro meses, la eleccion de la muestra fue por conveniencia segun la
programacién de produccién, se utilizaron equipos de cOmputo, cronémetro,
diagramas de flujo, entre otros para la recoleccion de su informacion. Se tuvo como
resultado un 87% de disminucion de tiempos en la operacion determinada y 57%
en el area productiva correspondiente a los costos en el personal operario, al
finalizar su investigacion se concluye como primordial para toda organizacion la

ejecucion de la ingenieria de métodos, suprimiendo actividades innecesarias.

(Gujar & Shahare, 2018) Su investigacion en una planta de fabricacion industrial
donde se propusieron minimizar el tiempo improductivo de la maquinaria, asi como
reducir la fatiga del trabajador, la investigaciéon fue cuantitativa, con una poblacion
de 40 operarios, el proyecto aplicé diferentes métodos y técnicas para medir los
tiempos, diagrama hombre -maquina, de operaciones, para poder reconocer y
mejorar las practicas en la industria, los resultados fueron favorables en varios
aspectos resaltando el incremento de produccion en 11% en la produccion durante
8 horas, concluyendo que los métodos implementados incrementan la
productividad, reducen la fatiga del operario, reducen pérdidas economicas y

aumentan la calidad del producto.

(Andrade, Del Rio & Alvear, 2019) en su articulo de investigacion realizado en una
empresa productora de calzado, el cual tuvo como objetivo, eliminar o minimizar
actividades prescindibles en la cadena de producciéon para minimizar la pérdida de
tiempo, se realizaron tomas de tiempo en cada actividad del proceso mediante la
utilizacion de un cronémetro, el analisis se realiz6 valorando el ritmo de cada
operario al ejercer sus funciones, calculo del tiempo estandar, estructuracion en la
asignacion de actividades de cada operario. Los resultados en produccion de la
confeccion de calzado aumentaron en un 5.49% equivalentes a 96 pares de
zapatos en una jornada de trabajo, para lograr este resultado se eliminaron

actividades innecesarias en el proceso

(Moktadir et al., 2017) la investigacion realizada en su articulo en una empresa
productora de productos de cuero, donde proponen el balanceo de lineas de

produccién para eliminar cuellos de botellas, el estudio se realiz6 en el horario



laboral de 8h para cada trabajador, donde su objetivo fue evaluar las operaciones
de producciébn mediante el calculo de tiempo estandar y la aplicacion de la
ingenieria de métodos para obtener resultados Optimos en la productividad, el
andlisis y recoleccion de tiempo se realiz6 mediante un cronémetro de cuenta
continua, para las variadas secuencias en la operacién, a su vez la cantidad de
piezas que puede producir la empresa en su jornada laboral fueron tomadas en
cuenta para su poblacion, se llegé al resultado de incremento en un 12.71% en la
productividad reduciendo el tiempo por pieza de 80.04 minutos a 71.03 minutos.
Concluyendo asi que el andlisis demuestra la forma correcta de encontrar la
relacién entre el balanceo de lineas y las actividades que se desarrollan en el

proceso de produccion.

Antecedentes nacionales.

(Sanchez & Saavedra, 2021) en su investigacion donde se propusieron demostrar
como la productividad se optimiza por medio de la ingenieria de métodos en una
empresa maderera, el estudio se realizdé sobre 200 reportes que conformaron la
poblacién en un tiempo de 2 meses, se realizaron las medidas de tiempo y analisis
de la empresa para la realizacion de diagramas de ingenieria como el diagrama de
analisis de proceso para posteriormente el calculo de tiempo estandar en la
elaboracion del producto. El analisis demostré resultados positivos para la
productividad obteniendo un crecimiento del 7.01%, y disminucion de tiempo
estandar de 3.45 horas a 3.22 horas equivalente a 6.67% de beneficio para la
empresa, concluyendo asi, el aumento de rentabilidad para la organizacion por

medio de la ingenieria de métodos.

(Chipana & Ruiz, 2020) desarrollaron su investigacion en una empresa del sector
industrial textil, cuyo objetivo fue aumentar el nUumero de productos de confeccion
en el area de costura por medio de la ejecucion de la ingenieria de métodos, fue
con enfoque cuantitativo del tipo correlacional, cuasi experimental, para el andlisis
inicial se considero al nimero de productos fabricados durante 05/2020 — 08/2020
conformando asi su poblacién de estudio, se aplicaron diversas estrategias para
optimizar los tiempos ociosas, asi como implementacion de diagramas de hombre-

magquina, de recorrido, estandarizacion en el proceso productivo de las prendas de



vestir. Obteniendo asi los resultados de mejora en la eficiencia de 27.46% vy el
indice de produccion de poleras en 26.09%, es asi que se concluye con el aumento
significativo de la produccion.

(Grimaldo, Machacuay, & Vilchez, 2021) En su investigacion desarrollada en una
empresa de la industria textil en la ciudad de Huancayo, sustenta el mejorar la
productividad mediante la correcta implementacion de la ingenieria de métodos, se
reconocieron variados indicadores que se reflejaron en la deficiente productividad
en el proceso textil. En analisis previo a la ejecuciéon de los métodos para obtener
mejores resultados, los calculos en el tiempo estandar fueron de 250.25 minutos,
se lograron resultados favorables reduciendo el tiempo improductivo, reduccion de
distancias y mejoramientos de diagramas de operacion entre otros., luego de
ejecutar las mejoras se logro reducir en un 11.65% el tiempo estandar inicial, la
eficacia incremento en 11.59%, para la eficiencia se pas6 de 89.07% a 94.28%,
concluyendo asi una mejora en la productividad de 14.77%.

(Alfaro & Moore, 2020) en su articulo de investigacion realizado en una empresa
productora de helado, el cual tuvo como objetivo, ordenar las tareas por medio de
la implementacion de la ingenieria de trabajo para minimizar la pérdida de tiempo,
cuellos de botella en el proceso de produccion en planta, la investigacion fue de
tipo cuantitativa, se realizaron tomas de tiempo en cada actividad del proceso
mediante la utilizacion de un cronémetro, donde estos tiempos fueron analizados
para el calculo de tiempo estandar y asi continuar con su implementacion. Los
resultados para la presentacién con sabor a vainilla fueron en un inicio de 63% de
eficiencia, y para un analisis posterior con 2 operarios este resultado incrementa a
94%.

Segun (Aldana et al., 2020) Su investigacion la llevé a cabo en Huancayo, propone
la optimizacion de la productividad por medio del estudio de los tiempos en la
ingenieria, laempresa en estudio dedicada a la elaboracién de helados artesanales,
el area destinada a la produccién de los productos es la que presenta mayores
deficiencias y es ahi donde se desarroll6 la investigacion, para el analisis previo se

levant6 la informacion realizando diagramas de operaciones y recorrido. El uso de



estas herramientas fue necesario para localizar los tiempos improductivos, mala
distribucién de recursos, que inciden en la problematica de la empresa. Luego de
la implementacién de mejoras y automatizacion en el proceso productivo se
llegaron a resultados 6ptimos como, 15 minutos de reduccion en el proceso de
limpieza de frutas y 86 minutos de reduccion para el proceso de inspeccién y
pesado. Concluyendo de esta manera un tiempo promedio de optimizacion de 180
minutos en la produccion, concluyendo satisfactoriamente en el correcto desarrollo

de la ingenieria de métodos en la empresa de helados

(Perez & Adrianzen, 2023) Su investigacion fue desarrollada en Trujillo donde la
propuesta fue aumentar la productividad por medio del estudio del trabajo
enfocandose en la produccion de cajas de cartdn, la fabricacion de este proceso
productivo se realizé de manera manual, por ello se empleo el uso de diagramas
hombre-méaquina, la identificacion de las modalidades de trabajo, para
posteriormente realizar el célculo de tiempo estandar. Mediante la aplicacion de
estas herramientas y la correcta implementacion de mejoras para minimizar los
tiempos ociosos, para la identificacion de actividades en el proceso productivo se
ejecuto el diagrama de Pareto, donde el tiempo ocioso sobresalié sobre los demas
factores. La productividad post implementacion de mejoras se midié por actividades
individuales donde el laminado obtuvo una mejora de 99.13%, troquelado en
20.40% y acabados en 213.68% concluyendo asi que existe gran relacion e

influencia entre el estudio de tiempos y la productividad.

(Villacrez, 2021) Su investigacion se desarroll6 en una empresa del sector
panificador, donde se tuvo la finalidad elevar la produccion y su productividad, en
el proceso que se hallaron deficiencias en 3 procesos productivos, se analizaron
las actividades desarrolladas por los operarios, descartando las actividades
prescindibles, asi también la elaboracion de diagramas hombre méaquina y el
célculo de tiempo estandar para la evolucion antes y después de la implementacion,
el proyecto es de tipo cuantitativa, la poblacién se conform6 por la cantidad de
produccion en el proceso de panes en un afio calendario, la muestra fue de 183
dias segun célculos del investigador, obtuvo resultados de incremento de la

productividad en 18.21%, concluyendo satisfactoriamente la implementacion del



estudio aplicado en su investigacion, se muestra incrementos en eficiencia y

eficacia de 10.60% y 7.81% respectivamente.

(Gonzales, 2021) Desarroll6 su investigacion en una empresa de la industria metal
mecanica, donde implementé el estudio del trabajo y determinar su influencia para
potenciar la productividad en la organizacion, el andlisis con enfoque cuantitativo
se realizO en el area de acople de bombas donde se estudiaron diversas
herramientas como la utilizacién de cronémetros, diagramas de disefio industrial,
se minimiz6 el tiempo de inactividad y se calcularon los tiempos de procesamiento
estandar, es asi que se obtuvieron resultados alentadores para la empresa, para
su estudio el autor mostro como su poblacién y muestra a la produccion ejecutada
por 10 operarios, los resultados mostraron un aumento del 40% en la productividad
, asi como la eficiencia en 26% y 30% para la eficacia, concluyendo asi la viabilidad

de la implementacion de los métodos de trabajo evidenciados post implementacion.

(Flores, 2022) en su investigacion para una empresa productora de galletas, donde
el enfoque es de tipo cuantitativo, para poder instaurar la implementacion del
estudio se tuvo como poblacion al numero de galletas producidas durante un
periodo de 8 semanas, se empled la observacion en el area de estudio, hojas de
registro y accesos a diversos documentos de la empresa, luego se desarrolldé con
instrumentos de medicidn para desarrollar los calculos necesarios para los tiempos
en las actividades del proceso seleccionado, se obtuvieron resultados beneficiosos
para la empresa como, la productividad crecié en un 20.70%, la eficiencia un
11.13%, y la eficacia un 13.02%, concluyendo asi el levantamiento de deficiencias
en el proceso, mala distribucion de planta, determinando el uso efectivo de la

ejecucion de los métodos de trabajo para superar la baja productividad

Teorias relacionadas.

(Ormaza et al., 2020)EIl estudio de los tiempos esta enfocado en la distincion de
diferentes actividades dentro de la organizacion, para luego realizar el analisis
correspondiente, identifica las caracteristicas mas importantes del entorno de
trabajo, es asi que identifica los tiempos utilizados en cada operacion mediante

diversas herramientas, entre ellas el diagrama de recorrido, que permitira conocer
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el desplazamiento de los operarios en sus actividades dentro del proceso, es asi
que el estudio correcto de tiempos puede solucionar o proponer planes estratégicos
con respecto al disefio operacional, cantidad de trabajadores y tiempo asignado a
cada actividad en los puestos laborales.

Segun (Canales, Valdivia, & Matus, 2020) el estudio del trabajo implementado en
brindar soluciones alternativas a una problematica actual de la organizacion, con
respecto a factores de tiempos productivos u ociosos que infieren en el proceso
productivo de bienes o servicios, es asi que, con la correcta distribucion de recursos
materiales, operarios, tiempo laboral, entre otras optimizaciones se puede obtener

resultados favorables para conseguir una eficiente produccion.

(Mendoza, Erazo & Narvaez, 2019) los diagramas de ingenieria industrial como,
diagrama de analisis de procesos y diagramas de operaciones aplicados en el
proceso productivo, son instrumentos que permiten relacionar de manera visible los
diferentes procesos, actividades y movimientos de manera estructurada que se

representan con simbolos de diferente significado segun la actividad que se realiza.

(Taipe, 2023) Para la realizacion del diagrama de operaciones se deben seguir
ciertas restricciones en el correcto uso de los simbolos, deberan ser graficados de
las mismas dimensiones y principalmente las actividades que se unen mediante
trazos no deben cruzarse, este diagrama esté compuesto por su encabezado,
desarrollo y una tabla de resumen donde se visualiza la cantidad de simbolos

correspondientes a cada actividad en el proceso.

(Kanawaty, 1996) La correcta implementacién de un diagrama de proceso en la
produccion evidencia el total del recorrido en la elaboracién de un producto incluido
el transporte y almacén, tomando en cuenta los tiempos que agregan valor, asi
como los improductivos, la actividad se muestra al detalle, el tiempo medido por
cronometro. Este tipo de diagrama permite al investigador en qué parte del proceso

debe colocar mayor énfasis para la resolucién del problema.
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(Alfaro & Moore, 2020) EIl tiempo observado se registra mediante el uso del
cronémetro, observando y tomando nota del tiempo utilizado por el operario al
ejecutar una actividad en el proceso seleccionado, este tiempo debe ser en
segundos y luego convertido a minutos para un desarrollo mas 6ptimo, (Kanawaty,
1996) controlar el tiempo real de un operario al realizar ciertas actividades esta
sujeta a la cualidades y si estos estan calificados para desarrollar sus funciones, la
calificacion se mide con ciertos criterios de evaluacion para posteriormente poder

hallar el tiempo Normal el cual se muestra en el anexo 8, los factores Westinghouse.

(Kanawaty, 1996) para conocer el nimero de muestras de las observaciones y
realizar el célculo correspondiente, es primordial emplear el método estadistico
donde se debe cumplir con el registro exacto de las observaciones directas a los
operadores, el nivel de confianza debera ser del 95%, para la realizacion de esta

se debe aplicar una férmula planteada por el mismo autor.

40Jn'2x2 -3 (x)*)
n=( e

)2

Segun (Garcia, Oviedo & Petro, 2019) define al tiempo normal como, el tiempo
medido mediante un crondmetro a un colaborador facultado en la tarea asignada,
es asi que para llegar al tiempo normal se necesita del tiempo observado

multiplicado por el criterio de evaluacidbn mostrado en el anexo 8.

Segun (Andrade, Del Rio & Alvear, 2018) para el calculo y realizacion del tiempo
estdndar en necesario la informacion que se recolecta durante el analisis de
tiempos medidos durante el desarrollo de un proceso, el investigador realiza
célculos a base de una extensa data teniendo en cuenta ciertos suplementos y
complementos, asi como el tiempo normal. La importancia de esta herramienta es
fundamental, ya que la productividad de las industrias de manufactura o servicios
depende del tiempo que ocupan los colaboradores en la realizacién de un producto
final o servicio segun la finalidad de la empresa. Mediante el correcto uso del
estudio del trabajo la empresa reducira o eliminarda los tiempos que no agregan

valor en la cadena productiva, lo que se vera reflejada en una mejor eficiencia
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generando més utilidad, para el desarrollo del tiempo estandar se realiza con una
tabla de valoracion de suplementos constantes y variables implementado por la
Organizacion Internacional de Trabajo como se evidencia en la siguiente figura 4

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER
Necesidades personales 5 7 €) Condiciones atmosféricas
Basico por fatiga < 4 indice de enfriamiento, termémetro
SUPLEMENTOS VARIABLES e L V= de KATA (milicalorias/cm2/segundo)
a) Trabajo de pie 16 o
Trabajo se realiza sentado(a) o] o 14 o]
Trabajo se realiza de pie 2 a 12 o]
b) Postura normal i0 3
Ligeramete incomoda o] 1 8 10
Incémoda (inclinacidon del cuerpo) 2 3 (=3 23
Muy incémoda (Cuerpo estirado) 7 7 = 31
- as
c) Uso de la fuerza o energia muscular = o
(levantar, tirar o empujar) 2 200
f) Tension visual
Peso levantado por kilogramo Trabajos de cierta precision o o
2,5 o] 1 Trabajos de precisién o fatigosos 2 2
s = ¢ 2 Trabajos de gran precision s s
7.5 2 3 g) Ruido
i0 3 a Sonido continuo o o
12,5 a 53 Sonidos intermitentes y fuertes 2 2
is s 8 Sonidos intermitentes y muy fuertes = =3
17,5 7 i0 Sonidos estridentes 7 7
20 =] i3 h) Tensién mental
22,5 11 16 Proceso algo complejo B i
25 i3 20 (max) Proceso complejo o de atencidn 5 5
30 17 dividida
33,5 22 Proceso muy complejo 8 8
d) Hluminacién i) Monotonia mental
Ligeramente por debajo de la potencia - o Trabajo monotono o o
calculada _ .
Trabajo bastante mondtono 1 2 &
Bastante por debajo 2 2 Trabajo muy mondtono a4
Absolutamente insuficiente =3 = i) Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido o o
Trabajo aburrido 2 2
Trabajo muy aburrido =3 s

Figura4.  Suplementos constantes y suplementos variables segun OIT

(Bagheriano, 2020) Mediante la productividad se mide la totalidad de productos
producidos por cada unidad de entrada, es una medida de como gestionar los
recursos de manera eficiente para entregar los productos o servicios cuantificables
a tiempo. Es asi que (Diaz & Quintana, 2021) en su articulo establece a la
productividad como la capacidad de realizar mayor cantidad de productos o

servicios, lo que significa mas eficientemente con los factores de produccion.

(Moreno, 2020) plantea tres factores que convierten a un trabajador mas productivo,
desempefio en el area de trabajo, la tecnologia, las maquinarias, los recursos como
herramientas y diferentes métodos de trabajo que optimizan las labores, el tercer

factor viene hacer la calidad del producto final.
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(Llallacachi, Cornejo, & Zuiiga, 2020), en su investigacién considera que la
productividad cuantifica la produccién de productos o servicios en un determinado
ciclo de tiempo, donde la eficiencia es el conjunto de estrategias para optimizar la
utilizacion de recursos que se encuentran a disponibilidad para desarrollar un

proyecto.

(Ortiz et al., 2022) y (Huayta, 2019) complementan la eficacia como la capacidad
de poder realizar determinados objetivos considerando los recursos utilizados. Es
asi como las dimensiones descritas por diferentes autores coinciden y los andlisis
realizados muestran la relacion entre el estudio del trabajo y las metas propuestas

para optimizar la productividad.
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METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefio de investigacion

3.1.1. Seguln su tipo (propésito).

La tesis es de tipo aplicada, segun (Arias & Covinos, 2021) este modelo de
investigacion a través de la teoria es responsable de resolver los las causas de
un determinado problema planteando hipétesis para su posterior comprobacion,
por lo general este tipo de investigacion es utilizado en ingenierias, donde los
posibles alcances son explicativos o predictivos. Por tal razon para el desarrollo
de esta investigacion se ejecutd el estudio del trabajo para solucionar la

problemética de baja productividad en el area de operarios técnicos

3.1.2. Segun su enfoque(método).

El enfoque planteado para la investigacion es cuantitativo, segun (Guillen &
Sanchez & Begazo, 2020) Los métodos cuantitativos utilizan estadisticas para
probar las hipotesis planteadas, donde se evalla su veracidad o falsedad, para
su desarrollo se realiza calculos numéricos para analizar el comportamiento de

las variables, dimensiones e indicadores de la investigacion.

3.1.3. Segun su disefo

Segun (Arias & Covinos, 2021) las investigaciones con disefio experimental
permiten administrar diferentes estimulos e intervenciones a un problema
determinado. En este estudio se manipula deliberadamente la variable
independiente para analizar la influencia y consecuencias sobre la variable

dependiente.

Es asi que el tipo de disefio pre experimental segun (Arias & Covinos, 2021)
este tipo de disefio implica la presencia de un grupo de control, una medicion
en mas de tres tiempos, incluso hasta manipular y controlar la variable
independiente. No es posible utilizar elementos o sujetos de manera aleatoria,

los sujetos de estudio ya estan preelegidos.

Por lo tanto, teniendo en cuenta lo planteado por estos investigadores

anteriormente, la tesis es experimental del tipo pre experimental, dado que el
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personal operario en la organizacion ya esta formado, se evaluara el estudio del
trabajo y sus efectos sobre la productividad mediante un andlisis previo
denominado pre-test, implementacion de las alternativas de solucién y analisis

posterior denominado post-test.

3.1.4. Seguln su nivel (alcance)

El proyecto presentado es de nivel Explicativo, (Arias & Covinos, 2021) Este
nivel tiene como caracteristica establecer causa-efecto entre la variables
independientes y dependientes, la variable independiente puede utilizarse para

observar y medir.

3.2. Variable y operacionalizacion
3.2.1. Variable independiente: Estudio del trabajo

(More et al., 2019) Define el estudio del trabajo como un medio de gestion
para obtener mejoras en la productividad, esto se debe al trabajo humano,
diversos métodos de realizar el trabajo y estandares de desempefio. Para
gue toda organizacidon pueda seguir en competencia depende de la

tecnologia y de métodos eficientes en la produccion.

Definicion operacional.

Se realiza mediante la utilizacion de herramientas y recursos para el célculo
de las actividades en el desarrollo del proceso productivo, se ejecutd
mediante el uso de férmulas y/o diagramas en los indicadores de cada

dimension.

Dimension 1: Estudio de métodos.

(Yagual et al., 2022) El estudio de métodos proporciona el recurso de
optimizar variados problemas evidenciados en la cadena de produccién
mediante diagramas de ingenieria, con la finalidad que los costos de
produccioén no afecten significativamente a la organizacion y posteriormente
ejecutar las mejoras correspondientes en el proceso.

Indicador, Actividades que generan valor.
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TA — Al
AGV=¥

* 100%
AGV = Actividades que agregan valor
TA = Total actividades

Al = Actividades innecesarias

Dimensién 2: Estudio de tiempos.

(Bello, Murrieta, & Cortés 2020) y (Niebel & Freivalds) este método de
investigacion se centra en la ejecucion de variadas herramientas para asi
identificar el contenido de una actividad, tomando nota del tiempo que el
operario ocupa ejecutando dicha labor. Este estudio tiene como objetivo
identificar el tiempo estandar y mejorar la eficiencia del trabajo.

Indicador, tiempo estandar.
TE = TN % (TN + SPL)

TE = Tiempo Estandar
TN = Tiempo Normal

SPL = Suplementos ( necesidades del trabajador, cansancio, retrasos)

3.2.2. Variable dependiente: Productividad.

(Chintada, 2021) Se precisa como el vinculo entre el producto o servicio
producido mediante un método y los recursos que conllevan producirlo,
esta basada en actividades de nivel estratégico y operativo, que mediante
indicadores de eficiencia y eficacia crea un ciclo para contribuir a su
mejora, con la meta de obtener mayores beneficios econémicos para la

empresay mayores oportunidades para los trabajadores.

Definicion operacional.
Se realiza mediante la utilizaciébn de herramientas y recursos para el
célculo de las actividades, se lleva a cabo por el uso de formulas en los

indicadores de cada dimension.
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Dimension 1: Eficiencia

(Llallacachi, Cornejo, & Zufiiga, 2020), en su investigacion considera que
la productividad cuantifica la produccion de productos o servicios en un
determinado ciclo de tiempo, donde la eficiencia es el conjunto de
estrategias para optimizar la utilizacion de recursos que se encuentran a

disponibilidad para desarrollar un proyecto.

Indicador, Tiempo 6ptimo.

Tiempo empleado
TOP = — *100%
Tiempo esperado

Dimension 2: Eficacia

(Ortiz et al., 2022) y (Huayta, 2019) complementan la dimension eficacia
como la capacidad de poder realizar determinados objetivos
considerando los recursos utilizados. Es asi como las dimensiones
descritas por diferentes autores coinciden y los andlisis realizados
muestran la relacion entre el estudio del trabajo y las metas propuestas

para optimizar la productividad.

Indicador, Meta obtenida.

mos = TP 00w
~#pcpt "

#PCI: Numero de puntos de conexibn instalados
#PCP: Numero de puntos de conexion programados.
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Tabla 1. Operacionalizacion de variables.
. e L . . » ) Escala de
Variable Definicion conceptual Definicién operacional Dimension Indicadores L
medicion
(More, et al. 2019) Define el estudio del Actividades ?Ue generan
valor
trabajo como un medio de gestion para | Se realiza mediante la
obtener mejoras en la productividad, utilizacién de Estudio de AGY = (TA-AD 100% Raz6n
- - métodos TA
V. INDEPENDIENTE | €Sto se debe al trabajo humano, herramientas y -
diversos métodos de realizar el trabajo y | recursos para el A.G.V: Actividades que generan valor
ESTUDIO DEL TA.: Total de actividades
estandares de desempefio. Para que calculo de tiempo y Al: Actividades Innecesarias
TRABAIO toda organizacion pueda seguir en métodos en las Tiempo estandar
competencia depende de la tecnologia y | actividades del Estudio de TE =TN % (TN + SPL)
Razoén
de métodos eficientes en la produccion. | proceso productivo. tiempos T.E.: Tiempo estandar
T.N.: Tiempo normal
SPL.: Suplemento
) ] Se lleva a cabo por el Tiempo 6ptimo
(Chintada, 2021) Se precisa como el i fici . i
eulo entre el oroduct N uso de formulas en los Eficiencia rop = Tiempo empleado Razon
vinculo entre el producto o servicio o = —————————+100%
_ _ ] indicadores de cada Tiempo esperado
V. DEPENDIENTE | producido mediante un método y los _ o
) _ | dimension, tiempo
PRODUCTIVIDAD | recursos que conllevan producirlo, esta _ Meta obtenida
. . optimo y meta
basada en actividades de nivel ) wos = FECL 1000
obtenida. . . = apcp* 0 i
Eficacia Razon

estratégico y operativo.

#PCIl: NUumero de puntos de conexién
instalados

#PCP: NUmero de puntos de conexién
programados
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3.3. Poblacién, muestray muestreo

Poblacion

Segun los autores (Arias & Covinos, 2021) una poblacién se determina como
finita cuando reconoce el numero de elementos que conforman dicha la
investigacion, La poblacion determinada para la presente investigacion estara
basada en la cantidad de puntos de conexion diarios para seguridad

electrénica y ethernet en la empresa de telecomunicaciones.

Criterios de inclusion
Se precis6 en la produccién de servicio de implementacién de puntos de
conexion en las horas laborales diarias, 9h de lunes a sabado.

Criterios de exclusion

Se excluye los dias no laborales y horas extras.

Muestra

La muestra se representa como un subconjunto representativo de la
poblacién (Arias & Covinos, 2021), Como muestra para el estudio se presento
a la produccion diaria del servicio de instalacion puntos de conexion para
redes ethernet y seguridad electronica durante los dias laborales del mes de
junio y los dias laborales durante el mes de setiembre, haciendo un total de

52 dias de estudio.

Muestreo

Segun (Arias & Covinos, 2021), El muestreo se selecciona utilizando
herramientas que permiten extraer elementos especificos de la poblacion
bajo investigacion. Este estudio utilizé un muestreo no probabilistico por

conveniencia, porque la muestra se extrajo de los datos poblacionales

Unidad de analisis

Se determina como cada punto de conexion realizado por los operarios.
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3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Estas técnicas deben ser medibles y cuantificables, los investigadores en su
mayoria lo orientan a indagar datos, es un proceso previo al desarrollo o
ejecucién de la investigacion (Cisneros, et al. 2022), las técnicas utilizadas

en el siguiente estudio son:

Observacién, es la técnica donde la percepcién de las actividades o eventos
permite la obtencion de informacién en el acto, pero no es permitido realizar
conclusiones de las mismas (Cisneros, et al. 2022), Se utilizé esta técnica
para recolectar informacion y datos para poder ser analizadas con la finalidad
de establecer las razones por las cuales se evidencia baja productividad en

los técnicos de la compafiia de telecomunicaciones.

Analisis documental, esta técnica consiste en extraer alguna data de los
documentos originales, esta informacion es representativa (Contreras &
Herrera, 2021), el analisis documental estara compuesto por los formatos y
documentacion del niumero de registros diarios de instalacion que maneja la

empresa de estudio, asi como propuestas por el investigador.

Toma de tiempos, Esta técnica se ejecutd con la utilizacion de una
herramienta como el cronébmetro con lectura continua, (Bello, Murrieta, &
Cortes, 2020) vy (Bravo, Menendez, & Pefaherrera, 2018), consideran
recomendable para cronometrar tiempos cortos, ya que no se deja tiempo sin
anotar, para la realizacion del analisis de los tiempos observados en la
produccién de puntos de conexion se realizdé con cronometraje con memoria,
ya que cada pulsacion puede almacenar las veces que se presionaron para
dicho conteo, luego se realiza un célculo matematico para tener la lectura de

cada proceso.

3.4.1. Instrumentos de recoleccion de datos
Estos representan las diversas herramientas y recursos que fueron utilizados
por el investigador para poder registrar la data de las unidades de analisis

segun en proceso de evaluacion. (Useche, et al. 2019)
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Tabla 2. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos.

Indicadores Técnica Instrumento
Andlisis Numero de registros
documental diarios de puntos de

conexion.

Actividades que generan valory

1 ) ) Observacién Registros de actividades
tiempo estandar
y procesos
Toma de Crondémetro
tiempos Tabla de datos
Analisis Registro de eficiencia de

2 Tiempo optimo (eficiencia) documental los operarios

Andlisis Registro de eficacia de

3 Meta obtenida (eficacia) documental los operarios

Validez de instrumentos.

Para asegurar la credibilidad de esta investigacion se utilizo la validacion de
expertos, la cual se desarrollo utilizando las herramientas previamente
descritas en la tabla 2. La validacion de estos instrumentos fueros solicitadas
a expertos que deben tener el titulo de maestria y/o doctorado. Ver el anexo
17.

Confiabilidad

Para (Almada, 2019) la confiabilidad estéa referida a la precision y consistencia
de informacién mediante el instrumento utilizado en la investigacion, indica
seguridad y exactitud en lo que se evallda. Se utilizé informacion referida que
se obtuvo directamente de fuentes internas de la empresa, por lo tanto, son

confiables.

3.5. Procedimientos
La investigacion se enfocoé en el estudio del trabajo con la visién de alcanzar

resultados alentadores y optimizar el proceso productivo en la empresa de
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telecomunicaciones, la investigacion estuvo centrada en el é&rea de
operaciones, la cual estd compuesta por 3 equipos de trabajo (6 operarios)
encargados de la implementacion de puntos de conexion, el complemento a
esta area es de 02 operarios que se encargan de las configuraciones de los

equipos instalados segun requerimiento.

El registro y busqueda de informacion se desarroll6 mediante la observacion
directa y analisis de documentos, donde se registr6 cada informacién
relevante que influya significativamente en la productividad actual de la
organizacion. Donde el primer andlisis denominado pre-test, para evidenciar
el estado de inicio en la empresa para el area de operarios, como segundo
analisis se denominara Post-Test, donde ya se implemento el estudio del
trabajo.

Las fases para la implementacion segun (Kanawaty p.77).

Seleccionar.
Registrar.
Examinar.
Establecer.
Evaluar.
Definir.

Implantar.

O N o g bk~ wDdPE

Controlar.

3.6. Método y analisis de datos.

La investigacion fue desarrollada mediante la estadistica descriptiva e
inferencial, con el uso adecuado del software Microsoft Office y SPSS,
mediante el cual se analizaron los datos recolectados en las fichas de

registros y medios de recoleccién de datos.
(Sucasaire, 2021) La estadistica descriptiva es la encargada de proporcionar

diversos resultados resaltando las caracteristicas mas relevantes de un

universo de mediciones, acepta la descripcion de datos recolectados
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mediante la utilizaciébn de diagramas, histogramas, donde la informacion
brindada sea con exactitud.

(Amat, Ricardo, & Cruz, 2021) La estadistica inferencial brinda informacion
practica y tedrica con el objetivo de proveer al investigador diversas
herramientas para que las pueda utilizar en la interpretacion de resultados
basados en evidencias objetivas del analisis documental, el analisis
inferencial también permite analizar los datos recolectados comparando un
analisis previo y un andlisis posterior, es asi que se puede plasmar
conclusiones de la investigacion, que se analizaron mediante el software
SPSS v26.

3.7. Aspectos éticos.

El proyecto de investigacion se desarrollo respetando las normas de
integridad institucionales de la casa de estudios, asi como el cumplimento de
las normativas de la guia de elaboracion del proyecto de investigacion, la
informacion proporcionada por la empresa, se respetan y cumplen el proceso

correspondiente de confidencialidad.
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V. RESULTADOS
4.1. Situacién inicial.

Informacién de la empresa.

La compafiia en estudio esta dentro del sector de servicios en

telecomunicaciones y seguridad electronica, registrada con su RUC en

Sunat, ubicada en Lima, La organizacion fue constituida en el afio 2015, esta

empresa brinda servicio de implementacién de conectividad de red LAN,

circuito cerrado de television (CCTV), seguridad electrénica, entre otros.

4.1.1. Descripcion de la empresa.

Rubro comercial: Telecomunicaciones y seguridad electronica.

Tipo de Empresa: EIRL
Fecha de inscripcion: Noviembre del 2015

Direccion: Lima

4.1.2. Estructura organizacional de la empresa.

GERENTE
GENERAL

~N

Gerente de
proyectos

~N

Area
administrativa
[Contabilidad] [ Ventas ] Comprasy
almacén

Figura 5. Organigrama general

|

Area de
operaciones

|

Técnicos Técnicos de

operarios inspeccion y
configuracio
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4.1.3. Descripcion de la problematica.

El estudio se realizé dentro del area de operaciones, puntualmente en los
técnicos operarios que vienen a ser el punto mas fuerte en las utilidades de
la empresa, a su vez es donde se presentan las deficiencias en productividad.
Los operarios técnicos por distintas razones que se evidencian en la figura 2
y a continuacion de detalla de manera visible en la siguiente figura 7,

presentaron deficiencias en llegar a las metas planteadas por proyecto.

Cansancio y fatiga Falta de supervision Incumplimiento de
procedimientos

Equipos inadecuados Espacio inadecuado de
trabajo

Figura 6. Imagen de causas de la problemaética.
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4.2. Indicadores iniciales (Pre-Test).

4.2.1. Datos de Variable independiente pre-test

El andlisis se realiz6 en el area de operarios, se aprecian las tareas que se
requieren para realizar la instalacion de punto de conexién (10m lineales) por
un equipo de operarios (2 operarios), estos puntos de conexién la empresa
los brinda a sus clientes para su conexién de red ethernet, seguridad
electronica discusiva o seguridad electronica por video vigilancia.

Proceso = Punto de conexion.

Desarrollo = Un equipo de trabajo.

Puntos de conexion Tendido de cable de red o video

Figura7. Punto de conexién por tuberia y cable de sefal.

Estudio de métodos

El desarrollo de esta dimensidon se ejecutd con diversos diagramas, como
diagramas de proceso y analisis de operaciones. En la ingenieria de métodos
existen mas diagramas para el estudio de tiempos, como el diagrama de
recorrido, el diagrama bimanual o diagrama hombre maquina, los cuales se
tienen restricciones ya que el proceso que se realiza es en el establecimiento

de los clientes que requieren los servicios que brinda la empresa.
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Tabla 3 Diagrama de operaciones de proceso

DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESO

DIAGRAMA ndm: 12 Hoja num:

Objetivo: Tendido de ducto estructurado

Actividad: Puntos de conexién
Método: Actual — Pre test

Lugar: Operarios técnicos

Operarios(s): Ficha num:
Compuesto por: Trifino Ramirez
Fecha: 12/05/2023
Instalacién de punto de conexién para red
y seguridad electrénica
RESUMEN
. . SIMBOLO |NUMERO
Inspeccionar el area
®
Medir distancia de pared
Presentar tuberia - 5
Fijar tuberia
) 0
Colocar accesorios
TOTAL 14

Calcular area para caja de
paso

Fijar caja de paso

Seleccionar cable

Preparar cables

Insertar cables en ducto

Seleccionar terminales

Tapar cajas de paso

Limpiar &rea de trabajo

Empacar sobrantes

0,0,0,0,0,0,050,0,0,0,0,0,0
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Tabla 4 Diagrama de Analisis de procesos
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO
DIAGRAMA N°: 6 RESUMEN
Objetivo: Tendido de ducto
estructurado ACTIVIDAD PRE TEST POST TEST
Proceso: Operacién 10
Puntos de conexion Transporte 04
02
Andlisis: Pre test Espera .,
Inspeccion 02
Area: Operarios técnicos | Almacenamiento 01
Operarios(s): Distancia (m) 38
Ficha num: Tiempo (S) 3020.44
Compuesto por: Trifino Ramirez Fecha: 01/06/2023
Aprobado por: Trifino Ramirez Fecha: 16/06/2023
5 SIMBOLO VALOR
DESCRIPCION T(s)
(m) O E> DO |V |sI|NO
Almacén de mercaderia @ | X
Transporte al area de trabajo 15| 249.90 .</ X
Medir distancia de pared o estructura 69.11 @ X
DUCTO -
Presentar tuberia
182.77 q/ X
Fijar tuberia 370.16 X
Transporte para union de tuberia 3 | 33.74 X
Colocar accesorios (curvas y empalme) 42.96 K X
Transporte para colocar caja de paso 10| 96.24 ) X
UNIONES | Abrir caja de paso 14.77 ” X
Presentar caja de paso 167.94 * X
Fijar caja de paso con perforaciones 87.18 ‘\ X
Medir tamafio de cable I
352.11 /:. X
CABLEADO Seleccionar y alinear cables 29019 ﬁ// X
Insertar pasa cables, fijar y pasar cable 269.26 ‘\ X
Transporte para colocar terminales 10| 83.35 X
ACABADOS Seleccionar y colocar terminales 111.74 X
Tapar cajas de paso y detalles 11.39 ‘\ X
Limpiar area de trabajo 311.27 \, X
FINALIZACION | Empacar sobrantes 276.32 ‘ X
Total 383020.40|110(04/02|02|01[13| 6
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Tabla 5. Resumen de DAP

RESUMEN
SIMBOLO NUMERO

@ 10

TOTAL 19

Segun el detalle de operaciones que generan valor y las operaciones no
relevantes en el proceso de tendido de ducto para instalaciones, para
conocer el porcentaje de actividades que generan valor se realizara por

medio de la siguiente formula.

agy = TA=4D 100%
= — Xk
TA 0

(19-6)

AGV = * 100% AGV = 68.42%

Estudio de tiempos.

Para desarrollar los calculos correspondientes al tiempo estandar se tuvieron
gue tener en cuenta formulas matematicas y la informacién recolectada en
minutos de cada actividad mediante la observacion, el estudio se ejecutd
durante el mes de junio del (4 semanas), para su aplicacion se consider6 el
mes de junio los dias habiles (26) en el turno de 9:00am — 6:00pm. El
desarrollo de esta actividad se realizd6 con un cronémetro y fichas de
observacion, de manera que se puedan aplicar mejoras después de aplicar

esta herramienta.
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Tiempo estandar.

El estudio se realiz6 en corto tiempo a un operario en el desarrollo de su
actividad. La formula se debe agregar el suplemento u holgura representado
como una parte del tiempo normal. (Niebel & Freivalds)

TE = TN * (TN + SPL)
TE = Tiempo Estandar.
TN = Tiempo Normal.

SPL = Suplementos ( necesidades del trabajador, cansancio, demoras).

Para poder desarrollar el tiempo estandar, primero se debe hallar el tiempo
normal.
TN =TO *xFV

TN = Tiempo Normal.
TO = Tiempo Observado.

FV = Factores de valoracién.

Primero se determino el proceso y las operaciones para el estudio, para
asi registrar los tiempos mediante los instrumentos, por un periodo de 26
dias.

Luego se realiz6 el calculo de muestras utilizando la formula de Kanawaty,
gue determina el nUmero de muestras necesarias para calcular el tiempo

medio de observacion. Ver tabla 4.
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Tiempo observado en minutos.

En la tabla 4, a continuacion, se muestran extractos de los tiempos observados en la instalacion de punto de conexion, mes

de junio 2023, para tener mas detalle de la toma de tiempos podemos acceder al anexo 13.

Tabla 6. Resumen de toma de tiempos
EMPRESA Telecom y seg. electronica AREA Operarios técnicos
Instalacién de puntos de
METODO Pre test PROCESO conexion
TIEMPOS OBSERVADO MINUTOS
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 T13 TOTAL,
PROCESO m m m m m m m m m m m m m m ACUMULADO
1 DUCTERIA 15.09 14.59 15.30 15.40 15.40 14.82 14.79 15.37 15.14 14.43 13.44 15.37 15.42
2 UNIONES 6.85 6.90 6.51 6.88 6.92 6.92 6.92 7.02 6.59 6.80 6.74 6.94 7.00
3 CABLEADO 15.19 12.39 13.30 11.56 12.28 13.10 11.09 14.54 13.37 14.50 14.33 12.86 15.03
4 ACABADOS 344 355 358 3.63 3.40 3.37 3.46 3.55 3.54 345 336 3.49 3.53
5 FINALIZACION 9.76 9.28 10.11 9.57 10.14 9.37 8.76 9.13 9.04 9.90 10.19 8.77 10.00
Total, min 31.2 31.1 315 31.7 32 309 305 31.3 30.3 315 309 311 329

Ti14 T15 T16 T17 T18 T19 T20 T21 T22 T23 T24 T25 T26

m m m m m m m m m m m m m
1 DUCTERIA 1395 15.72 15.38 13.46 14.85 15.09 1493 14.17 15.26 15.7 15.4 15.27 15.46 389.20
2 UNIONES 6.51 6.60 6.73 6.75 6.60 6.84 6.76 6.83 6.77 646 7.22 6.96 6.94 176.96
3 CABLEADO 10.89 12.35 11.32 13.13 12.77 13.40 11.50 11.55 11.86 11.82 13.77 13.29 12.45 333.64
4 ACABADOS 3.58 3.40 357 352 342 3.60 3.68 3.47 340 344 359 350 344 90.95
5 FINALIZACION 10.26 897 896 8.92 948 894 09.19 9.70 9.37 9.09 885 8.98 9.62 244.35

Total, min 31.7 309 305 29.8 324 30.7 316 31.2 30.6 30.2 309 30.7 31.2
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Calculo de muestras en minutos para obtener el tiempo promedio.

40\/n’2x2 =D)>")
X

Fuente. Kanawaty, 1996

_ 2
n = ( )

n = Tamano de muestra

n' = Numero de observaciones preliminares
> = Suma de valores

X = Valor de las observacioones

40 = Constante para nivel de confianza 95.45%

Tabla 7. NuUmero de muestras

Instalacion de puntos de conexién
Calculo de muestras

PROCESO OPERACION Ix IXxA2 m Jn‘ﬁx” 3@
e F
1 DUCTERIA 389.23 5835.75 3
2 UNIONES 176.96 1205.25 2
3 CABLEADO 333.64 4318.77 14
4 ACABADQOS 90.95 318.40 2
5 FINALIZACION 24436 2302.21

Segun la cantidad de muestras obtenidas en la tabla 5, el siguiente paso es
calcular el tiempo promedio de las actividades que conforman el proceso del

servicio.

Tabla 8. Célculo de promedio

Cantidad de muestras

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

promedio

observado

DUCTERIA 14.83 14.4 14.78 14.67
UNIONES 6.85 6.9 6.88
CABLEADO 13.59 12.39 12.14 11.56 13.99 13.1 10.63 13.21 13.37 14.5 14.33 12.86 15.03 10.89 12.97
ACABADOS 3.44 3.55 3.50
FINALIZACION 9.76 9.28 10.11 9.57 9.68
TOTAL 47.69
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Célculo de tiempo normal, para el desarrollo de la tabla 7 se hace referencia

a la matriz del sistema de Westinghouse, Criterios de evaluacion ver anexo

8. Asi también el factor de valoracion es obtenido por la suma de 1 + los

factores Westinghouse, que se tomara en cuenta como porcentaje.

Tabla 9. Calculo de tiempo normal

CALCULO TIEMPO NORMAL — Instalacidn de puntos de conexidn

Habilidades Esfuerzo Condiciones Consistencia

T. OBS Fac.

PROM 1 2 3 4 Val TN
DUCTERIA 14.67 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 86% 12.62
UNIONES 6.88 -0.05 -0.00 -0.03 -0.02 90% 6.19
CABLEADO 12.97 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 86% 11.15
ACABADOS 3.5 -0.05 -0.00 0 0.01 96% 3.36
FINALIZACION  9.68 -0.05 -0.04 0 0.01 92% 8.91
TN =TO xFV

Para obtener el tiempo estandar se considera suplementos constantes y

suplementos variables segun anexo 7, que son tomados a criterio por el

investigador, donde se estudia diversos factores que forman un conjunto de

necesidades personales de los operarios.

Tabla 10. Célculo de tiempo estandar

TIEMPO ESTANDAR

Suplementos Tiempo

Operacién TN C Vv 1+ SUPL estandar
DUCTERIA 12.62 0.09 0.09 1.18 14.89
UNIONES 6.19 0.09 0.06 1.15 7.12
CABLEADO 11.15 0.09 0.09 1.18 13.16
ACABADOS 3.36 0.09 0.06 1.15 3.86
FINALIZACION 8.91 0.09 0.09 1.18 10.51
TOTAL 49.54

El tiempo estandar para la instalacién de un punto de conexion es de 49.54

minutos.
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Estimacion ideal de la productividad segun el tiempo estandar.

N° de operarios * tiempo de c.operario
Tiempo estandar

Cap.Instalada =

1480 ~ 10
4954

Cap. Instalada =

Idealmente la productividad diaria del equipo encargado de realizar la
actividad de instalacion de punto de conexion es de 10 puntos de conexion
por dia, este dato fue fundamental para el desarrollo de los siguientes
calculos, ya que la empresa contaba con metas de manera empirica, ya con
la capacidad instalada se pudo tener sustento de cual es la capacidad

productiva de los operarios técnicos de manera ideal.

4.2.2. Datos de lavariable dependiente, pre test
Para la evaluacion de la variable dependiente productividad, se
tuvieron en cuenta informacion proporcionada por la empresa, como
namero de horas trabajadas, cantidad de operarios y las tareas que
desempefian, asi como las metas de instalacion que tienen cada uno
durante una semana/mes. Tiempos muertos en un dia laboral, ver
tabla 2.

Tabla 11.Resumen de tiempo improductivo

Tiempo
Actividades min
Cambiarse 25
Descansos 20
Servicios 10
Teléfono. 10
Total, min 65
Total H. 1.08
Promedio H. 1

Dimensioén eficiencia.

A continuacién, se detallan los resultados Pre test, donde se toma en

cuenta a un equipo (2 personas) que realizan el proceso de instalacion
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de un punto de conexién segun el requerimiento de la empresa. El
tiempo programado es el ideal en un dia laboral 9:00am — 6:00pm (8h
descontando refrigerio), asi también para los minutos empleados se
descontara el tiempo ocio, muerto que no genera valor. tabla 9.

Tabla 12. Registro de eficiencia

Minutos Minutos Eficiencia
M Fecha Tiempo empleado
esperados empleados TOP= Tiempo esperado 100%
1 1/06/2023 480 346.78 72%
2 2/06/2023 480 297.24 62%
3 3/06/2023 480 247.70 52%
4 5/06/2023 480 346.78 72%
5 6/06/2023 480 297.24 62%
6 7/06/2023 480 346.78 72%
7 8/06/2023 480 346.78 72%
8 9/06/2023 480 297.24 62%
9 10/06/2023 480 247.70 52%
10 12/06/2023 480 297.24 62%
11 13/06/2023 480 297.24 62%
12 14/06/2023 480 346.78 72%
13 15/06/2023 480 297.24 62%
14 16/06/2023 480 297.24 62%
15 17/06/2023 480 297.24 62%
16 19/06/2023 480 346.78 72%
17 20/06/2023 480 346.78 72%
18 21/06/2023 480 346.78 72%
19 22/06/2023 480 396.32 83%
20 23/06/2023 480 297.24 62%
21 24/06/2023 480 247.70 52%
22 25/06/2023 480 247.70 52%
23 27/06/2023 480 297.24 62%
24 28/06/2023 480 346.78 72%
25 29/06/2023 480 297.24 62%
26 30/06/2023 480 346.78 72%

Dimension eficacia.

Se detallan los resultados Pre test correspondientes al total de
puntos de conexién instaladas en su jornada laboral, el tiempo
programado es el ideal en un dia laboral 9:00am — 6:00pm (8 h

descontando refrigerio). Ver tabla 9.
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Tabla 13.  Registro de eficacia

M Fecha # de puntos  # de puntos de Eficacia 4 PCI
de conexion conexion MOB = ——5cp x 100%
programados instalados

1 1/06/2023 10 7 70%
2 2/06/2023 10 6 60%
3 3/06/2023 10 5 50%
4 5/06/2023 10 7 70%
5 6/06/2023 10 6 60%
6 7/06/2023 10 7 70%
7 8/06/2023 10 7 70%
8 9/06/2023 10 6 60%
9 10/06/2023 10 5 50%
10 12/06/2023 10 6 60%
11 13/06/2023 10 6 60%
12 14/06/2023 10 7 70%
13 15/06/2023 10 6 60%
14 16/06/2023 10 6 60%
15 17/06/2023 10 6 60%
16 19/06/2023 10 7 70%
17 20/06/2023 10 7 70%
18 21/06/2023 10 7 70%
19 22/06/2023 10 8 80%
20 23/06/2023 10 6 60%
21 24/06/2023 10 5 50%
22 25/06/2023 10 5 50%
23 27/06/2023 10 6 60%
24 28/06/2023 10 7 70%
25 29/06/2023 10 6 60%
26 30/06/2023 10 7 70%
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Tabla 14. Resumen de productividad Pre Test
PRODUCTIVIDAD
TURNO: MANANA/TARDE FECHA: Jun-23
RESPONS. Trifino Ramirez EMPRESA: Telecomunicaciones
Fechas Eficiencia  Eficacia Productividad
1/06/2023 0.72 0.70 50%
2/06/2023 0.62 0.60 37%
3/06/2023 0.52 0.50 26%
5/06/2023 0.72 0.70 50%
6/06/2023 0.62 0.60 37%
7/06/2023 0.72 0.70 50%
8/06/2023 0.72 0.70 50%
9/06/2023 0.62 0.60 37%
10/06/2023 0.52 0.50 26%
12/06/2023 0.62 0.60 37%
13/06/2023 0.62 0.60 37%
14/06/2023 0.72 0.70 50%
15/06/2023 0.62 0.60 37%
16/06/2023 0.62 0.60 37%
17/06/2023 0.62 0.60 37%
19/06/2023 0.72 0.70 50%
20/06/2023 0.72 0.70 50%
21/06/2023 0.72 0.70 50%
22/06/2023 0.83 0.80 66%
23/06/2023 0.62 0.60 37%
24/06/2023 0.52 0.50 26%
25/06/2023 0.52 0.50 26%
27/06/2023 0.62 0.60 37%
28/06/2023 0.72 0.70 50%
29/06/2023 0.62 0.60 37%
30/06/2023 0.72 0.70 50%
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4.3. Implementacion
Las fases para la implementacién del estudio del trabajo segun (Kanawaty
p.77).

1. Seleccionar. Para la instauracion del estudio del trabajo en la empresa

se enfocd en funcién a 3 factores

Factores economicos: Fue importante el planteo de algunas integrantes,
como, ¢Es viable el estudio del trabajo en la empresa?, ¢ Compensara

econémicamente el estudio del trabajo en el area de estudio?

Factores tecnoldgicos: Este factor es de gran importancia en la
adquisicion de nuevos equipos ergonomicos que faciliten las actividades

de los operarios.

Factores Humanos: El proceso que se desea optimizar generalmente
presenta insatisfaccion en los operarios, por ello la necesidad del estudio

del trabajo.

2. Registrar. Para el desarrollo de esta etapa, se levant6 toda la informacion
relevante sobre las actividades ejecutadas por los operarios involucrados
en la produccion de instalacion de puntos de conexion, es de suma
importancia ser minucioso y de esta manera los datos no se alteren en las
muestras seleccionadas.

Se hace uso de diagramas como DOP para descartar o mejorar las
actividades improductivas en el proceso de instalacidon de puntos de

conexion.
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Tabla 15 Diagrama DOP Post-Test

DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESO

DIAGRAMA nim: 16 Hoja num:

Objetivo: Tendido de ducto estructurado

Actividad: Puntos de conexién
Método: Actual — Pre test

Lugar: Operarios técnicos

Operarios(s): Ficha num:

Compuesto por: Trifino Ramirez
Fecha: 03/08/2023

Instalacién de punto de conexién para red
y seguridad electrénica

RESUMEN
. . SIMBOLO |NUMERO
Inspeccionar el area
@® -
Medir distancia de pared
Presentar y fijar tuberia - 5
Colocar accesorios
0
Calcular area para caja de
paso
TOTAL 13

Fijar caja de paso

Seleccionar cable

Preparar cables

Insertar cables en ducto

Seleccionar terminales

Tapar cajas de paso

Limpiar &rea de trabajo

Empacar sobrantes

010:0,5.0.040,408,0,0,0,0
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Examinar. Para examinar mejor el proceso de instalacién de puntos de
conexion, se desarroll6 mediante el diagrama Ishikawa con la finalidad
de subsanar y optimizar las diversas deficiencias identificadas al inicio
de la investigacion denominado pre-test, como se presentan en el anexo
3, resaltando las siguientes, tiempos improductivos, incumplimiento de
procedimientos, deficiente plan de estandarizacion, capacitacion
inadecuada y falta de supervision.

Operario ordenando herramientas y materiales cada media jornada para

minimizar tiempos improductivos.

Figura8. Ordeny limpieza

Figura9. Herramientas y materiales listos para inicializacion de
proyecto.
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Resumen semanal presentado a los trabajadores y motivar a cumplir las
metas.
Tabla 16. Indicadores de productividad.

Productividad por semana
Semanas Eficiencia  Eficacia Productividad

S1 0.52 0.67 34.86%
s2 0.54 0.69 36.82%
s3 0.52 0.67 34.86%
s4 0.52 0.67 34.86%
S5 0.48 0.61 29.29%

Figura 10. Presentacion de indicadores de productividad

Estandarizacion de procedimientos en el trabajo.
Se exigio a los operarios trabajar con sus EPP, asi como la adquisicion
de herramientas mas ligeras para un traslado mas rapido y menos

agotamiento muscular.

Instalaciéon Pre-Test Instalaciéon Post-test

Figura 1l. Estandarizacion de procedimientos
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Capacitaciéon de operarios
Antes de cada jornada laboral los operarios y ayudantes reciben una
capacitacion sobre el trabajo a realizar y la ruta a instalar segun

diagramas presentados a las empresas que requieren de los servicios

ofrecidos por la empresa de telecomunicaciones.

Figura 12. Capacitacion de operarios

Supervision de operarios en campo.

Se implemento 1 supervision segun el desarrollo de cada proyecto, si el
proyecto tiene una duracién de 4 dias, al segundo dia un supervisor debe
acudir al establecimiento para corroborar el cumplimiento de metas

programados.

Figura 13. supervision de operarios
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Entrega de proyectos en tiempo adecuado.

Ejecutando las medidas correctas,

la entrega de proyectos se

efectuaban en los plazos establecidos, minimizando penalidades y a su

vez produciendo més puntos de conexion, lo que significa incremento de

su eficiencia y eficacia, a su vez mayor utilidad para la empresa.

Entrega de proyecto

Proyecto terminado

Figura 14. Entrega de proyectos.

Establecer. Para esta etapa con la informacién recolectada se procedi6

a mejorar el Diagrama de analisis de procesos inicial, obteniendo mejoras

en el tiempo del proceso investigado, suprimiendo y minimizando la tarea

de finalizaciéon, asi como se muestra en la siguiente figura 18, donde las

actividades que generan valor ascendieron a 72.22%.

AGV =

(18-5)

AGV = —=%100%
18

(TA — Al

AGV =72.22%
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Tabla 17

Diagrama DAP post-test

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO

DIAGRAMA N°: 12 RESUMEN
Objetivo: Tendido de ducto
estructurado ACTIVIDAD PRE TEST POST TEST
Proceso: Operacién 10 10
Puntos de conexion Transporte 04 04
2 1

Andlisis: Post test Espera . 0 0

Inspeccion 02 05
Area: Operarios técnicos | Almacenamiento 01 01
Operarios(s): Distancia (m) 38 38
Ficha num: Tiempo (s) 3020.44 2436.20

Compuesto por: Trifino Ramirez

Fecha: 25/08/2023

Aprobado por: Trifino Ramirez

Fecha: 26/08/2023

5 SIMBOLO VALOR
DESCRIPCION m| T 1o [> DOV |sI|NO
Almacén de mercaderia /. X
Transporte al area de trabajo 15| 217.0 .</ X
Medir distancia de pared o estructura 55.23 />. X
DUCTO Presentar tuberfa 180.32 q/ X
Fijar tuberia 339.2 X
Transporte para union de tuberia 3 31.39 X
Colocar accesorios (curvas y empalme) 39.26 K X
Transporte para colocar caja de paso 10| 90.45 ) X
UNIONES Abrir caja de paso 15.29 ’/ X
Presentar caja de paso 157.85 * X
Fijar caja de paso con perforaciones 78.25 ‘\ X
. ~—
Medir tamafio de cable ™
260.2 @ | X
L—]
CABLEADO Seleccionar y alinear cables 260.81 ﬁ// X
Insertar pasa cables, fijar y pasar cable 215.5 ‘\ X
Transporte para colocar terminales 10| 91.67 X
ACABADOS Seleccionar y colocar terminales 1121 X
Tapar cajas de paso y detalles 11.64 ‘\ X
280.09 @ X
Limpiar area de trabajo y empacar
FINALIZACION
Total 382436.20|/10(04|01|02|01|13| 5
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5.

Evaluar. Una vez que se establecieron las mejoras en el método de
trabajo, se realiz6 varias tomas de tiempo en diferentes dias durante el
mes de agosto, estas tomas de tiempo fueron al azar a diferentes
operarios, entre los mismo que se estudiaron al inicio de la investigacion,

para asi de esta manera tener una data mas estandarizada.

Definir. En esta etapa practicamente se decidio las medidas ideales para
optimizar el proceso de instalacion de puntos de conexion, la informacion
de DOP, DAP, muestras de tiempos recolectados, herramientas
adquiridas, capacitaciones, métodos de estandarizacion de trabajo, para
poner implantar definitivamente en la empresa se tuvieron que solicitar

permisos al area de gerencia y aplicar lo planteado.

Implantar y Controlar. Para esta etapa se necesitd realizar un
seguimiento detallado del proceso, procurando se cumplan las mejoras
propuestas y asi de esa manera con apoyo de gerencia continud con el
Post-Test de la investigacion durante el mes de Setiembre, donde se
recolect6 nueva informacidon de todo el proceso minimizando o

eliminando tiempo en actividades que no generan valor.

Trabajos mediante diagramas de instalacion en los establecimientos de

los clientes previo al ingreso de los operarios.

N

(¥~ Camaras actuales

= =l [

Pantalla , 1
visualizacion mercaderia mercaderia

a\ luevo CC

merdaderia

Camaras nuevas —
Tercer Pisq

\ [ -

A% e
< { ﬁ
—
me%adera 2do piSO cC 5
¥
= ‘
\ —
mercadefia
merdaderia mercdderia
mercaderia mercagleria me mercatieria
mercaderia

Figura 15. Diagrama de Cliente de productora de cierres textiles
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Figura 16. Diagrama de cliente del rubro inmobiliario

Caja Modular
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| L »
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Figura 17. Diagrama de cliente rubro estético



4.4.

Situacion final (post-test)

A continuacién, se muestran extractos de los tiempos observados en la instalacion de punto de conexion, mes de setiembre 2023.

Toma de tiempos mas amplia en segundos, ver anexo 14.

m ACUMULADO

Tabla 18. Resumen de toma de tiempos en minutos
EMPRESA Telecom. Y seg. electrénica AREA Operarios técnicos
Instalacién de puntos de
METODO Post test PROCESO conexion
TIEMPOS OBSERVADO MINUTOS
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 T13
PROCESO OPERACION m m m m m m m m m m m m
1 DUCTERIA 14.75 13.84 14.33 13.70 13.99 13.72 14.03 14.16 13.72 13.82 14.47 14.01 14.75
2 UNIONES 6.68 6.25 6.45 6.52 6.85 6.62 6.60 6.38 6.28 6.92 6.37 6.52 6.49
3 CABLEADO 12.43 11.46 11.93 11.89 12.60 11.88 11.35 10.77 12.27 11.04 13.00 14.04 12.08
4 ACABADOS 3.38 337 346 351 335 362 341 3.64 3.45 356 3.35 3.34 3.40
5 FINALIZACION 449 491 438 451 4.25 482 493 4.90 460 4.47 4.52 4.69 4.22
Total, min 41.73 39.83 40.55 40.13 41.03 40.66 40.32 39.85 40.42 39.81 41.70 42.60 40.94

Ti14 T15 T16 T17 T18 T19 T20 T21 T22 T23 T24 T25 T26

m m m m m m m m m m m m m
1 DUCTERIA 14.59 1348 13.31 14.34 13.84 13.76 14.57 13.75 13.55 13.35 14.01 13.68 13.64
2 UNIONES 6.68 6.63 6.69 6.37 6.74 6.39 6.49 6.36 6.42 6.54 6.69 6.37 6.68
3 CABLEADO 12.71 13.04 13.00 12.66 12.54 12.14 11.52 14.16 11.36 13.55 12.75 11.12 14.26
4 ACABADOS 3.52 332 354 348 351 339 3.29 3.29 346 3.44 333 342 344
5 FINALIZACION 453 471 491 4.26 4.80 4.35 4.80 4.41 486 4.65 462 470 4.60

Total, min 42.02 41.17 41.46 41.11 41.44 40.02 40.67 41.96 39.66 41.53 41.40 39.28 42.72

TOTAL,

363.26
169.98
321.55
89.27
119.99
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Tabla 19.

Célculo de cantidad de muestras post-test

Instalacion de puntos de conexion

Calculo de muestras

PROCESO OPERACION ix IxA2 P it SR
o el
¥
1 DUCTERIA 363.27 5079.56 2
2 UNIONES 169.96 1112.03 2
3 CABLEADO 321.55 3999.65 10
4 ACABADOS 89.25 306.73 2
5 FINALIZACION 119.98 554.96 4
Tabla 20. Céalculo de promedio post-test
Cantidad de muestras
1 2 3 4 5 6 7 8 9 19 Promedio
observado
DUCTERIA 14.75 13.84 14.30
UNIONES 6.68 6.25 6.47
CABLEADO 12.43 11.46 1193 11.89 12.6 11.88 11.35 10.77 12.27 11.04 11.76
ACABADOS 3.38 3.37 3.38
FINALIZACION  4.49 491 438 451 4.57
TOTAL 40.47
Tabla 21. Célculo de tiempo normal post-test
CALCULO TIEMPO NORMAL — Post test
Habilidades | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia
T.0BS Fac.
PROM 1 2 3 4 Val ™
DUCTERIA 14.30 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 86% |12.30
UNIONES 6.47 -0.05 -0.00 -0.03 -0.02 90% | 5.82
CABLEADO 11.76 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 86% |10.11
ACABADOS 3.38 -0.05 -0.00 0 0.01 96% | 3.24
FINALIZACION 4.57 -0.05 -0.04 0 0.01 92% | 4.20
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Tabla 22. Tiempo estandar post-test

TIEMPO ESTANDAR

Suplementos
\)

Operacidn TN C
DUCTERIA 12.30 0.09
UNIONES 5.82 0.09
CABLEADO 10.11 0.09
ACABADQOS 3.24 0.09
FINALIZACION 4.20 0.09

TOTAL

0.09
0.06
0.09
0.06
0.09

1+SUPL

1.18
1.15
1.18
1.15
1.18

Tiempo
estandar
14.51
6.70
11.93
3.73
4.96
41.83

El tiempo estdndar para la instalacion de un punto de conexion es de

41.83 minutos.
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Eficiencia post-test durante el mes de setiembre.

Tabla 23.  Eficiencia post-test

Minutos Minutos  Eficiencia
M Fecha Tiempo empleado
esperados empleados TOP= Tiempo esperado 100%
1 1/09/2023 480 376.47 78%
2 2/09/2023 480 334.64 70%
3 4/09/2023 480 334.64 70%
4 5/09/2023 480 376.47 78%
5 6/09/2023 480 334.64 70%
6 7/09/2023 480 376.47 78%
7 8/09/2023 480 334.64 70%
8 9/09/2023 480 376.47 78%
9 11/09/2023 480 418.30 87%
10 12/09/2023 480 376.47 78%
11 13/09/2023 480 376.47 78%
12 14/09/2023 480 376.47 78%
13 15/09/2023 480 334.64 70%
14 16/09/2023 480 376.47 78%
15 18/09/2023 480 418.30 87%
16 19/09/2023 480 334.64 70%
17 20/09/2023 480 292.81 61%
18 21/09/2023 480 334.64 70%
19 22/09/2023 480 292.81 61%
20 23/09/2023 480 376.47 78%
21 25/09/2023 480 376.47 78%
22 26/09/2023 480 334.64 70%
23 27/09/2023 480 334.64 70%
24 28/09/2023 480 292.81 61%
25 29/09/2023 480 376.47 78%
26 30/09/2023 480 376.47 78%




Eficacia post-test durante el mes de setiembre

Tabla 24.  Eficacia post-test
M Fecha # de puntos  # de puntos de Eficacia 4 PCI
de conexion conexion MOB = ——5cp x 100%
programados instalados

1 1/09/2023 10 9 90%
2 2/09/2023 10 8 80%
3 4/09/2023 10 8 80%
4 5/09/2023 10 9 90%
5 6/09/2023 10 8 80%
6 7/09/2023 10 9 90%
7 8/09/2023 10 8 80%
8 9/09/2023 10 9 90%
9 11/09/2023 10 10 100%
10 12/09/2023 10 9 90%
11 13/09/2023 10 9 90%
12 14/09/2023 10 9 90%
13 15/09/2023 10 8 80%
14 16/09/2023 10 9 90%
15 18/09/2023 10 10 100%
16 19/09/2023 10 8 80%
17 20/09/2023 10 7 70%
18 21/09/2023 10 8 80%
19 22/09/2023 10 7 70%
20 23/09/2023 10 9 90%
21 25/09/2023 10 9 90%
22 26/09/2023 10 8 80%
23 27/09/2023 10 8 80%
24 28/09/2023 10 7 70%
25 29/09/2023 10 9 90%
26 30/09/2023 10 9 90%
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Resumen de productividad Post Test

Tabla 25.  Productividad post-test
PRODUCTIVIDAD
TURNO: MANANA/TARDE FECHA: set-23
RESPONS. Trifino Ramirez EMPRESA: telecomunicaciones
Fechas Eficiencia  Eficacia Productividad
1/09/2023 0.78 0.90 70%
2/09/2023 0.70 0.80 56%
4/09/2023 0.70 0.80 56%
5/09/2023 0.78 0.90 70%
6/09/2023 0.70 0.80 56%
7/09/2023 0.78 0.90 70%
8/09/2023 0.70 0.80 56%
9/09/2023 0.78 0.90 70%
11/09/2023 0.87 1.00 87%
12/09/2023 0.78 0.90 70%
13/09/2023 0.78 0.90 70%
14/09/2023 0.78 0.90 70%
15/09/2023 0.70 0.80 56%
16/09/2023 0.78 0.90 70%
18/09/2023 0.87 1.00 87%
19/09/2023 0.70 0.80 56%
20/09/2023 0.61 0.70 43%
21/09/2023 0.70 0.80 56%
22/09/2023 0.61 0.70 43%
23/09/2023 0.78 0.90 70%
25/09/2023 0.78 0.90 70%
26/09/2023 0.70 0.80 56%
27/09/2023 0.70 0.80 56%
28/09/2023 0.61 0.70 43%
29/09/2023 0.78 0.90 70%
30/09/2023 0.78 0.90 70%
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45. Anélisis estadistico.

4.5.1 Andlisis descriptivo
Andlisis descriptivo para estudio del trabajo
Dimensién: Estudio de métodos.

Indicador: Actividades que generan valor.

Tabla 26.  Contraste de actividades que generan valor

Pre-test  Post-test

Actividades que generan

13 13
valor
Actividades que no 6 5
generan valor
AGV % 68.42 72.22
Total, actividades 19 18

Se observa en la tabla, que las actividades en el Pre-test son en total 19,
mientras que en el Post-test son 18, se ha eliminado una actividad que no

genera valor en el proceso de instalacion de puntos de conexion.

AAV %

72.22

-]

[a)]
[Vs]

(93]

oo
(o))
[0.4]

I
"]

[a)]

[a)]
(%))

Pre-test Post-test

Figura 18. Contraste de datos Pre-test y Post-test
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Dimensién: Estudio de tiempos.

Indicador: Tiempo estandar.

Tabla 27.  Contraste de tiempo estandar

Pre-test Post-test
Tiempo estandar 49.54 41.83

Como se detalla en la tabla 23, el tiempo estdndar obtenido por la
recoleccion de datos y calculos, tuvo una reduccion de 7.71 minutos en el

post-test contrastado al pre-test.

Tiempo estandar minutos

41.83

Pre-test Post-test

Figura 19. Contraste de tiempo estandar

Variable dependiente: Productividad.

Objetivo General.

Determinar cdmo la aplicacion del estudio del trabajo incrementa la
productividad de los operarios técnicos en una empresa de

telecomunicaciones, Lima 2023.

Dimension: Eficiencia

Indicador: Tiempo 6ptimo

Luego de diferentes propuestas de mejora con respecto al estudio del

trabajo, se logré obtener como resultado, que el nivel de eficiencia se ha
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mejorado significativamente, evidencia de lo mencionado es al contrastar
los valores previos y posteriores utilizando los indicadores para dicha
dimension, como se detalla en la siguiente tabla donde se resume la data
de 26 dias en 5 semanas correspondientes al mes de junio y setiembre

respectivamente.

Tabla 28. Contraste de la dimensién eficiencia.

Eficiencia
semanas Pre-test Post-test
S01 62% 73%
S02 65% 77%
S03 64% 78%
S04 66% 70%
S05 67% 72%

Promedio 64.87% 73.93%

En la grafica se muestra un incremento de 9.06% en la eficiencia luego de

la ejecucion del estudio del trabajo en la empresa estudiada.

Eficiencia
76.00%
74.00%
73.93%
72.00%
70.00%
68.00%
66.00%
64.00% 64.87%
62.00%
60.00%
Pre-test Post-test

Figura 20. Contraste de eficiencia
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Dimensién Eficacia

Indicador: Meta obtenida

Asi como el analisis del indicador de eficiencia, se analiz6 la
implementacion del estudio del trabajo, donde el resultado evidencia que
el nivel de eficacia se ha mejorado significativamente, evidencia de lo
mencionado es al contrastar los valores previos y posteriores utilizando
los indicadores para dicha dimensién, como se detalla en la siguiente tabla
donde se resume la data de 26 dias en 5 semanas correspondientes al

mes de junio y setiembre respectivamente.

Tabla 29. Contraste de la dimension eficacia

Eficacia
semanas Pre-test Post-test
S01 60% 83%
S02 63% 88%
S03 63% 89%
S04 63% 80%
S05 65% 83%

Promedio 62.90% 84.55%

En la grafica se muestra un incremento de 21.64% en la eficacia posterior

a la ejecucion del estudio del trabajo en la empresa estudiada.

Eficacia

S0, 00%

20.00% 84.55%

e 62.90%

Pre-test Post-test

Figura21l. Contraste de eficacia
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Contraste de la variable productividad.

Segun el analisis inicial y posterior a la implementacion de mejoras, se
evidencia, que el crecimiento de la productividad es directamente
proporcional al aumento del rendimiento en la eficiencia y eficacia, a
continuacion, se proporciona un cuadro comparativo detallado del antes 'y
después de las pruebas realizadas en la empresa durante 26 dias

resumidas en 5 semanas.

Tabla 30. Contraste de productividad

semanas Productividad
Pre-test Post-test
S01 37% 61%
S02 41% 68%
S03 40% 69%
S04 42% 56%
S 05 44% 59%
Promedio 40.84% 62.61%

En la grafica se muestra un incremento de 21.78% para la productividad

posterior a la ejecucion del estudio del trabajo en la empresa.

Productividad

— A Ao
70.00%

FaNa s
60.00%

40.84%

20.00%

10.00%

A Aoy
0.00%

Pre-test Post-test

Figura 22. Contraste de productividad
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4.5.2 Andlisis Inferencial

Para la evaluacion del inferencial se analizaron 26 datos para cada
indicador del presente estudio, se ejecutd la prueba estadistica de
normalidad mediante Shapiro Wilk, ya que los datos son <30.

Prueba de normalidad para la variable productividad

Tabla 31. Prueba de normalidad para productividad.

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
P_Pre_test 0.857 26 0.002
P_Post_test 0.865 26 0.003

La informacién adquirida mediante el analisis pre-test y post-test con
relacion a la productividad segun la prueba de Shapiro-Wilk nos dice que
tiene un comportamiento no parametrico ya que el valor de significancia
para ambos datos es menor a 0.05, es asi que para la variable
productividad se medira la correlacion de variable mediante la prueba de

Wilcoxon.

Analisis de Hipodtesis General:

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no incrementa la productividad
de los operarios técnicos en una empresa de telecomunicaciones, Lima
2023

Ha: La aplicacion del estudio del trabajo incrementa la productividad de

los operarios técnicos en una empresa de telecomunicaciones, Lima 2023

Tabla 32. Prueba de Wilcoxon para productividad.

Estadisticos de prueba®
P_Post_test— P_Pre_test
z -3.859P
Sig. asintética(bilateral) 0.000

La prueba no paramétrica para la variable productividad con la
informacion correspondiente de los analisis pre-test y post-test mediante

el estadistico de prueba Wilcoxon nos brindé como resultado en el valor
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de significancia menor a 0.05, lo cual nos permite decidir que se rechaza
la hipotesis nula (Ho) aceptando la hipétesis alterna (Ha) donde, La
aplicacion del estudio del trabajo incrementa la productividad de los

operarios técnicos en una empresa de telecomunicaciones, Lima 2023

Prueba de normalidad para la primera hipo6tesis especifica,

eficiencia.

Tabla 33.  Prueba de normalidad para eficiencia.

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFI_Pre_test 0.859 26 0.002
EFI_Post_test 0.863 26 0.003

La informacién adquirida mediante el analisis pre-test y post-test con
respecto a la eficiencia segun la prueba de Shapiro-Wilk nos dice que
tiene un comportamiento no parameétrico ya que el valor de significancia
para ambos datos es menor a 0.05, es asi que la eficiencia se medira la

correlacion de variables mediante la prueba de Wilcoxon.
Analisis de la hipétesis especifica.
Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no incrementa la eficiencia de los

operarios técnicos en una empresa de telecomunicaciones, Lima 2023.

Ha: La aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficiencia de los

operarios técnicos en una empresa de telecomunicaciones, Lima 2023.

Tabla 34. Prueba de Wilcoxon para eficiencia

Estadisticos de prueba®

EFI_Post_test - EFI_Pre_test
z -3.044P

Sig. asintética(bilateral) 0.002

La prueba no paramétrica para la eficiencia con la informacién

correspondiente de los andlisis pre-test y post-test mediante el estadistico
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de prueba Wilcoxon nos brindé como resultado en el valor de significancia
menor a 0.05, lo cual nos permite decidir que se rechaza la hipétesis nula
(Ho) aceptando la hipotesis alterna (Ha) donde, La aplicacion del estudio
del trabajo incrementa la eficiencia de los operarios técnicos en una

empresa de telecomunicaciones, Lima 2023.

Andlisis para la segunda hipotesis especifica - eficacia

Tabla 35. Prueba de normalidad para eficacia.

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFCA_Pre_test 0.858 26 0.002
EFCA_Post_test 0.862 26 0.003

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no incrementa la eficacia de los

operarios técnicos en una empresa de telecomunicaciones, Lima 2023.

Ha: La aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficacia de los

operarios técnicos en una empresa de telecomunicaciones, Lima 2023.

Tabla 36. Prueba de Wilcoxon para eficacia.

Estadisticos de prueba®

EFCA Post test - EFCA Pre test
z -4,261°

Sig. asintética(bilateral) 0.000

La prueba no paramétrica para la eficacia con la informacién
correspondiente de los andlisis pre-test y post-test mediante el estadistico
de prueba Wilcoxon nos brindé como resultado en el valor de significancia
menor a 0.05, lo cual nos permite decidir que se rechaza la hipotesis nula
(Ho) aceptando la hipoétesis alterna (Ha) donde, La aplicacion del estudio
del trabajo incrementa la eficacia de los operarios técnicos en una

empresa de telecomunicaciones, Lima 2023.
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V. DISCUSIONES

A continuacion, en la investigacion se expondra la discusion de los resultados
obtenidos con respecto a la instauracion del estudio del trabajo para incrementar
la productividad en una empresa de telecomunicaciones, se demostrara si esta
metodologia ha permitido alcanzar iguales o mejores resultados que otras

investigaciones que buscaron metas similares.

La implementacion del estudio del trabajo segun los datos obtenidos después de
realizar un estudio pre-test con una productividad promedio del 40.84% y para el
post-test 62.61%, nos muestra un crecimiento de la productividad del 21.77% por
medio de un andlisis de estadistica descriptiva, lo que valida significativamente
el uso de esta metodologia en beneficio de la empresa en estudio. Para el
investigador (Moktadir et al., 2017) en su articulo de investigacion utilizo como
herramienta primordial el cronometro digital de cuenta continua para las variadas
secuencias en la operacion de cuero industrial, el estudio estuvo enfocado en el
numero de produccion de piezas en una jornada laboral diaria, teniendo como
consecuencia el aumento de 12.71% en la productividad de la organizacion

estudiada.

Para una correcta implementacion del estudio del trabajo se utilizaron diagramas
de procesos y diagramas de analisis de procesos para contabilizar las
actividades que generan valor, asi como el tiempo promedio que conlleva la
realizacion del proceso en estudio, Instalacion de puntos de conexion para redes
ethernet y seguridad electronica, el primer analisis en esta etapa, se obtuvieron
resultados de 68.42%, para el andlisis final implementando mejoras y eliminando
una actividad que no genera valor en el proceso se obtuvo 72.22% teniendo
como resultado final un incremento de 3.8% en las actividades que generan valor
en el proceso productivo de la empresa de telecomunicaciones. Asi también se
tiene coincidencia con (Mufioz, 2021) en su articulo de investigacion donde
propuso distintas medidas como la estandarizacion de procesos,
mantenimientos preventivos, entre otros, para elevar la productividad en el area
de despacho en una fabrica de cemento, obteniendo un 19.51% de mejora en la

medida de tiempos productivos en su investigacion.
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El tiempo estandar en el proceso de instalacion de puntos de conexién, en un
primer analisis se realizaron diversas actividades como la recoleccion de
informacién mediante un cronémetro digital de lectura continua, ya que las
actividades en el proceso no son de larga duracion y se debia disminuir el
margen de error, las muestras recolectadas durante 26 dias del mes de junio
més calculos matematicos para calcular el tiempo normal y finalmente el tiempo
estandar obteniendo como resultado de 49.54 min, para la segunda etapa de
post-test luego de la instauracion de las mejoras, este tiempo estandar fue de
41.83 min, reduciendo 7.71 min, minutos significativamente de gran importancia
equivalente a un 15.59%. De esta manera se concuerda con (Sanchez &
Saavedra, 2021) donde su investigacién tuvo una duracién de 2 meses y 200
reportes los cuales sirvieron para el analisis correspondiente y obtener una
disminucion en el tiempo estandar de 6.67%, lo cual le brind6 el resultado de

7.01% en el aumento de su productividad.

El desarrollo del estudio del trabajo eleva los indicadores de eficacia en los
operarios técnicos de la empresa de telecomunicaciones, se obtuvieron datos de
un analisis previo Pre-test donde el promedio de 26 muestras fue de 62.90%, a
este resultado se llegd gracias a los céalculos de tiempo estandar y capacidad
instalada. Los operarios técnicos debieron cumplir metas establecidas por la
empresa y estos pocas veces se acercaban al nUmero establecido, luego de la
implementacion de mejoras en los diversos diagramas para optimizar el trabajo,
toma de tiempos y calculos matematicos se obtuvo una eficacia de 84.55%,
teniendo un incremento en este de 21.65%. Asi de esta manera se coincide con
(Villacrez, 2021) y su investigacion realizada en una panificadora donde la
finalidad fue elevar la productividad, para ello después de implementar diversas
metodologias y herramientas obtuvieron un incremento en sus indicadores, para

la eficacia en 7.81% y productividad en 18.21%.

Para el analisis del estudio del trabajo y su influencia para optimizar la eficiencia
de los operarios técnicos en una empresa de telecomunicaciones, se analizd y
contrasto la informacion del pre-test con un promedio de 64.87% y post-test con
73.93% durante 26 dias de junio y 26 dias de setiembre respectivamente, el

célculo del tiempo estandar para ambos andlisis fue de gran importancia junto al
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namero de instalaciones diarias que realizaban los técnicos operarios, es asi que
se obtuvieron resultados favorables al finalizar la investigacion, la eficacia
incrementd en un 9.06%. Por su parte (Flores, 2022) en su investigacion
demostré6 mejoras en la eficiencia con un 11.13% y productividad en 20.70%,
este incremento lo logré gracias a la correcta distribucion de los operarios y las
maquinas en el area de proceso y la planta, asi como el correcto uso de los

instrumentos adecuados para realizar los calculos de tiempos.

La implementacion de diversas metodologias para potenciar la produccion en la
fuerza operativa laboral como los operarios técnicos en la empresa de
telecomunicacion ayuda significativamente a ver el crecimiento de su
productividad, en este caso esta investigacion se desarroll6 implementando el
estudio del trabajo donde la mayor fortaleza para su culminacion fue su
rentabilidad ya que las herramientas e instrumentos se desarrollaron en paralelo
al tiempo de duracion del proyecto con el apoyo del area administrativa, a su vez
es valido mencionar que se tuvieron obstaculos para su realizacion como la
recoleccion de data mediante la observacion lo que implica que el investigador
se involucre casi a tiempo completo en las instalaciones de la empresa para que

esta data sea confiable y veridica.
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VI.

CONCLUSIONES

. Se plante6 como objetivo general, Determinar cémo la aplicacion del

estudio del trabajo incrementa la productividad de los operarios técnicos
en una empresa de telecomunicaciones, Lima 2023, se evidencia luego
del contraste de resultados de pre-test en 40.84% y resultados de post-
test en 62.61%, concluyendo asi, que la empresa ha logrado un
incremento de 21.77% para su productividad durante el periodo de

investigacion.

. Como primer objetivo especifico en la investigacion presentada, identificar

como la aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficiencia de los
operarios técnicos en una empresa de telecomunicaciones, Lima 2023.
Se evidencia luego del contraste de resultados de pre-test en 64.87% y
resultados de post-test en 73.93%, concluyendo asi, que la empresa ha
logrado un incremento de 9.06% para su eficiencia durante el periodo de

investigacion.

. Como segundo objetivo especifico en la investigacion presentada,

identificar como la aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficacia
de los operarios técnicos en una empresa de telecomunicaciones, Lima
2023. Se evidencia luego del contraste de resultados de pre-test en
62.90% y resultados de post-test en 84.55%, concluyendo asi, que la
empresa ha logrado un incremento de 21.65% para su eficacia durante el

periodo de investigacion.
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VIl.  RECOMENDACIONES

Para posteriores investigaciones donde las variables de estudio estan
relacionadas con la presente tesis, es recomendable para los investigadores,
involucrarse practicamente a tiempo completo el periodo que les tomara el
levantamiento de informacién, ya que gran parte de ese periodo estaran
presencialmente en la empresa o institucion, para un correcto analisis se debera
escoger entre el crondmetro de vuelta a cero y cuenta continua segun la duracién
de las actividades que se desean optimizar, este instrumento y la manera de
utilizarlo es de suma importancia para que la informacion sea confiable y su

posterior analisis.

Para los encargados de la empresa de telecomunicaciones se sugiere realizar
un analisis posterior a la investigacion para continuar con el seguimiento de las
mejoras implementadas y su correcto cumplimiento, asi también se recomienda
a todo el personal operario que particip6é activamente no perder la motivacion,
realizar las pausas activas por agotamiento, utilizar adecuadamente la
indumentaria de proteccion personal y capacitar a los nuevos operarios para que
el cumplimiento de metas sea constante y mejore gradualmente segun se

requiera en la organizacion.

Para mantener o seguir con la optimizacién de la eficacia, se recomienda que en
un periodo semestral o anual se recalcule el tiempo estandar en la organizacion,
esto ayudara a tener un conocimiento exacto sobre la capacidad instalada que
se tiene en la empresay de esta manera fijar una nueva meta clara de la cantidad

de puntos de conexion en la produccion de servicio mensual.

En términos de eficiencia, se debe realizar y mantener una formacién constante,
asi como supervision para con los operarios, realizar nuevos diagramas de
operaciones, minimizar las actividades que no generan valor al proceso, el
tiempo estandar por la cantidad de puntos de conexién se ve reflejada en su
eficiencia por ello es primordial mantener a los operarios motivados y puedan
alcanzar las metas propuestas dentro de la fecha limite de entrega de proyecto,

el seguimiento debe ser constante y trabajar directamente con la fuerza operaria.
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Anexo 1 Matriz de consistencia

Problemas

Objetivos

Hipdtesis

Variables

Metodologia

Problema General

¢De qué manera la aplicacion
del estudio del trabajo
incrementa la productividad
de los operarios técnicos en

una empresa de
telecomunicaciones, Lima
20237

Objetivo General

Determinar como la
aplicacion del estudio del
trabajo incrementa la
productividad de los
operarios técnicos en una
empresa de
telecomunicaciones, Lima
2023

Hipétesis General

La aplicacion del estudio del
trabajo incrementa la
productividad de los operarios
técnicos en una empresa de
telecomunicaciones, Lima 2023

Problema Especifico

Objetivo Especificos

Hipotesis especificas

a) ¢Como la aplicacion del
estudio del trabajo
incrementa la eficiencia de
los operarios técnicos en una
empresa de
telecomunicaciones, Lima
2023?

b) ¢Cbmo la aplicacién del
estudio del trabajo
incrementa la eficacia de los
operarios técnicos en una
empresa de
telecomunicaciones, Lima
2023?

a) ldentificar como la
aplicacion del estudio del
trabajo incrementa la
eficiencia de los operarios
técnicos en una empresa
de telecomunicaciones,
Lima 2023.

b) Identificar como la
aplicacion del estudio del
trabajo incrementa la
eficacia de los operarios
técnicos en una empresa
de telecomunicaciones,
Lima 2023.

H1 La aplicacion del estudio
del trabajo incrementa la
eficiencia de los operarios
técnicos en una empresa de
telecomunicaciones, Lima
2023.

H2 la aplicacion del estudio del
trabajo incrementa la eficacia
de los operarios técnicos en

una empresa de
telecomunicaciones, Lima
2023

Variable independiente
Estudio del trabajo
Variable dependiente

Productividad.

Poblacién

La poblacion representativa esta
basada en el nimero de puntos de
conexion diaria en la empresa de
telecomunicaciones

Muestra
La muestra es igual los puntos de
conexion recolectados en dos
etapas (pre-test y post-test) en un
periodo de 56 dias

Tipo (proposito) de
investigacion
Aplicada

Enfoque (método)
Cuantitativo

Disefio de investigacién
Experimental — pre experimental

Nivel (alcance)
Explicativo




Anexo 2 Cuadro de operacionalizacion de variables

estratégico y operativo.

#PCIl: NUumero de puntos de conexién
instalados

#PCP: NUmero de puntos de conexién
programados

. s L . . » ) Escala de
Variable Definicién conceptual Definicion operacional Dimension Indicadores L
medicion
(More, et al. 2019) Define el estudio del _ _ Actividades que generan
) ) y Se realiza mediante la valor
trabajo como un medio de gestion para tlizacion d
utilizacion de i
obtener mejoras en la productividad, _ Estudio de _(TA—-AD) 0 Raz6n
_ herramientas y £tod AGV =———*100%
esto se debe al trabajo humano, metodos
V. INDEPENDIENTE recursos para el N
diversos métodos de realizar el trabajo y A.G.V: Actividades que generan valor
ESTUDIO DEL ] célculo de tiempo de TA.: Total de actividades
estandares de desempefio. Para que . Al: Actividades Innecesarias
TRABAJO L ] las actividades
toda organizacion pueda seguir en ecesaias o Tiempo estandar
competencia depende de la tecnologiay | _ Estudio de TE =TN * (TN + SPL)
i - . innecesarias en el Razon
de métodos eficientes en la produccion. ) tiempos T.E.: Tiempo estandar
desarrollo productivo. T.N.: Tiempo normal
SPL.: Suplemento
) ] Se lleva a cabo por el Tiempo 6ptimo
(Chintada, 2021) Se precisa como el i fici . )
. N uso de formulas en los Eficiencia _ Tiempo empleado Razon
vinculo entre el producto o servicio ndicadores de cada TOP = Tiempo esperado 100%
V. DEPENDIENTE | producido mediante un método y los _ o
) _ | dimension, tiempo
PRODUCTIVIDAD | recursos que conllevan producirlo, esta _ Meta obtenida
. ) optimo y meta
basada en actividades de nivel ) wos = FECL 000
obtenida. L =%pcp* 0 i
Eficacia Razon




Anexo 3

A MATERIALES p—
Traslado
[ Meeres |
improductivos
Incumplimiento de Falta de orden y
poceomero [ iy [
Meterial
Cansancioy fatiga ~ |——> deteriorade [T estaiﬁg;?ig:dén I
Baja productividad en
sionss oo e 1—>
s B N S >
trabajo programadas
Anexo 4
CAUSA/PROBLEMA PROBLEMAS
P-01 Tiempos improductivos
P-02 Incumplimiento de entregas programadas
P-03 Falta de indicadores de productividad
P-04 Incumplimiento de procedimientos
P-05 Falta de estandarizacion
P-06 Capacitadn inadecuada
P-07 Cansancio y fatiga
P-08 Falta de supervision
P-09 Traslado inadecuado de materiales
P-10 Falta de ordeny control
P-11 Material deteriorado
P-12 Equipos inadecuados
P-13 equipos defectuosos
P-14 Espacio de trabajo inadecuado
P-15 Ruido por herramientas




Anexo 5

25

20

15

10

e FRECUENCIA ABSOLUTA  emi@=m= % ACUMULADO

DIAGRAMA PARETO

PROBLEMAS ENCONTRADOS

9=80-20

CAUSA/PROBLEMA FRECUENCIA | PORCENTAJE |%ACUMULADO |% ACUMULADO

P-01 24 16.33% 24 16%
P-02 20 13.61% 44 30%
P-03 20 13.61% 64 44%
P-04 15 10.20% 79 54%
P-05 12 8.16% 91 62%
P-06 10 6.80% 101 69%
P-07 9 6.12% 110 75%
P-08 9 6.12% 119 81%
P-09 8 5.44% 127 86%
P-10 7 4.76% 134 91%
P-11 6 4.08% 140 95%
P-12 3 2.04% 143 97%
P-13 2 1.36% 145 99%
P-14 1 0.68% 146 99%
P-15 1 0.68%

TOTAL 147 100%

Anexo 6
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Anexo 7

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER
Necesidades personales s 7 €) Condiciones atmosféricas
Basico por fatiga a a indice de enfriamiento, termdémetro
SUPLEMENTOS VARIABLES e VG V= 8 de KATA (milicalorias/cm2/segundo)
a) Trabajo de pie i6 o
Trabajo se realiza sentado(a) o] o ig o]
Trabajo se realiza de pie 2 a 12 o
b) Postura normal 10 3
Ligeramete incoémoda o 1 8 10
Incémoda (inclinacién del cuerpo) 2 3 (=3 21
Muy incémoda (Cuerpo estirado) 7 7 5 31
= as
c) Uso de la fuerza o energia muscular = o4
(levantar, tirar o empujar) 2 100
f) Tensidén visual
Peso levantado por kilogramo Trabajos de cierta precision o o
2,5 o] 1 Trabajos de precisién o fatigosos 2 2
=) 1 2 Trabajos de gran precision =3 =
75 2 3 g) Ruido
i0 3 L3 Sonido continuo o o]
12,5 a 6 Sonidos intermitentes y fuertes 2 2
is 5 8 Sonidos intermitentes y muy fuertes 5 =
17,5 7 i0 Sonidos estridentes 7 7
20 =] i3 h) Tensién mental
22,5 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 i3 20 (max) Proceso complejo o de atencidn & a
30 17 dividida
SEEN 22 Proceso muy complejo 8 8
d) tluminacidén i) Monotonia mental
Ligeramente por debajo de la potencia o o Trabajo monstono o o
calculada ~ .
Trabajo bastante mondtono 1
Bastante por debajo 2 2 Trabajo muy mondtono a
Absolutamente insuficiente 5 = i) Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido o
Trabajo aburrido 2 2
Trabajo muy aburrido s S

Anexo 8

CONDICIONES CONSISTENCIA
+ | 0,06 | A |ldeales + | 0,04 | A [Perfecta
+ | 0,04 | B |Excelentes|| + | 0,03 | B |Excelente
+ | 0,02 | C |Buenas + | 0,01 C |Buena
+ 1 0,00| D [Regulares || + | 0,00 | D |Regular
- | 0,03 | E |Aceptables|| - | 0,02 | E |Aceptable
- 10,07 | F |[Deficientes| |_-_| 0,04 | F [Deficiente

ESFUERZO O EMPENO |

0,13 | A1 |Excesivo
0,12 | A2 |Excesivo
0,10 | B1 |Excelente
0,08 | B2 |Excelente
0,05 | C1 |Bueno

0,03 | C2 |Buena 0,02 | C2 |Bueno

0,00 | D |Regular 0,00 | D |Regular

- | 0,05| E1 |Aceptable - 0,04 | E1 |Aceptable
-1 0,10 | E2 |Aceptable - 0,08 | E2 [Aceptable
- | 0,16 | F1 |Deficiente - | 0,12 | F1 |Deficiente
- | 0,22 | F2 |Deficiente - 0,17 | F2 [Deficientg

DESTREZA O HABILIDAD
0,15 | A1 |Extrema
0,13 | A2 |Extrema
0,11 | B1 |Excelente
0,08 | B2 |Excelente
0,06 | C1|Buena

+ |+ |+ ]+ ]+ ]+ ]+
+ 4|+ |+ ]|+ [+ ]+




Anexo 9 Diagrama DOP

DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESO

DIAGRANMA nim: 12 Hoja num:

Objeto: Tendido de ducto estructurado

Actividad: Puntos de conexion
Método: Actual

Lugar: Operariso técnicos

QOperarios(s): Ficha num:

Compuesto por: Trifino Ramirez Fecha: 12/05/2023

Instalacion de Punto de
conexion para red, ccty, otros

!

Inspeccionar el
drea

Medir distancia de
pared

Medir distancia de
pared

Presentar tuberia

Fijar tuberia

Colocar
accesorios

cualcular area
para caja de paso

Fijar caja de paso

Seleccionar
terminales

Fijar caja de paso
y accesorios

Seleccionar
terminales

Tapar cajas de
paso

Limpiar area de
trabajo

Empacar
sobrantes

OO0 - [0 - O - HOO-O-O - }




Anexo 10

Diagrama DAP

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO

DIAGRAMA N°: 6 RESUMEN
Objetivo: Tendido de ducto
estructurado ACTIVIDAD PRE TEST POST TEST
Proceso: Operacion
Puntos de conexion Transporte
Anadlisis: Pre test Espera . s
Inspeccion
Area: Operarios técnicos | Almacenamiento
Operarios(s): Distancia (m)
Ficha num: Tiempo (s)
Compuesto por: Fecha:
Aprobado por: Fecha:
b SIMBOLO VALOR
DESCRIPCION T(s
m| "9 loln)|plo|v|sino
@ X
o X
( ] X
o X
o X
X
[ J X
X
[ ] X
[ J X
[ J X
@ | X
[ ] X
o X
() X
) X
[ ) X
® X
o X
Total




Anexo 11

FICHA DE TOMA DE OBSERVACIONES

FECHA SUPERISOR
PROCESO # OPERARIOS
op MODULO
N DESCRIPCION (0BSERVACIONES

Anexo 12




Anexo 13 Matriz de toma de tiempos pre-test
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Anexo 14 Matriz de toma de tiempos post-test

TS 4 /A A At 4 A A A 1 Y A 19 _m.g (T 0T 60y 9T T [86E [0 [B6E  [EO0F L0 07 107 L/ ELT NINVL0L

(€€95C (S8'9GET |SOV8YT (9L TGHT (EBLET |09 LIST (8T 0NV |POTONC |9T'98YC (89T (89'L8YT (OTOLKT (OY'TCST |6E9SYT [TPISST [TOTOSC (cv'88ET (0T'STHT |T6OBET %8IV (S9GEVT  |00TRT  [8GL0T  [IGTEWT  [BLOBEC  [¥9°E0SC TvioL

000 {000 000 {000 {000 000 (000 f000 (000 {000 (000 {000 (000 {000 (000 (000 {000 (000 (000 {000 000 000 000 000 {000 000
LUT80 |66T8T |T6LC (v6'8LC |ELTBT (99997 |6T88T |v609C (8T'8QC (WSS |[8V6C |SSTT [88TLT [ECEST |STTST |E60LL |0089C |LLSLT [SLEGT (19T [B0G8T  [60SSC  [WLOLC  |O°EST (9T [CC69C

Jeoeduwa A ofegen ap ease eidw)  {noovzmaw

€70 (690 |97 [OT90 |6C€T 06€T (€80T (¢S (89ST (S5O |L€TT OST (0CCT  069T [WTLT (8D (TS (99T (9T | |a9r o 99 prd o 8T R0 0T S3]e1op A osed ap sefed Jede|
05207 |SETIT J0ES0T (SLETT |6960T (97900 (97400 |T6LOT (¢BTIT [10°TET |T60T |S9%0T (8OTT (180T [v9'S0T |LC6OT |6OTIT [SEETT [ccTil (€8T [6SETT  [CT90T  (6LTOD  |8890T 961D (¢TI0 S3[eulua) Jeaojod A eUOIIRRS| soavary
C(% |(68L |CCT8 |ILSL [CW8 [BOLL [CEBL (8908 0BT8 |SY'9R (€06 (TE9L |68 |GUSL (CS9L (0B9L [vEU8 (L9 |98 (W08 |98 |STBL |19 |6LL8  |ECL [OTSL S3JpUILLAR) Je30]00 eAed BpiodsLel
B6LLT [OUI0T (69T (ST (SSPOT [POLT [vBOBT [T8S6L (9SESL |6SSE (LT [UITL OVTEL [TVROL [SSTLC [EEOOT [19SMT [BSLT |6ESST (0L (00U €O (96T [868ET [GUSST |SB9LT | '9jqed desed A e 'sojqe0 esed seyasu)
16660 ((C68T (6868 (E6U6C (186D |6LWLC (00T |CTEET |(8OLT (66T6C (36DLC (B0'SRT (86T |(WEST [TLSGC |TS9CT (00TOC |O€ST |E9ET |Tvwel  [8SC  [I6T6T  [BO6T  [¢BTOC |1I89C  [16°80C $3]082 423ue A VO3PS oavaren
(CLT [W0SLT (699 (SLBEC (SWECT (65560 (9€99C [8T66T |TTSTC (E0TIC (ECTC [eTwLl (1999 |00TEC [90SLC |(8€BT (8QLTC |ET'9C |OWer |196€C  [TTIC  [18'98C  [oV6ST  [ELBLC  |UEEET  [EC09C 9|42 3P OUBWE} JDaN
BUL8 970 |6606 (TT8 [E9E8 (LSTL |0TSL WS (0U% (0L |IT% |68 (1988 (898 (98T8 (L (EU86 |6WTL (OTWL | jL06 (006 (688L  6BLL ST [6EM8 Sauopeso}ad Uod osed ap efe ey
(9797 [STTST |ECSST |18¥9T |vE9ST [8YY9T (0ETST [OLST ((GLST |(BEST |08ST [€900T (6979 [66ST [EBO9T [WOTOT [I8WST [ILSST [S0°SST [pT6ST  |99¢ST  [IE¥9D  |W¥790  |S8UST [OF8ST  [S679% 05ed 3p efe2 JERSRU
1960 (0020 |18€T |ovOr (ower [veTD (OvED  [BLET (10T pO€T |pTwD [CEET (0CWT  JOLET |0SYT (CLOT (6€T €OV (€T [6TT  |OTTE (0T I§TE |OEOT 9% [S6TH osed ap efea 1oy| sinomn

6086 [LES6 [ETL6 |L6T6 (0T6 [ETT6 (06€6 |6 (1816 [9L%6 (w6 [IT6 (SET6 |96 |00T6 (46 [E9% [B6%6 |LEL6 6006 [I9%6 (0586  [€BE6  [SEU6  |H06 |86 05ed 3p efed 3002 esed apJodsues
QU0 [C00v [BTTP BT bCGE [T [ [OUW 0Ty 8Svr (OT6E STy €T 0TS [T Pt J0STH SR [Ty [90r [T (W J9Ew (e 0U6E (o7 | (Soujedua A seaind) Soi0sa0e a0

CL9E |PE9E |LO€E |eyME  [oTTE |BLSE [0G'EE [T0€E |6TVE |OT9E |0UBE |STWE |QO'SE |LSE [€SEE [9LEE |LEE [9EE [9rSE [weEE  [€EEE  6TE |9 |TE%E  [86EE |6OTE BN 3p 3)Jodsuel]
OF0€E |6S'SEE [B0OVE (OpEEE |P9EE [BTLEE |POCHE |EHTEE (EOPWE (8QTEC |POUEE |OGCHE [cBTHE [3BEE 09BEE |IGUEE |LOHE |IWLYE [LOEE |UBLEE  |E9EE  [L0UEE  [TCORE  |9°EHE |LTGEE  [80TGE BlJaqn} 4
165L7 |68°E8T |69TLT (09720 |SLOBT [606LT |O9LT |ECYRT (vEOST (SL98T |LSEBT |96'98T [8Cwll (cBOQT [BOLLT |SWELT |W98T [O0YRT [8QT8T |6LL8T |90  (TST  (S0ULT  |ILOT 6T ST RLI30N] JeIRSAU4| ewang
025|619 |HTS (1699 [E9%9 (0BTS |E6¥S |1909 (SFT9 [ELVS |CSTS JE00S [E0B9 (€8S (€69 (%% (1609 [SYSS (8BS |LETS  [PT9S RV LS 09 [BE9S  [L0fS BINYINLISH 0 pased 3p BOUEISIP A3l
G08TC (8661 |EETHT (EESGT |T986T (L60TT |LS'9T |ST'STT (EEOTC (86T |S9'86T |[6'€6T [EL8ST (I6T9C |TLST (TE69T [TL€0T (880 [8B9ET (¢ST€T  |90cr  [lc6ee (98OI [eTOMT  [86YTC (909 0[ede} 3p eaJe e a0dSUel|
Gos | Bas | S | B | B | B | o | B | o | Bas | B | B | B | Bas [ B | B | B | B | Bus 8 B Bas B 8 §as Bas
GUN | STN | BTN | €N | TN | TN | ODN | 6N | STN | LW [ OTN | SIN | PN | EIN | TIN [ TIN [ OIN | 6N | SW [ N M N ] W W 1] QORDY NODd0
67186 B odusai Ofnexy Za1uwey ouyl| opeJoge3
UoIxau0d ap ojund esed 0jnp ap opipua] 053304 15311504 153134 OposI
S00Id3] mo_._m._go gy S3U0I.IIUNWIOdD[3] 3p mmwaem mmo.a:_m




Anexo 15 Resumen de tiempos en minutos

EMPRESA AREA Operarlostécnlos
METODO Pre test PROCESO [Tendldo de ducto para puntos de paso
TIEMPOS OESERVADO MINUTOS
M1 [ N3 m M5 | M6 | M7 M8 ] M10 | M1 | M12 | M3 TOTAL
PROCESO (OPERACION min min min min | min | min | min min min | min | min | min | min JACUMULADO
1 DUCTERIA
2 UNIONES
3 ACABADOS
4 FINALIZACION
Total min
Mia M15 M16 M17 | M18 | M19| M20 M21 M22 | M23 | M2 | M25 | M2
min min min mn | min | min| min min min | min | min | min | min
1 DUCTERIA
2 UNIONES
3 ACABADOS
4 FINALIZACION
Total min

Anexo 16 Plantilla de eficiencia y eficacia

. . #de #de
Fecha Minutos Minutos | Eficiencia puntos de | puntos de .
M programados | empleados Fecha | xién | conexion | Eficacia
1 M esperados | instalados
> 1
3 2
a 3
5 4
6 =
- 6
8 7
9 8
10 i
11 10
12 11
13 12
14 13
ac 14




Anexo 17 Validacién de instrumento 1

ﬁ UKIVERSIDAD CESAR VALLEJD

Carta de presentacion

Sefior: Mg. Huertas de Pino Cavero, Ricardo Martin
Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS

Me dirijo a Usted en calidad de estudiante de Ingenieria Industrial del X Ciclo
de la carrera de Ingenieria Industrial, expresandole el requerimiento de validacion
de los instrumentos, de los cuales se recopilara la informacion necesaria para el
desarrollo de nuestro frabajo de investigacion.

Nuestro proyecto de investigacion tiene como titulo: “Aplicacion del estudio del
trabaje para incrementar la productividad de los operarios técnicos en una
empresa de telecomunicaciones”, y considerando su connotada experiencia en

temas referentes a Ingenieria Industrial y/o investigacion tecnologica, le solicitamos
validar los instrumentos de recoleccion de datos.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones de variables y dimensiones.

- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de instrumentos.
Sin otro particular, aprovechamos la oportunidad de expresar nuestra consideracion
y estima personal.
Atentamente:

Ramirez Araujo, Trifino Perfecto

DNI: 46208017



CERTIFICADO DE VALIDEZ QUE MIDE LA APLICACION DEL ESTUDIO DEL
TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA DE
TELECOMUNICACIONES

ME

VARIABLE/DIMENSION

Coherencia

1

Relevancia

Claridad

3

Sugerencias

Variablz Independiente: Estudio del trabajo

Si

Ho

Si

No

Si

Mo

Dimension 1: Estudio de metodos
Actividades que agregan valor
(TA — Al

AAV =——— = 100
TA %

Dimension 2: Estudio de tiempas

Tiempo estandar

TE = TN + (TN + SPL)

Variable Dependiente: Productividad

S

5i

5i

Mo

Dimension 1: Eficienciz
_ Tiempo smpleado

ToF = Tismpo ssperado | 100%

Dimension 2: Eficacis

M08 = o oo
YT Jal

Observaciones (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIEMCIA

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X ]. Aplicable después de corregir [ ], No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Huertas de Pino Cavero, Ricardo Martin -~ DNI: 10473098

Especialidad del validador: Ing. Industrial, Administracion de negocios y Tecnologias de la informadadn

1Coherencia: El item Sene relacion logica con la

dimension o mndicador que esta midiendo

2Relevancia: El item es esencial o importante, para

representar al componente o dimension especifica

del constructs

AC|aridad: Se entiende sin dificultad alguna el

enunciado del item. es conciso. exacto y directo

HNota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los

items planteados son suficientes para medir la

dimension

IHGEMIERD INDUSTRIAL
R CIP-W-125805 - e e

Lima, 20 de noviembre de 2023

Firma del Experto Informante.



Anexo 18

Validacién de instrumento 2

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Carta de presentacion

Sefior: Dr. Prado Macalupu, Fidel
Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS

Me dirijo a Usted en calidad de estudiante de Ingenieria Industrial del IX Ciclo
de la camrera de Ingenieria Industrial, expresandole el requerimiento de validacion
de los instrumentos, de los cuales se recopilara la informacion necesaria para el

desarrollo de nuestro trabajo de investigacion.

Nuestro proyecto de investigacion tiene como titulo: “Aplicacion del estudio del
trabajo para incrementar la productividad de los operarios técnicos en una

empresa de telecomunicaciones”, y considerando su connotada experiencia en

temas referentes a Ingenieria Industrial y/o investigacion tecnologica, le solicitamos
validar los instrumentos de recoleccion de datos.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

- Carla de presentacion.

- Definiciones de variables y dimensiones.

- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de instrumentos.
Sin otro particular, aprovechamos la oportunidad de expresar nuestra consideracion
y estima personal.
Atentamente:

Ramirez Araujo, Trfine Perecto

DNI: 46208017



CERTIFICADO DE VALIDEZ QUE MIDE LA APLICACION DEL ESTUDIO DEL
TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA DE
TELECOMUNICACIONES

NE

VARIABLE/DIMENSION

Coherencia

1

Relevancia Claridad

Sugerenciss

Variable Independiente: Estudio del trabajo

Si

No

Si No Si Mo

Dimension 1: Estudio de matodos

Actividades gue agregan valor

(TA—A@)

AAV =
TA

+ 100%

Dimension 2: Estudio de tiempas

Tiempo estandar

TE = TN + (TN + 5PL)

Variable Dependiente: Productividad

5i

Si No Si Mo

Dimension 1: Eficienciz
_ Tiempoe empleado

ToF = Tismpo seperado 100%

Dimension 2: Eficacia

#PCT
MOB = ——

EPCP x 100%

Observaciones (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIEMNCIA

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

Apellidos y nombres del juez validador: Dr. Prado Macalupu Fidel

Especialidad del validador: Ingeniero industrial

1Coherencia: El item tiene relacion logica con la

dimension o indicador que esta midiendo

2Relevancia: El item es esencial o importante, para

representar al components o dimension especifica

del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad slguna &l

enunciado del item, s conciso, exacto y directo

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los

items planteados son suficientes para medir La

dimension

DNz 02086863

Lima, 17 de junio de 2023

s

4

Fidel Prado Macalupu

P S i

X

E

]

Firma del Experto Informante.



Anexo 19 Validacién de instrumento 3

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Carta de presentacion

Sefior: Dr. Prado Macalupu, Fidel
Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS

Me dirijo a Usted en calidad de estudiante de Ingenieria Industrial del IX Ciclo

de la carrera de Ingenieria Industrial, expresandocle el requerimiento de validacion
de los instrumentos, de los cuales se recopilara la informacion necesaria para el
desarrollo de nuestro trabajo de investigacion.
Nuestro proyecto de investigacion tiene como titulo: “Aplicacion del estudio del
trabajo para incrementar la productividad de los operarios técnicos en una
empresa de telecomunicaciones”, y considerando su connotada experiencia en
temas referentes a Ingenieria Industrial y/o investigacion tecnologica, le solicitamos
validar los instrumentos de recoleccion de datos.

El expediente de validacién, que le hacemoas llegar contiene:

- (Carta de presentacion.

- Definiciones de variables y dimensiones.

- Matriz de operacicnalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de instrumentos.

Sin otro particular, aprovechamos la oportunidad de expresar nuestra consideracion
y estima personal.
Atentamente:

Ramirez Araujo, Trifino Perfecto

DNI: 46208017



CERTIFICADO DE VALIDEZ QUE MIDE LA APLICACION DEL ESTUDIO DEL
TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA DE
TELECOMUNICACIONES

ME

VARIABLE/DIMENSION

Coherencin

1

Relevancia

Claridad Sugerencias

2 3

Variable Independiente: Estudio del trabajo

i

No

No 5i Mo

Dimension 1: Estudio de metodos
Actividades que agregan valor

_(TA-AD

AdV = A 100%

Dimension 2: Estudio de tiempaos

Tiempo estandar

TE =TN = (TN + 5PL)

Warizble Dependiznte: Productividad

Si

No 5i HNo

Dimension 1: Eficienciz
Tiempe empleado

ToF = Tiempo esperade

= 100%

Dimension 2: Eficaciz

_ #FO
MOB= o

s FCF x 100%

Observaciones (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIENCIA

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X ], Aplicable después de corregir [ ], Mo aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Mgr. Chung Sanchez Kenji Alberto

DIz 46920214

Especialidad del validador: Seguridad industrial, Supply Chain Management

1Coherencia: El item fiene relacion lagica cen la

dimension o ndicador que est3 midiende

2Relevancia: El item es esencial o importante, para

representar al components o dimension especifica

del constructo

AClaridad: Se entiende sin dificultad alguna &l

enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los

items planteades son suficientss para medir la

dimension

Lima, 17 de junio de 2023

I Sl

Firma del Experto Informante.





