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Resumen

El trabajo de investigacion que lleva por titulo “Aplicacion del Estudio del Trabajo
para mejorar la productividad en la linea de concentrado chicha morada de
PROCEFRUT, Pachacamac, 2019, tuvo como objetivo general determinar si la
aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad en la linea de concentrado

chicha morada.

El tipo de estudio en la investigacion es Aplicada, la poblacién objeto de estudio
fueron los registros de productividad diarios, con una muestra de 50 registros antes
y 50 registros después de la aplicacién; dicha muestra fue establecida a través del
muestreo por conveniencia. Para el procesamiento de la informacion se utilizé la
herramienta estadistica SPSS 25 y se pudo determinar la confiabilidad del

instrumento mediante el uso correlacién de Pearson.

Se redujo el indice de actividades NAV, la productividad tuvo un aumento del
20.14%, la eficiencia del 15.99% y la eficacia del 9.70%.

En los resultados de esta aplicacion se demostré que el estudio del trabajo
incremento la productividad en la linea de concentrado de chicha morada.

Palabras clave: Estudio del Trabajo, productividad, eficiencia, eficacia.
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Abstract

The research work entitled “Application of the Work Study to improve productivity in
the line of concentrated chicha morada of PROCEFRUT, Pachacamac, 2019”, had
as a general objective to determine if the application of the work study improves

productivity in the Chicha purple concentrate line.

The type of study in the investigation is Applied, the population under study were
daily productivity records, with a sample of 50 records before and 50 records after
application; Said sample was established through convenience sampling. The
statistical tool SPSS 25 was used for the information processing and the reliability

of the instrument was determined by using Pearson's correlation.

The NAV activity index was reduced, productivity increased by 20.14%, efficiency
of 15.99% and efficiency of 9.70%.

The results of this application showed that the study of work increased productivity

in the chicha morada concentrate line.

Keywords: Work Study, productivity, efficiency, effectiveness.
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l. Introduccioén

Estos ultimos afios el consumo de productos naturales resulté con una alta
demanda respectos a los concentrados de frutas, zumos y néctares. Por tal motivo,
los importantes paises fabricantes de estos productos vieron la necesidad de
convertirse en mas competitivos en todo el proceso de industrializacion para poder
permanecer en el mercado. Pittaluga (2016), nos dice que, por el Cono Sur,
Argentina el jugo natural crecio de forma considerable. [...], principalmente junto
con jugo no de concentrado y con fuerte bajada en el canal moderno. El consumir
per capita del pais argentino llegé a los 1.1 litros/afio en el afio 2015, valor bajo en
comparaciéon de otros paises como Brasil y México con 1.9 y 1.4 litros de per
capita. Se observa que aun existe lugar para seguir el avance del fragmento.
MINCETUR, menciona que, debido a la publicidad realizada en el mercado chino
sobre las comidas y zumos, la OCEX Beijing ha apuntado al Peru para el comercio
de los jugos concentrados de fruta peruana, siendo los beneficiarios aquellas
empresas con abundante produccion. Ante esta oportunidad la empresa Procefrut,

no esta a la altura de las grandes empresas productoras de concentrados de frutas.

La tesis se desarrolld6 en la empresa PROCEFRUT, pertenece al sector
agroindustrial, que se dedica a la elaboracién de concentrados naturales de frutas,
en sus inicios la empresa contaba con un area pequefia para su elaboracion de
concentrados de frutas, el local era alquilado y contaban con aproximadamente
cinco trabajadores, en la actualidad la empresa se ha trasladado a una zona
industrial. EI cambio de ubicacién de la empresa fue para aumentar la cantidad de
produccion de sus productos, ahorrar el pago de alquiler y contar con un ambiente

de trabajo mas cémodo.

Los productos que ofrece son concentrados de diversas frutas y el concentrado de
chicha morada, donde esta linea de produccion es el estudio de investigacién por
ser el producto de mayor demanda. Sus principales clientes son distribuidores de
concentrados de frutas, cadenas de comidas rapidas, hoteles, restaurantes,

fabricas de mermeladas, bebidas, etc. Mediante un analisis



ejecutado durante 5 dias a través de la observacion directa y las entrevistas
realizadas al personal operativo, supervisor de planta productiva y al gerente
general, se pudo identificar como problema general la baja productividad.

Donde se observé que, la produccion diaria de la linea de la productividad de
concentrados de chicha del afio 2015 en el mes de abril (ver anexol), tenia un
promedio de 68% Yy su productividad del afio 2019 (ver anexo 2), mes de abril esta
en un 46%, notando la disminucion de la productividad en un 22%. La baja
productividad es debido a las siguientes causas: Bajo desempeiio de los
trabajadores. - se debe a dos sub-causas:

Fatiga de los trabajadores. - Esto es debido a dos causales: las labores
rutinarias que ejecutan diariamente y esto se debe a que tiene un disefio de sistema
de produccion lineal donde esta es la primera causa raiz.

Siendo el otro causal un ambiente de trabajo incbmodo debido a la ventilacion
inadecuada por las altas temperaturas que generan las marmitas, hallando como la
segunda causa raiz la ventilacién inadecuada.

Un ambiente de trabajo incomodo también se debe a los desplazamientos
innecesarios ocasionados por un inadecuado método de trabajo, siendo esta la
tercera causa raiz y la cuarta causa raiz la mala distribucion de planta, ya que ello
genera tiempos muertos en el desplazamiento. Control inexistente del tiempo de
los procesos debido a tiempos estandares indefinidos en los procesos ya que en la
empresa no se ha realizado un Estudio de Tiempo, siendo esta la quinta causa raiz,
pues la empresa funciona de manera empirica y no cuentan con registros de la
productividad, tampoco existe el control de produccién en cada uno de los procesos
de la elaboracion de concentrado de chicha, como efecto no se sabe la capacidad
en cada uno de ellos.

El cuello de botella; se da en la etapa del prensado debido a la falta de balance de
linea en el proceso productivo, en esta etapa trabajan dos operarios, como no hay
un control del tiempo, muchas veces sus actividades lo realizan despacio. Demora
en los procesos, a causa del desabastecimiento de los insumos que gracias a su
demora retrasa la produccion; esto es generado porque no existe planificacion de
los requerimientos de los insumos y materias (MRP), por lo que tampoco existe un
planeamiento y control de la produccion. Todo lo mencionado anteriormente trae

como efecto: Demora para producir el pedido del dia, teniendo como media hora



(6,25% de tiempo perdido del tiempo disponible) y muchas veces una hora o dos
horas (12,5%, 25% de tiempo perdido del tiempo disponible) de demora para iniciar
con la produccion del dia. También se generan mermas, cuando el operario
encargado se olvida de mover las marmitas y es ahi donde se genera grumos en el
concentrado de chicha; disminuyendo la consistencia del producto, dejando que se
gueme también, por otro lado, al prensar, tamizar, trasladar el concentrado en
baldes de 20 litros hacia el tanque de envasado, al llenar las bolsas y sellar se
producen muchos derrames, conllevando todo esto al aumento del coste del
producto final.

Se observa el porcentaje de merma que se genera en la linea de elaboracion de
concentrado de chicha morada (ver anexo 3) y se observa el costo de produccion
que se genera por la merma diaria (ver anexo 4), si el costo por litro de la
concentracion de chicha morada es de S/. 1.85, dandonos un costo por semana S/.
140.60 y la pérdida de ingreso de venta, (ver anexo 5), si el costo por litro del
producto es de 7 soles, resultando el monto de S/. 570 que se pierde a la semana.
EL sobre tiempo en el turno de trabajo del personal, lleva a pagar sus horas extras
y esto también afecta al coste del producto final, siendo el pago por 1 hora extra de
9 soles, a la semana se genera un costo de S/. 36 (ver anexo 6). Para un analisis
a detalle se ha elaborado el arbol de causa y efecto, (ver anexo 7). Para un mejor
analisis de los procesos encontrados se aplica el diagrama de Pareto (ver anexo 8)
y para ello se consultaron a tres expertos de la planta productiva; ya que la empresa
no cuenta con indicadores; y tales son: el duefio de la empresa quien a su vez es
el gerente general (Experto 1), el supervisor del area de producciéon (Experto 2) y a
un operario (Experto 3).

De los cuales para tener la puntuacién de cada uno de ellos utilizamos la
herramienta encuesta. Se muestra la tabla (ver en anexo 9) para la obtencién del
diagrama de pareto. En el grafico de Pareto se observé que hay que poner en
primer lugar la solucion de la mala distribucion de planta, el inadecuado método de
trabajo y la falta de estudio de tiempo y el disefio de sistema de produccién lineal. En
un contexto internacional, Palacios (2016) en su disertacién concluye que la
productividad laboral para la produccion de carne aumentd en un 21,01%, pasando
de 6,42 a 7,77 kg de producto producido en horas-hombre por semana, lo que

incrementd la cantidad de materia prima procesada en materiales y productos



terminados en un 35,71% y 33,69%, respectivamente. Nishanth, Srinath,
Rajyalakshmi (2016), el objetivo de este trabajo era estudiar la implementacion y el
equilibrio de la linea de montaje y su influencia en mejorar la produccion. Como
resultado, la eficiencia de la linea aument6 de 61.25% a 91.66%, el tiempo de
inactividad disminuy6 de 0.179 horas a 0.016 horas, la eficiencia de la balanza

aument6 de 55% a 91%.

Il. MARCO TEORICO

Segun Araujo, Saravia (2018), el objetivo de este estudio era permitir la introduccion
de descansos de cinco minutos cada hora de produccidon mientras se mantenia la
productividad sin cambiar la demanda ni aumentar la carga de trabajo del operador.
El uso de la investigacion de tiempo y movimiento ha aumentado para la produccién
del tiempo que reducira el tiempo de la linea y de ciclo para cada operaciéon. En el
contexto nacional, Llamo, (2018), su objetivo fue determinar de qué manera la
aplicacion del estudio de trabajo al incrementar la productividad al proceso de
fabricar de zuncho de la empresa SIVEINS.A.C, SMP- 2017. Concluyendo que, se
logré la disminucion del tiempo estandar de 39.17 minutos por ciclo, una
incrementacion relativa del indice de produccion del 37.86%.

Llontop, (2017), el objetivo de esta tesis fue determinar como la aplicacion del
estudio al incrementar la producciéon en la fabricacion de bolsas real garza en
Polybags Peri S.R.L En SJL — 2017. Donde la productividad aumenté en un
32.25%, un 17% la eficiencia y un 12.33% la eficacia. Sus indicadores aumentaron
en un 15.5% y se redujo el tiempo estandar en 41.39 minutos. Cossio, (2017), su
tesis tuvo como objetivo determinar de qué manera el estudio del trabajo mejora la
productividad en el &rea de fabricacion de bases de extintores en la empresa MRF,
Lima 2017. Se concluyé que se mejoro la productividad, pues antes era de 59,55%,
y luego de la aplicacion fue de 86,73%. Aumento la productividad en 27,18% e
incrementd en 45,64%. Calderdn, (2017), en su tesis tuvo como objetivo determinar
cémo la aplicacion de estudio del trabajo incrementa la productividad en el proceso
de despacho en Grupo Optico Jr. S.R.L, Lima, 2017. Se incremento la productividad
de 0.61311 a 0.84100, dando un incremento de 0.2279 (22.79%). Vicente, (2017),

su objetivo fue determinar como el estudio del trabajo incrementara la produccién



de la linea de fajas lumbar de la empresa Inpesi EIRL, Los Olivos, 2017. Se finaliza
gue incremento la produccion, ya que el indice que lo representara que se elevo en
un 30%.

El examen sistematico de los métodos para ejecutar actividades con el objetivo de
aumentar el uso eficaz de los recursos y de establecer normas para el rendimiento
de la labor que ejecuten (OIT, 2011, p. 9).

Procedimiento basico para el estudio del trabajo:

“Ocho etapas fundamentales para ejecutar un estudio del trabajo completo: En
primer lugar se procede a la seleccion del trabajo o proceso que se ha de analizar,
como segunda etapa se registra o recolecta todos los datos de importancia sobre
la tarea o proceso, usando las técnicas adecuadas, tercero se examina los hechos
registrados, haciéndonos la interrogante si se justifica lo que se hace, segun el fin
de la actividad; el lugar donde se realiza; el orden; quien la ejecuta, y los medios
gue se emplearan. Como cuarta etapa se establecer un método mas rentable,
considerando todas las circunstancias y usando diferentes técnicas de gestion. En
quinto lugar, se evallUa los resultados con el nuevo método, comparando con la
cantidad de trabajo necesario y establecer un tiempo tipo.

Después de definir el nuevo método y el tiempo que corresponda, y dar a conocer
dicho método, a todas las personas a quienes compete, con respectivas
demostraciones. Como penultimo se implanta el nuevo método, capacitando a las
personas de interés, como practica general aceptada con el tiempo fijado y por
altimo se controla la aplicacién de la nueva norma siguiendo los resultados que se
obtuvieron y comparandolos con los objetivos (OIT, 2011, p. 21). Técnicas del
estudio del trabajo: para el desarrollo del estudio del trabajo se debe de dividir en
Estudio de Métodos y la Medicidon del trabajo (Ver anexo 11). Estudio de Métodos:
Herramienta que disminuye las actividades u operaciones innecesarias de un
proceso (Kanawaty, 1996, p. 19).

Tiempo Estandar, es establecer un tiempo estandar necesario para realizar una
tarea determinada. Se basa en la medicion del contenido de trabajo de una
operacion especifica, considerando tolerancias por fatiga y demoras personales
(Retana y Aguilar, 2013, p. 5).



Necesidades personales

“[...] No hay una base cientifica para asignar un porcentaje numérico; por ende, la
verificacion detallada de la producciéon demuestra que una holgura del 5% para el
tiempo personal cerca de 24 minutos en 8 horas, es adecuada para condiciones de
trabajo Optimas (Freivalds y Niebel, 2014, p.344)".

La Fatiga basica, constante que toma la energia que se consume para realizar los
trabajos y aliviar la monotonia. Es adecuado un 4% de tiempo normal para un
operario que hace trabajo ligero, o este sentado, sean buenas condiciones de
trabajo, sin demandar un esfuerzo sobre sus sistemas motrices o sensoriales (ILO,
1957) (Freivalds y Niebel, 2014, p.344).

Productividad, usada para valorar o medir el grado que se obtiene un producto
cualquiera de un insumo dado. Cuando se obtiene bienes intangibles la
productividad es mas dificil de poder ser calculado, pero en el caso que los
productos y el insumo son tangibles es mucho mas facil de medirse (OIT, 2014, p.
4). Para un ingeniero industrial, la productividad son las salidas de un sistema
dividido por las entradas en ese sistema. Por lo tanto, la productividad es la
eficiencia del rendimiento del sistema (Pritchard, 1990, p. 8). Es importante la
productividad para cumplir los objetivos. Beneficios de un incremento de la
productividad en su mayor parte es el dominio publico: es posible producir mas en
el futuro, usando los mismos 0 menores recursos, Yy el nivel de vida puede elevarse
(Alamar y Guijarro, 2018, p. 11). Para la mejora de la productividad es necesario
que los procesos y procedimientos sean estandarizados para documentar y
garantizar que la mayoria de los trabajadores de mantenimiento logren los
estandares establecidos (Venezia, 2004, p. 3).

Los resultados de un andlisis danés sugieren que la empresa puede sumar su
productividad mediante la mejora de las dimensiones fisicas del entorno laboral y
puede tener un impacto positivo en la produccion de las empresas (Abdul y
Raheela, 2015, p.719).

Eficiencia, es la utilizacion adecuada de los bienes que tienen. Es decir, distribuir
de forma oportuna del trabajo y la capital con renovacion firme de las empresas y
las zonas productivos. El cambio, transformacion, la reasignacion de recursos, y la
flexibilidad en su uso (Loayza, 2016, p. 20). La eficiencia se ocupa asignar de

recursos a traveés de usos alternativos... [Se] se logra cuando la productividad



marginal por unidad de precio se equipara a todos los recursos que contribuyen a
la produccion de la empresa (Hean, Singfat y Jiye, 2006, p. 266). La descripcion de
la eficiencia enfatiza los problemas internos y a corto plazo, mientras que la
efectividad tiende a enfatizar los problemas a largo plazo tanto internos como
externos (Sundgvist, Backlunda y Chronéera, 2014, p.281). También se puede
hablar de escala de eficiencia dentro de la empresa, pero antes debemos entender
que la eficiencia de escala es un concepto simple que es facil de entender en el
caso de una entrada y una salida, pero es mas dificil de conceptualizar en una
situacion de entrada multiple y salida multiple (Coelli, Rao, O'Donnell y Battese,
1998, p. 60). Ahora bien, la efectividad es el poder de producir el resultado deseado.
La eficiencia se define como la capacidad de hacer algo o producir algo sin
desperdiciar materiales, tiempo o energia (Magnus, Wilson [et al],2018, p.267).
Distribucion de planta, “[..]. Cada trabajador debera trabajar en las consiguientes
condiciones:

A la altura apropiada, sin que tenga la fatalidad de doblarse para realizacion de su
labor. Tener que agacharse no es solo causa de problemas en la espalda y
seguramente de quejas, sino que ademas consume tiempo y, por lo tanto, dificulta
la consecucién de los niveles normales de produccion. Si el operario debera
caminar para alcanzar los materiales o recorrer una distancia excesiva para
maniobrar las maquinas, el tiempo afiadido por pieza incrementara el precio a pagar
por el trabajo y sera causa de fatiga innecesaria. Adecuadamente orientado. Cada
pieza de material que llegue al operario debe estar orientada de la misma manera
y colocada en el mismo lugar que la precedente. El habito y el sentido quinésica
permitiran al operario alcanzar y coger cada pieza sin tener que darse vuelta para
mirarla. El suministro debera ser firme, esquivando asi el retraso que producirian
en el suceso de tener que estar a la espera de los suministros” (Vaugchn, p. 115).
El balance de linea es posible usar en comparaciones de la eficiencia del producto
antes y después de la mejora, y alcanzar el proposito de mejorar el lugar y obtener
una mayor eficiencia de produccion. Balance de linea es facil y sintetiza la manera
de mejorar el sitio (Qi, Shen y Dou, 2013, p. 200). El equilibrio de linea se refiere a
la asignacion de tareas (unidades elementales de trabajo) a una estacion de trabajo
0 secuencia de operaciones (Nicholas, 2015, p. 395). Equilibrar las tareas incluye
saber el diagrama de precedencia, dicho diagrama presenta el orden de ejecucion



de las tareas, respetando los requisitos tecnoldgicos o las caracteristicas de
produccion del articulo (Boysen et al., 2007). Definir el tiempo del ciclo; determinar
el nimero de estaciones de trabajo; y determinar el orden de produccion de los
modelos y minimizar el tiempo de entrega (Sarker & Pan, 1998).

Problema General:

¢La aplicacion del Estudio del Trabajo mejorara la productividad en la linea de
concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019?

Problemas Especificos

¢La aplicacion del Estudio del Trabajo mejorara la eficiencia en la linea de
concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019?

¢La aplicacion del Estudio del Trabajo mejorara la eficacia en la linea de
concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019?

Justificacion del Estudio
Justificacion Teodrica

La investigacion busca, mediante la aplicacion de los conceptos de estudio del
trabajo, en el area de produccion de la linea del concentrado de chicha morada,
contribuir con el bienestar a los que laboran en la empresa y dar a conocer la
importancia de este tema. Para la empresa también es de gran aporte, ya que en
el &rea de produccion de concentrados de frutas se quiere mejorar la productividad.
Por otro lado, sera de gran aporte a los estudiantes, investigadores que necesiten
informacion sobre estos temas.

Justificacion practica: Se muestra el valor que tiene el estudio del trabajo, aplicado
al &rea productiva de la empresa, especificamente en el area de concentrados de
frutas, de la linea de concentracion de chicha morada, para poder mejorar la
productividad que se hallé baja, asi como mejorar su eficiencia y eficacia, puesto
gue en esta empresa no se mide.

Justificacion metodologica: Con lo mencionado anteriormente, al aplicar el estudio
del trabajo se mejorara la productividad en el area de concentrados de frutas de la
linea de concentrado de chicha morada, por lo que también los beneficiados seran
los clientes pues recibiran sus productos con las caracteristicas requeridas, la fecha
de entrega establecida. Asi mismo esto ayuda a la imagen de la empresa y la

captacion de nuevos clientes. El beneficio también es para los operarios, ya que se



busca eliminar las actividades que no agreguen valor, de esa manera disminuir la

carga de trabajo en ellos, mejorando asi el desempefio laboral.

Debido a lo comentado anteriormente, se plantea las siguientes hipotesis para

poder realizar nuestra investigacion:

Hipétesis general

La aplicacion del Estudio del Trabajo mejorara la productividad en la linea de
concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019.

Hipotesis especificas
La aplicacion del Estudio del Trabajo mejorard la eficiencia en la linea de
concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019.

La aplicacion del Estudio del Trabajo mejorara la eficacia en la linea de concentrado
chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019.

Una vez presentada las hipdtesis mencionadas anteriormente, se tendra el

siguiente objetivo dentro de nuestra investigacion:

Objetivo general
Determinar si la aplicacion del Estudio del Trabajo mejora la productividad en la

linea de concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019.

Obijetivos especificos

Determinar si la aplicacién del Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en la planta
de concentrados de frutas de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019.

Determinar si la aplicacion del Estudio del Trabajo mejora la eficacia en la planta
de concentrados de frutas de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019.



. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

Segun la finalidad: Metodologia Aplicada

El presente trabajo de investigacion es de metodologia aplicada, porque se aplicara
los conocimientos de Estudios del Trabajo para mejorar la productividad en la linea
de concentrados chicha morada de PROCEFRUT.

Segun su disefio: Pre- experimental

Segun su naturaleza o enfoque: Cuantitativo

Es enfoque cuantitativo nuestra investigacion, porque las variables seran medidas
y tendran cuestionamiento del estudio realizado a los propésitos. El trabajo de
investigacion es, ademas, correlacional

Utiliza el recopila y analizar los datos para responder las preguntas de la
investigacion y probar hipétesis previamente fue formulada, también se apoya en
la medicién de variables y herramientas de investigacion utilizando estadisticas
descriptivas e inferenciales, procesamiento estadistico y prueba de hipétesis,
disefio formalizado de tipos de investigacion. (Naupas Humberto [et al.], 2014,
p.97).

3.2.Operacionalizacion de variables

Variable Independiente: Estudio del Trabajo

Se muestra el cuadro de matriz de consistencia y el cuadro de Operacionalizacion
de variables (ver anexo 12y 13).

El aprendizaje del trabajo es el estudio sistematico de métodos para realizar una
actividad con el objetivo de mejorar la eficiencia en el uso de los recursos y
establecer estandares de desempefio para la actividad realizada. (OIT, 2011, p.9).

Dimensiones:
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Estudio de Métodos
Estudio de Métodos: Una herramienta que reduce pasos de proceso (Kanawaty,
1996, p.19).

] o Total de activides — actividades ANV
Indice de actividades AV = — x100%
total de actividades

Actividades AV: Actividades que agregan valor del DAP

Medicidén del trabajo

Para medir el trabajo se requiere de un tiempo estandar la cual permite identificar
los tiempos de cada operario y maquinas de cada area. Asi los suplementos de
refrigerio se incrementan con actividades que no agregan valor y se determine
como causas no realizadas (OIT, 2014, p.491).

Es por ello que, al tener una base de datos relacionado al enfoque de tiempo
estandar se mediré los costos empleados y un analisis que permitird visualizar los
disefios para aumentar la eficacia y reduccion de costos mediante los tiempos
aptos.

tiempo estandar = TN x (1 + holgura)

Variable dependiente: Productividad

“En base a la productividad se lograra obtener los recursos disponibles que seran
establecidos para ser eficientes ante la produccion estimada.” (Lépez, 2013,

p.11).

Dimensiones:
Eficiencia

La eficiencia es el uso adecuado de los recursos que tienen. Es decir, asignar el
capital y el trabajo de manera eficiente y oportuna, con la constante renovacion de

empresas y sectores productivos. (Loayza, 2016, p.20).
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L tiempo real
eficiencia = — - ——x100%
tiempo disponible

Eficacia

“La eficiencia viene determinada por la relacién entre los bienes y servicios
consumidos y los bienes o servicios producidos o, de forma equivalente, la relacion
entre los resultados obtenidos y los factores utilizados. Un proceso es eficiente
cuando los productos producidos se obtienen utilizando recursos y planificados, e

ineficiente si se desvia de los parametros establecidos.” (Buyatti, 2013, P. 321).

.. unidades producidas 100%
eficacia = unidades planificadas

3.3.Poblacion, Muestra 'y Muestreo

Poblacién

La poblacion constituye todos los registros de produccion diaria de litro de
concentrado de chicha morada, para este trabajo de investigacidén se consider6 un
periodo de 253 dias laborables, cabe mencionar que esta cantidad de poblacion es
de todo el afio 2019, ademas se considero solo los dias que la empresa trabaja (de
lunes a viernes) y tampoco se contaron los dias feriados (ver anexo 14). La unidad
de andlisis es un registro de la produccion diaria de litro de concentrado de chicha
morada.

Donde:

Total, de dias del aflo: 365

Dias feriados y no trabajados por la empresa=112

Explicacion: 365 — 112 = 253 dias laborables

Muestra

La muestra segun el célculo estadistico resultd 153 registros de produccién diarios
de litro de concentrado de chicha morada, sin embargo, por el tiempo de estudio
que disponemos se procedié a realizar la muestra a 30 registros de produccion
diaria de litro de concentrado de chicha morada.

Muestreo
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El muestreo sera no probabilistico por conveniencia.

3.4.Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos, validez y confiabilidad

Técnica- Instrumentos de recoleccion de datos

La observacion: Los datos fueron obtenidos mediante lo observado en cada etapa
del proceso de la linea de concentrados de chicha morada.

Para esta técnica se utilizaron formatos para el registro de produccion (ver anexo
15), formato para la toma de tiempo (ver anexo 16), formato para el registro
actividades del proceso de prensado (ver anexo 17).

La entrevista: Esta técnica se us6 para obtener datos de la empresa.

La elaboracion de la guia de entrevista fue dada para recopilar informacion acerca
de la trayectoria de la empresa.

Validacion

Para la validez de este trabajo de investigacion se muestran los formatos de toma
de muestra, las cuales fueron revisados por el gerente de la empresa.
Confiabilidad

En este trabajo de investigacion para la obtencion su respectiva validacion fue

sometida al programa estadistico SPSS 25

3.5.Procedimiento

Se realiz6 el plan de ejecucion de todo el trabajo investigativo (ver anexo 18), donde
se observa que en la cuarta semana del mes de abril se inicié a levantar los datos
de la empresa, también se procedio a levantar informacion sobre el problema que
suscitaba en la empresay que area de la produccion debia mejorarse con urgencia.
En la primera semana del mes de mayo se evalla el problema encontrado, se
realiza un arbol de problemas de causa-efecto. En la tercera semana de mayo,
desde el dia 20 se inicia a realizar la muestra antes de la aplicacion del Estudio del
Trabajo y esto durd hasta el 26 de julio.

En el pretest realizado se tuvo que aplicar los ocho pasos para el Estudio del
Trabajo, que consta de:
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Seleccionar.- como primer paso se seleccioné la operacion de estudio, donde
se observo algunas maniobras que retrasan la produccion, por lo cual son
causantes de demoras en la produccion y por ende la baja productividad, en
donde se empled el arbol de problemas (ver anexo 6), donde se evalué las
posibles causas que atrasan la produccién y de esta manera se encontr6 el
cuello de botella en todo el proceso utilizando el DOP (ver anexo 19), también
se muestra el diagrama de flujo del proceso de elaboracién de concentrado de
chicha morada (ver anexo 20 ).

Registrar. - Luego, la informacién sobre el método actual del proceso de
prensado se registrd6 mediante observacion directa. Para hacer esto, fue
necesario seleccionar herramientas para estudiar el trabajo, con la ayuda de las
cuales seria posible registrar informacién y analizar la forma en que se realiz6 el
trabajo. Se empled el Diagrama de Actividades del Proceso (DAP) (ver anexo 21
y 22) para poder determinar las actividades que no agregaban valor, donde se
evalué en 50 dias antes la aplicacion del Estudio del Trabajo y 50 dias después
de la aplicacion del Estudio del Trabajo.

Examinar: Pasamos a analizar y examinar los problemas encontrados en el
proceso de prensado (ver anexo 23), se puede observar el recorrido que se

realizaba antes de la aplicacion del Estudio del trabajo.

Establecer el nuevo método propuesto: Luego que se analizé el diagndstico
actual de la empresa PROCEFRUT, se procedio a explicar los problemas hallados
dentro del procedimiento de prensado:

Existen diversas actividades en la etapa del prensado muchas de ellas que no
agregan valor y causan demoras innecesarias para el inicio de la operacion.

La habilitacion de piezas para el prensado; muchas de las piezas se encuentran
dispersas por el ambiente la cual al momento de iniciar el proceso causa una
demora innecesaria, para lo cual se ha determinado un lugar especifico donde se
van a colocar las piezas después de cada fin de jornada, de esa manera para
agilizar el inicio del proceso de prensado.

La busqueda de baldes, tela de prensa, coladores, la gata y guantes de igual
manera causan un desperdicio de tiempo al ir y buscarlas uno a una por lo cual
también se ha generado un lugar especifico donde ubicarlas después de cada fin

de jornada para que al siguiente dia se minimice el tiempo de busqueda.
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Los transportes realizados para el llenado de la prensa que se realiza jarra por jarra
también causan fatiga y una demora considerable, por lo cual también se ha optado
por que se rote el personal de prensado con el personal de tamizado para evitar
una fatiga acumulada y que ello conlleve a una disminucion del ritmo del trabajo.
El llenado de agua a las ollas también causa una demora en el prensado ya que el
prensador tiene que llenarlas y vaciarlas en las ollas para su siguiente ronda, por lo
cual se ha determinado que el tamizador sea quien se encargue del llenado de las
ollas.

Ademas, al realizar el analisis del DAP se determiné que el operario del tamizado
al ayudar a llenar tinas con afrecho se agilizo el proceso de llenado a las prensas,
el cual elimino tiempos muertos, recorridos y repeticiones innecesarias al tener ya
la tina llena del afrecho que se necesita para continuar con la siguiente fase del
prensado.

El pesado de insumos tuvo también un impacto positivo ya que ya se tiene
preparado el maiz molido para el proceso de la coccion y eso agiliza su proceso.
En el area de prensado se propuso implementar una mesa para colocar sus
utensilios y afiadir un recipiente para cada operario para que pueda tener el afrecho
cerca y asi no realice tantos desplazamientos. El estandarizado se tomaron
medidas de control tanto en el tiempo y temperaturas necesarias para la adicion de
insumos donde se mejord considerablemente y asi evitando exceso de mermas, En
el envasado se implementé el pesado del producto ya envasado para tener el
control del peso que realiza para evitar pérdidas y devoluciones.

Evaluar y Definir la Idea

Una vez que se ha resuelto como eliminar las causas del tiempo improductivo en el
proceso de prensado, las ideas de mejora se ponen en practica en PROCEFRUT,

se han propuesto y puesto en conocimiento de las personas involucradas.

Implementar la Idea
Para eliminar los desplazamientos innecesarios se agrupo el area de lavado y
cortado, ya que los operarios del prensado realizaban desplazamientos

innecesarios para traer las tinas de frutas picadas (ver anexo 24).
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Sobre el desorden y la pérdida de tiempo de habilitar los utensilios se ha generado
una charla sobre como mantener el orden en el area de trabajo y cuales son los
beneficios que conllevaria esa rutina.

Sobre la rotacién de personal para evitar la fatiga se realizé una charla con
referencia al trabajo en equipo y cuales son los beneficios se dio a conocer que
disminuia su fatiga.

En el area de prensado se implement6 una mesa para colocar sus utensilios y
afadir un recipiente para cada operario para que pueda tener el afrecho cercay asi
no realice tantos desplazamientos (ver anexo 25). En el area de envasado también
se modifico su posicidn y se colocé la envasadora cerca de las marmitas (ver anexo
26).

3.6.Métodos de Analisis de Datos

En la tesis “Aplicacion del Estudio del Trabajo para mejorar la productividad en la
linea de concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019”, se
utilizara como técnica el analisis cuantitativo de los datos. Para poder validar la
muestra se utilizara el software IBM SPSS 25, lo cual brindara tablas estadisticas
de los resultados que obtendremos de la herramienta del trabajo de produccion.
Las hipotesis planteadas en la investigacion tienen que ser expuestas a verificar.

Para poder realizar el correcto andlisis de los datos aplicaremos la prueba de
normalidad en nuestra variable dependiente “La productividad”, esta aplicacion
nos permitira obtener un enfoque mas realista al momento de realizar el contraste
con la hipétesis y los cuadros comparativos que obtuvimos en la investigacion
realizada. De manera que se pueda observar la comparacion segun los resultados
que veremos en el antes y lo que obtendremos después de aplicar nuestra
investigacion, esto se observara mas claramente en la incrementacion de las
medias de las operaciones favorables, reflejAndose en el incremento de la
productividad. Para poder realizar la prueba de normalidad ser& necesario seguir

los siguientes criterios:
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3.7.Aspectos Eticos

Para la investigacion, los datos brindados por la empresa Procefrut, son totalmente
confiables. Se nombra a la empresa, a que se dedica, al igual que su direccion
exacta de la empresa. Las imagenes tomadas dentro de la panta fueron permitidas

por el encargado de la empresa.
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V. Resultados

Estadistica descriptiva

Se realizé el andlisis descriptivo de la variable dependiente e independiente
Analisis descriptivo de la variable independiente: Estudio del trabajo
Se presentan los resultados de las dimensiones del estudio del trabajo:

Graéfico 1 Indice de actividades Pre y Post

Pre-Test y Post-Test del indice de actividades

100.00%

20.00%
Pre-Test

60.00% 84.88 %

40.00%

20.00%

0.00%

Fuente: elaboracion propia

En el grafico se puede observar que al aplicar la férmula se logré obtener que el
indice de actividades que agregaron valor, en el pretest realizado fue de 84,88% y
para el post test que se obtiene 92,47%, esto nos indica que presentdé un aumento

de 7,59%. Se agrega la descripcion en el anexo 26.

Gréfico 2 Relacion de tiempo estandar Pre y Post

Pre-Test y Post-Test de Tiempo Estandar

100.00%
90.00%
20.00%
70.00%
50.00% |
50.00% ' Pre-Test
40.00% 57.07%
30.00% |
20.00%
10.00% "

0.00%

Fuente: elaboracion propia
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En el gréfico se puede observar que aplicando la férmula se logré la obtencién del
tiempo estandar en el pretest realizado fue de 57.07% y para el postest que se

obtiene 45.12%, esto nos indica un qué disminuyo en un 11.95%.

Analisis descriptivo de la variable dependiente: Productividad

Gréfico 3 Relacion de productividad Pre y Post

Pre-Test y Post-Test de la Productividad

100.00%
50.00%
80.00%
70.00%
60.00%
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40.00% 54.27%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%

Fuente: elaboracion propia

En el grafico se pudo observar que produccion en el pretest realizado fue de
54.27% y para el postest que se obtiene 74.41%, esto nos indica que incremento
en un 20.14%.

Se presentan los resultados de las dimensiones de Productividad:
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Grafico 4 Relacion de eficiencia Pre y Post

Pre-Test y Post-Test de la eficiencia

100.00%
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40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

Fuente: elaboracion propia

En el gréfico se puede observar la eficiencia en el pre-test realizado fue de
80.25% y para el pos-test que se obtiene 96.23%, esto nos indica que incremento
en un 15.98%.

Gréfico 5 Relacion de eficacia Pre y Post

Pre-Test y Post-Test de la Eficacia

100.00%
50.00%
80.00%
70.00%
60.00%
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40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

Fuente: elaboracién propia
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En el gréafico se puede observar que la eficacia en el pretest realizado fue de

67.62% y para el postest que se obtiene 77.32%, esto nos indica que incremento

en un 9.7%.

En la siguiente tabla se muestra el incremento de ganancia que le genera a la

empresa al mejorar el area de prensado aplicando el Estudio del trabajo.

Tabla 1 Producciéon

Produccion Antes Después
1014 1160
Costo de S/.1 1875.9 2146
produccion .85
Costo de venta S./3 3802.5 4350
.75
Ganancia S/. 1926.6 2204

Segun lo demostrado por nuestras herramientas de investigacion, se ha logrado la

verificacion de la informacion, por tal motivo y habiendo contrastado la originalidad

y veracidad de la informacion, asi como también la normalidad de nuestros datos

de las variables, se mostrara a continuacion el andlisis individual que se realiz6 de

la variable “productividad” ; de manera que se pueda apreciar de forma mas precisa

el comportamiento de los datos a través de todo el tiempo mientras se aplicaba la

herramienta de investigacion.
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Andlisis inferencial

Para la aplicacién de nuestras herramientas, Necesitamos utilizar la prueba de
normalidad en nuestros datos obtenidos, de manera que nos permita constatar no
solo la veracidad de nuestra investigacion, sino que también nos muestre la

correcta aplicacion de nuestra herramienta de investigacion.

En nuestra herramienta utilizamos 30 muestras, por tal motivo, se desarrollara

utilizando Kolmogorov Smirnof.

Tabla 2 los Tipos de muestra

Tipos en Definicion Herramienta
muestras
Muestra Grande Numero de datos > = 30. Kolmogorov Smirnof
Muestra pequena Namero de datos < 30.
Shapiro Wilk

Fuente Goodness of Fit Tests for Symmetric Distributions,which Statistical Should |
Use?

Tabla 3 Los tipos en los datos

Antes Después Conclusion
Sign. > 0.05 Resulta Resulta Es Paramétrico
Sign. > 0.05 Resulta No Resulta No es Paramétrico
Sign. > 0.05 No Resulta Resulta No es Paramétrico
Sign. < 0.05 No Resulta No Resulta No es paramétrico

Entonces:

Sign. > = 0.05: Son datos Paramétricos (Estos datos pertenecen a una
distribucion normal).

Sign. < 0.05: Son datos no Paramétricos (estos datos no pertenecen a una
distribucion normal).
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La prueba de normalidad

Tabla 4 Significancia de la productividad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk

Estadist.. gl Sign. | Estdisti. gl Sign.

Diferencia ,229 30 ,058 ,874 30 ,079

b. Correccion en la significancia de lilliefors

Fuente Spss Statistics 24

La interpretacion:

En la tabla 3 hemos podido observar que la significacion que se observa en el
desarrollo de los datos en la productividad por medio de las diferencias nos esta
presentando un resultado superior al de 0.05, es por tal motivo, que este indicador
nos muestra que se trata de una distribucién que presenta normalidad con valores
de datos paramétricos, por tal motivo utilizaremos una herramienta estadistica que
utilice datos paramétricos, la herramienta que realizaremos se tratard de la T de

Student para las muestras que sean relacionadas.

Validacion de las hipétesis

En la investigacion se realizara la herramienta de la estadistica de T de student
para las variables del trabajo y también aplicaremos Wilcoxon para nuestras
dimensiones relacionadas, ya que estas mostraron una distribucién anormal.
Estas herramientas se aplicaran a nuestra hipétesis general y las hipétesis

especificas, respectivamente:
Hipotesis general

Ho: La aplicacion del Estudio del Trabajo no mejorara la productividad en la linea
de concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019.
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Hi: La aplicacion del Estudio del Trabajo mejorara la productividad en la linea de
concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019.

Ho: Mproduccion antes = [produccion despues _D

H21: [ produccion antes <produccién después D

Tabla 5 Estadistico para pruebas emparejadas

Promedio de medias

Estadisticos de muestras relacionadas

La Med. N Desuvi. tlpi.. Error tip. De la medi.
ProductivA ,54272 30 ,02015332 ,00588301
Par 1
ProductivD , 74413 30 ,02434348 ,000705202

Fuente: Spss Statistics 24

La interpretacion:

Segun la tabla 5 hemos podido observar que el valor del promedio de las medias
de la productividad generada esta mostrando un incremento dentro del rango de
sus medias obtenidas, anteriormente presentaba en promedio un 54.27% como
media, pero luego de aplicar nuestra herramienta arrojo un valor de 74.41% es sus

medias, por tal motivo se infiere que:

La aplicacion del Estudio del Trabajo mejorara la productividad en la linea de
concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019.
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Tabla 6 Estadistico en prueba para las muestras relacionadas

Las diferencias t gl Sig.
relacionad
. o . . (bilateral)
Medi. Desviaci. Errortip. dela  95% Intervalo de confianza
tip. media para la diferencia
Inferior Superior

Par  ProductiviA - - ,03355569 ,00968669 -,08775477 -,04511423 - 30 ,000
1 ProductiviD ,066434 6,858

Fuente: Spss statistic 24

Segun la regla de decision:

Si la significancia presenta un valor <= 0.05; entonces rechazamos la hipotesis
nula y aceptamos la alterna.

Si la significancia presenta un valor > 0,05; entonces rechazamos la hipotesis
alterna y aceptamos la nula.

La interpretacion:

Segun la tabla 6 hemos podido observar que el valor del indice de la produccion
en el antes y después segun la prueba de T de Student esta indicando un valor de
significancia inferior a 0.05 como maximo permitido, basdndonos en lo obtenido y
segun la prueba de decision, se logra rechazar la hipétesis nula y aceptamos la

hipotesis alterna:

La aplicacion del Estudio del Trabajo mejorara la productividad en la linea de
concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019.

Dimensiones de la productividad

También se analizara los resultados obtenidos en las dimensiones de nuestra
variable Productividad, de manera que podremos realizar la contrastacion de

nuestras hipotesis especificas:
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Tabla 7 La significancia en la eficiencia antes y después

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadisti. gl Sign. Estadisti. gl Sign
EficienA ,278 30 ,010 , 764 30 ,006
EficienD 174 30 ,200" ,905 30 ,207

* Este es un limite inferior de la significacion
verdadera.

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Fuente SPSS STATISTICS 24

Interpretacion:

Podemos observar en la tabla 6 que para la dimension de eficiencia en el antes y
después se obtiene un valor menor a 0.05 en el antes y mayor a 0.05 en el después.
Debido a los resultados obtenidos en el valor de la significancia de ambas pruebas,
se tratara de datos que presentaron una distribucion no paramétrica, por ello la
prueba que realizaremos seré la de Wilcoxon para las muestras relacionadas.

Hipotesis especifica de Eficiencia

e Ho: La aplicacion del estudio de trabajo no mejorara la eficiencia en la linea
de concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019.

e Hi: La aplicacion del estudio de trabajo mejorard la eficiencia en la linea de
concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019.

Tabla 8 Media de eficiencia Pre y Posts

Media N
EficienciA 80.2544% 30
EficienciD 96.2256% 30

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Segun latabla 8 se puede observar que el promedio de las medias
en la variable de eficiencia antes era de 80.25% y luego se incrementd a un 96.22%.
Segun la regla de decision al ver un incremento en las medias durante el pre y post

se confirma nuestra hipotesis especifica 1.
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Tabla 9 Prueba de rango de la eficiencia

Rangos
N Rango promedio  Suma de rangos
Rangos negativos 02 ,00 ,00
Rangos positivos 300 6,50 195,00
EficiD - ETICIA
Empates 0c
Total 30

a. EficiD < EficiA
b. EficiD > EficiA
c. EficiD = EficiA

Fuente: Spss Statistics 24

Tabla 10 Estadistico de contraste eficiencia

Estadisticos de contraste?

EficiD - EficiA
z -2,824P
Sig. asintot. (bilateral) ,005

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon
b. Basado en los rangos negativos.

Fuente: Spss Statistics 24

Interpretacion: Segun la tabla 8 hemos podido observar que el valor de
significancia que presentaron las dimensiones en la prueba del estadistico de
Wilcoxon considerando la contrastacion en el antes y después fue de 0.005 para la
Eficiencia. Al presentar un valor inferior al de 0.05 como maximo permitido
podemos afirmar que rechazamos la hipotesis nula y aceptaremos las hipétesis

alternas de la dimension de eficiencia:

Hi: La aplicacion del estudio de trabajo mejorara la eficiencia en la linea de
concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019.
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Ahora continuaremos aplicando la misma herramienta con la dimension de eficacia

para poder evaluar su comportamiento y lograr contrastar su hipotesis especifica:
Eficacia

e Ho: La aplicacion del estudio de trabajo no mejorara la eficacia en la linea
de concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019.

e Hi: La aplicacion del estudio de trabajo mejorard la eficacia en la linea de
concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019.

Tabla 11 Tabla de significancia en la eficacia antes y despues

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadisti. gl Sign. Estadisti. gl Sign
EficacA ,529 30 ,000 322 30 ,000
EficacD 422 30 ,000 ,614 30 ,000

*, Este es un limite inferior de la significacion
verdadera.

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Fuente SPSS STATISTICS 24

Interpretacion:

Podemos observar en la tabla 9 que para la dimension de eficacia en el antes y
después se obtiene un valor menor a 0.05 en el antes menor a 0.05 en el después.
Debido a los resultados obtenidos en el valor de la significancia de ambas pruebas,
podemos afirmar que se trata de datos que presentan una distribucion no
paramétrica, por ello la prueba que realizaremos sera la de Wilcoxon para las

muestras relacionadas.

Tabla 12 Media de eficacia Pre y Post

Media N
EficacA 67.6222% 30
EficacD 77.3167% 30

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la tabla 12 se puede observar que la media en el indice de
eficacia antes era de 67.62% y luego fue de 77.31%. por tal motivo y siguiendo la

regla de decision, se aprueba la hipotesis especifica 2.
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Tabla 13 Prueba de rango de la eficacia

Rangos
N Rango promedio  Suma de rangos
Rangos negativos 102 1,50 15,00
Rangos positivos 20 7,50 150,00
EficacD - EficacA
Empates 0c
Total 30

a. EficacD < EficacA
b. EfiacD > EficacA
c. EficacD = EficacA

Fuente: Spss Statistics 24

Tabla 14 Estadistico de contraste eficacia

Estadisticos de contraste?
EficacD - EficacA
Zz -3,140°
Sig. asintot. (bilateral) ,002

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

Fuente: Spss Statistics 24

Interpretacion: Segun la tabla 11 se puede observar que el valor de significancia
gue presentaron las dimensiones en la prueba del estadistico de Wilcoxon
considerando la contrastacién en el antes y después fue de 0.005 para la Eficacia.
Al presentar un valor inferior al de 0.05 como méaximo permitido podemos afirmar
gue rechazamos la hipétesis nula y aceptaremos las hipétesis alternas de la

dimensiéon de eficacia:

Hi: La aplicacion del estudio de trabajo mejoraréa la eficacia en la linea de
concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019.
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V. Discusioén

Los resultados méas sobresalientes de nuestra investigacion titulada “Aplicacion del
estudio del trabajo para mejorar la productividad en la linea de concentrado chicha
morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019”. Fueron obtenidos gracias a que se
implemento6 una herramienta de ingenieria que redujo el tiempo de inactividad y las
actividades que no agregaban valor al producto. Tuvimos como objetivo principal
determinar como la aplicacion del Estudio del Trabajo mejoraré la productividad en

la linea de concentrado chicha morada de PROCEFRUT, Pachacamac, 2019.

Con relacién a nuestra hipo6tesis general, tenemos la investigacién de Llamo
(2018). “Aplicacion de un estudio de trabajo para incrementar la produccion de fajas
en sivein S.A.C. - 2017”. En su investigacion se logré una reduccion del tiempo
estandar de 39,17 minutos por ciclo, ademas se logro incrementar el indice de
desempefio en un 37,86% con relacion a la aplicacion, ya que antes de la aplicacion
el desempefio pas6 de 0,5876 a 0,8101, de lo que se obtuvo una diferencia de
0.2225 que equivale a 37.86%, lo que representa un incremento en la productividad
en la produccion de fajas de SIVEIN S.A.C. Este método aplicado se relaciona con
nuestra investigacion ya que la aplicaciéon del estudio de trabajo en nuestra
investigacion, permitio mejorar el desempefio en la linea de concentrado de chicha
morada, logrando incrementar el rendimiento y e tubo como resultado que la

productividad se incrementara de un 54.27% a un 74.41%.

También podemos observar que en la investigacion de Betzabe (2017). “Aplicacion
de un estudio de trabajo para incrementar la productividad en la produccién de
bolsas de garza real en Polybags Pert SRL En Sjl - 2017, indica que la
productividad antes de aplicar el estudio de trabajo mostraba una produccién que
fue de 1,1075, muy por debajo del rendimiento medio de la variable dependiente,
después de aplicar el estudio de trabajo en los puestos, este pudo arrojar hasta una
produccion de 1,4300. Estos resultados estan relacionados con nuestra
investigacion, ya que también pudimos observar que luego de realizado el analisis
de las operaciones y la medicion de su desempefio pudimos incrementar la
productividad dentro de la linea de concentrado de chicha morada PROCEFRUT.

Asi mismo observamos que en la investigacion de Romero(2016), luego de realizar
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la implementacion del estudio de trabajo se logro evidenciar un incremento en los
indices de productividad, ya que antes presentaban un promedio de 0.62 y
posteriormente presentaron un valor de 0.83 en su productividad, este indice de
crecimiento se realizé debido a su enfoque en los procesos laborales que se
realizaban, esto se relaciona directamente con el incremento del 20.14% que

presentamos en nuestra investigacion.

En la investigacion de Pérez (2018), realizada por el método cientifico y de tipo
aplicada, se utilizo el estudio de trabajo dentro de una empresa textil, para poder
incrementar la produccion, de manera que esta herramienta permitié reducir los
recursos utilizados ajustando los procesos y también permitié incrementar la
relacion entre la produccion real y la programada, de manera que se incremento la
productividad en un 32.63%, relacionandolo directamente con la productividad
incrementada con la aplicacion de esta herramienta en la empresa PROCEFRUT
que fue de un 20.14%.

Con relacion a nuestra primera hipoétesis especifica tenemos a la investigacion
de Molina (2018), en la que la aplicacion del estudio de trabajos permitio mejorar la
eficiencia en la produccion de fajas de SIVEIN S.A.C. Ya que la herramienta
permitié incrementar en promedio la eficiencia hasta un 0.9145, presentando un
incremento de 0.1804, con respecto al 0.7341 que antes se presentaba, esta mejora
gue se enfocd en el analisis detallado de las actividades de manufactura, se
relaciona con nuestra investigacion, ya que nosotros luego de implementar la
herramienta, presentamos un incremento de la eficiencia de un 15.99%. También
tenemos la investigacion de Llontop (2017), en la cual la aplicacion del estudio de
trabajo, permitio identificar los procesos que no generaban un beneficio significativo
en la produccién y poder lograr la reduccién del tiempo estandar en unos 41.39
minutos, de manera que se presento una mejora de la eficiencia del 17%, este
resultado corrobora con nuestra investigacion, ya que nosotros también
presentamos un incremento de la eficiencia del 80.25% al 96.23%. En la
investigacion de Romero (2016) podemos observar que la implementacion del
estudio de trabajo en una empresa de frutas confitadas logré incrementar su
eficiencia de un 0.80hstaun 0.93, por medio del enfoque en la observacion de los

tiempos realizados de cada proceso, de manera que se buscé la reduccién de
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estos, este estudio corrobora con nuestra investigacion que logré mejorar el tiempo
de los procesos requeridos logrando de esta manera un mejor uso de los recursos
y permitiendo que la eficiencia se incrementara en un 15.9%. También tenemos la
investigacion de Ulco(2015), en la cual logro incrementar la produccién en una
empresa de calcados por medio de la aplicacion del estudio de trabajo, de manera
que, enfocandose en los procesos, se logré detectar el cuello de botella en las
actividades de plastificado, reduciendo sus actividades improductivas y las que no
agregan valor, de manera que se logré incrementar la eficiencia en un 19%, este
proceso corrobora nuestra investigacion que también logro reducir el valor de

actividades menos productivas e incrementar la eficiencia en un 15.9%.

En funcibn de nuestra segunda hipétesis especifica, tenemos que la
implementacion del estudio de trabajo logra incrementar la eficacia en la linea de
concentrado de chicha morada, estos resultados se corroboran con la investigacion
de Llamo (2018), en la cual se aplica esta herramienta para incrementar la
produccién de zunchos, de manera que se logra mejorar la eficacia de un 0.8015
hasta un 0.8858, por medio de la reduccion del tiempo estandar que permitio
cumplir las metas de produccion, esto se relaciona con nuestro incremento de la
eficacia que presento una mejora del 9.7%. También tenemos la investigacion de
Llontop (2017) esta investigacién corrobora con nuestro trabajo , por medio de que
la implementacién del estudio de trabajo en una empresa plastica, le permitio
incrementar su eficacia de un valor promedio de 0.8875 hasta un indice promedio
de 1.0108, esto se logré en funcion del analisis de todas las operaciones realizadas
en el proceso de produccién y logrando de esta manera la reduccién de las etapas
que no agregaban un valor al producto, esta investigacion se relaciona con nuestro
trabajo ya que nosotros presentamos una mejora también en la eficacia de un
promedio de 67.62% hasta un 77.32% en el post test. En la investigacion de
Romero (2016), se realizé la implementacion del estudio de trabajo en la produccion
de frutas confitadas, esta herramienta logr6 mejorar el rendimiento de las
operaciones realizadas por medio de un analisis enfocado en las actividades que
no aumentaban el valor del proceso general, de manera que se logré un incremento
en la eficacia de un 0.62 hasta un 0.84, permitiendo una mejora de 0.22 puntos. En
la investigacion de Alzate (2013), se implemento esta herramienta para mejorar la

linea de produccion de una empresa de calzados, esta se desarrollé6 por medio de
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la aplicacién de toma de tiempos y analisis sistematicos que permitieron analizar
las operaciones establecidas, esto permitio estimar de manera mas exacta la
capacidad de produccion en la empresa, se disefid propuestas de mejoras que
permitieron una mejor ejecucion de las operaciones, permitiendo de esta manera
una mejora en el tiempo de linea hasta en 46 minutos, logrando incrementar la
eficacia hasta en un 87%, esta investigacion corrobora nuestro trabajo, ya que el
estudio de trabajo nos permitié también mejorar el disefio del sistema lineal de la
producciones manera que pudimos incrementar nuestra eficacia de un 67.62%,

hasta un 77.32%, mejorandola en un 9.7%.
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V. Conclusiones

e Laaplicacion del estudio de trabajo mejord en 20.14% la productividad en la linea
de concentracién chicha morada de la empresa PROCEFRUT, a través de un
adecuado andlisis, medicion y planificaciéon. La productividad inicialmente era de

54.27% después de la aplicacion del estudio de trabajo se tuvo un 74.41%.

e La aplicacién del estudio de trabajo mejord en 15.99% la eficiencia en la linea de
concentrado chicha morada de la empresa PROCEFRUT. La eficiencia
inicialmente era de 80.25% y después de la aplicacion fue de 96.23% La
diferencia de porcentajes fue debido a que se adaptaron al implementar la
herramienta que facilitaran el trabajo se podra realizar de manera mas

continuamente rapido.

e También se concluye que la aplicacion del estudio de trabajo mejoré en 9.70%
la eficacia en la linea de concentrado chicha morada de la empresa
PROCEFRUT. La eficacia aumentd, pues inicialmente estaba en un 67.62% para

luego pasar a un 77.32%. Por lo cual podemos indicar que se llega a lo planeado.
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VI. Recomendaciones

A la empresa PROCEFRUT se le recomienda realizar mas capacitaciones a los
trabajadores del area de productividad mostrandole los beneficios que podria

traer un incremento en la meta de produccién

La empresa elabora de forma empirica el concentrado de chicha morada, por
lo que se recomienda a la empresa, mejorar las maquinas prensadoras
manuales afiadiéndolas un motor que ayude a disminuir el tiempo del proceso
del prensado, este implemento mejoraria el tiempo estandar y ayudaria a

incrementar la eficiencia.

También se le recomienda a la empresa en aplicar la motivacion por medio de
incentivos, tiempo libre o beneficio segun las metas cumplidas, para los
trabajadores y de esa forma se sientan mas comprometidos con sus trabajos

apoyando a cumplir las producciones y mejorando la eficacia.
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ANEXOS



Anexo 1. Productividad - abril 2015

Productividad diaria — mes de abril 2015

Productividad diaria abril-2015

dia dia dia dia dia

5 operarios/ 480 minutos 1 5 3 4 5 Promedio
roduccién/dia 16 16 16 16 15
P 00 80 50 00 80
. 67 70 69 67 66 0
Productividad % % % % % 68%
Fuente: Elaboracién propia
Anexo 2. Productividad - abril-2019
Productividad diaria -mes de abril-2019
Productividad diaria -mes de abril-2019
5 operarios dia dia dia dia dia Promedio
P 1 2 3 4 5
minutos trabaiados 225 229 216 225 214
J O 2 0 6 2
e 101 101 102 101 101
Produccién/dia 3 9 0 3 -
.. 45 44 47 45 47
Productividad % % % % % 46%
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 3. Merma - abril-2019
Merma diaria -mes de abril-2019
Merma chicha morada mes de abril-2019
dia dia dia dia dia Semanal
1 2 3 4 5
pérdida en litros 20 15 13 10 18 76
L 101 101 102 101 101
produc./ diaria 3 9 0 8 - 5092
% merma 2% 1% 1% 1% 2% 1%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 4. Costo - abril- 2019

Costo generado por la merma diaria abril-2019

COSTO GENERADO POR LA MERMA ABRIL-2019

DIA° DIA DIA

DIA1 5 3 4 DIA5 SEMANAL
MERMA EN LITROS 20 15 13 10 18 76
24.0
COSTO(S/.1.85) 37 27.5 5 185 333 140.6

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 5. Pérdida ingreso ventas - abril- 2019

Pérdida de ingreso de ventas por la merma diaria abril-2019
PERDIDA EN DINERO GENERADO POR LA MERMA ABRIL-2019

DIA DIA DIA

DIA1 5 3 4 DIA5 SEMANAL
MERMA EN LITROS 20 15 13 10 18 76
112.
COSTO (S/. 7.00) 150 5 97.5 75 135 570

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 6. Costo - pagos de tiempo extra

Costo generado por pago tiempo extra diario abril-2019
DIAl DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIAS SEMANAL

Tiempo extra en 60 12 120 36 12 240
minutos
Pago de tiempo 9 1.8 18 54 1.8 36

extra (s/. 9)

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 7. Figura de las causas que originan la baja productividad

5 Bajacompetitividad dela empresa

I d

Pérdida de clientes
Clientes insatisfechos Incremento en los costos
LS T
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Fuente: Elaboracién propia




Anexo 8. Valoracion de expertos - causas raices

Tabla 7. Valoracion de los expertos a las causas raices

CAUSAS EXPERT EXPERT EXPERT FACTOR
O N°1 O N°2 O N°3

DE
IMPORTAN
CIA
Disefio de sistema de produccion 3 4 5 60
lineal
Ventilacion inadecuada 3 4 4 48
Inadecuado método de trabajo 5 5 5 125
Mala distribucién de planta 5 5 5 125
Falta de estudio de tiempo 5 5 5 125
Inexistencia de planeamiento y 4 4 3 48
control de la produccién
TOTAL 531

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 9. Causas del problema - baja productividad
Tabla 8. Causas del problema de la baja productividad

Causas F.l % Frecuencia
Acumulado acumulada

Mala distribucion de planta 125 24% 125
Inadecuado método de trabajo 125 47% 250
Falta de estudio de tiempo 125 71% 375
Disefio de sistema de produccién lineal 60 82% 435
Inexistencia de planeamiento y control de la 48 91% 483
produccion
Ventilacién inadecuada 48 100% 531
TOTAL 531

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 10. Causas - baja productividad

Causas de la baja productividad en el area productiva
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Anexo 11. Estudio del trabajo

Estudio de métodos

Para simplificar la tarea y
establecer métodos més
econdmicos para efectuarla

del

Estudio 1
trabajo

Medicion del trabajo

Para determinar cuanto
tiempo deberia insumirse en
llevarla a cabo

}

Mayor

A 4

productividad




Anexo 12. Matriz de consistencia

MATRIZ DE CONSISTENCIA

PROBLEMA

OBJETIVOS HIPOTESIS

VARIABLES

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL

VARIABLES DE ESTUDIO

¢La aplicacion del Estudio
del

productividad en la linea de

Trabajo mejorard la

concentrado chicha morada
de Procefrut,
20197

Pachacamac,

Determinar si la aplicacion
del Estudio del

mejora la productividad en

| La aplicacion del Estudio del
Trabajo ) ] )
Trabajo mejorara la
) productividad en la linea de
la linea de concentrado .
concentrado chicha morada

chicha morada de

de Procefrut, Pachacamac,
Procefrut, Pachacamac,

2019.
2019.

Variable Independiente:
Estudio del Trabajo
Dimensiones:

1. Estudio de Métodos
2. Medicién de trabajo

Variable Dependiente:
Productividad

Dimensiones:
1. Eficiencia

2. Eficacia




Anexo 13. Cuadro de Operacionalizacion

Variable

Estudio del
Trabajo

Definicion Conceptual

El estudio del trabajo, es el
examen sistematico de los
realizar

métodos para

actividades con el fin de
mejorar el uso eficaz de los
recursos y de establecer
normas de rendimiento a las
estan

actividades que se

realizando (OIT, 2011, p. 9).

Para un ingeniero industrial, la
productividad son las salidas
de un sistema dividido por las
entradas en ese sistema. Por lo

tanto, la productividad es la

Definicion Operacional

La medicion de la variable
estudio del trabajo se
realiza en base a los
indicadores del indice de
actividades que agregan
valor y el tiempo estandar
de la linea de produccién

de concentrados de

chicha de la empresa
PROCEFRUT PERU
SAC.

La medicion de la variable
estudio del trabajo se
realiza en base a los
indicadores de eficiencia
y eficacia de la linea de

produccion de

Tipo

Variable
Cuantitativa

Continua

Escala Dimensione
de S
Medicié
n
Estudio de
Métodos
Continu
a
Medicion
de trabajo
Eficiencia

Indicadores

indice de actividades AV

_ total actividades — actividades ANV

x100%

total de actividades

del DAP

tiempo estandar

=TN x (1 + holgura)

eficiencia

tiempo de produccion real

"~ tiempo de produccién disponible

Actividades ANV: Actividades que no agregan valor

x100%

Escala de
Medicion

Porcentua
I

Razoén

Porcentua
|




Productivid
ad

eficiencia del rendimiento del
sistema (Pritchard, 1990, p.8).

concentrados de chicha

de la empresa yariable

PROCEFRUT PERU Cyantitativa

SAC. Discreta
e

Eficacia
inferencial

eficacia

unidades producidas

" unidades planificadas

x100%

Porcentua
|




Anexo 14 DESCRIPCION DE ETAPAS DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA
CHICHA MORADA

Recepcidén de materia prima e insumos. - Las frutas, pifia, manzana
membrilla, son recepcionadas previa evaluacion del vehiculo de transporte
y de los productos, verificandose que se cumplan las especificaciones de
calidad que redunden indirectamente en la inocuidad de las mismas

Almacenamiento. - El producto que ha sido verificado, es ingresado al
almacén de materias primas.

Seleccion. - En el almacén de materias primas el producto es seleccionado,
descartando aquel que no cumpla con los requisitos de calidad, respecto a
las frutas se descartan aquellas que no cumplan con los requisitos en funcion
a su estado de madurez o deterioro.

Molido de maiz. - Los granos de maiz morado son triturados en el molino
manual, antes de ingresar al proceso productivo, durante esta etapa se va
descartando impurezas que pueda tener el maiz como piedras, ramas u
hojas.

Pesado. - La coronta y el maiz que va a ingresar a proceso se pesan en
funcién al tamafio del lote a elaborar al igual que las frutas.

Lavado. - La fruta seleccionada es trasladada a la zona de lavado en donde
se lavan individualmente con ayuda de una escobilla, con el objetivo de
eliminar la tierra adherida o retirar imperfecciones.

Desinfeccion. - La fruta lavada es sumergida por un tiempo minimo de tres
minutos en una solucion de 150 ppm de hipoclorito de sodio, con la intencion
de reducir la carga microbiana superficial o de la cascara.

Picado. - La pifia y el membrillo, son ingresadas a la picadora eléctrica de
donde son cortadas, incluidas las cascaras en rodajas que permitira una
mejor transmisién de calor en las etapas posteriores.

Extraccion. - En las ollas o armitas de extraccion en un volumen de agua
determinado se agrega la coronta y el maiz morado, el cual se hace hervir
durante aproximadamente 30 minutos agregandose posteriormente la fruta
picada, dejando hervir el producto durante aproximadamente 30 minutos
mas.

Prensado. - El producto de la extraccidbn es prensado en un equipo
neumatico, obteniéndose un primer concentrado que es colado a la vez en
la misma operacion. De esta operacion se obtiene un concentrado liquido y
sélidos, estos ultimos son reprocesados en la etapa de extraccion en donde
son sometidos a un tratamiento térmico adicional.

Tamizado. - El liquido obtenido de la anterior operacion es tamizado con una
tela fina, con el objetivo de separar particulas de mayor tamarfio.
Estandarizado. - El liquido trasvasado a las marmitas de coccion en donde
inicialmente se agregan los insumos ya aditivos en las cantidades fijas.
Coccion. - Una vez que el producto llegue a una temperatura de 80°C se
mantiene esta durante un tiempo minimo de 15 minutos.



Colado. - Culminada la operacion de coccion el producto es trasvasado a
baldes previo colado para eliminar grumos o material extrafio que pudiera
haberlo contaminado.

Envasado. - Los baldes son utilizados para transportar el producto al tanque
de envasado, en donde a través de un grifo de abastecimiento se iran
llenando las bolsas manual e individualmente, con un volumen conocido por
los operarios, procediéndose al sellado inmediato de las bolsas.

Shock térmico. - Las bolsas selladas son colocadas en un contenedor con
agua a temperatura ambiental con el objetivo de reducir la temperatura del
producto de los 80°C, alrededor de los cuales se encuentra, hasta los 20°C
aprox. en un tiempo estimado de 2 horas, se cambia de contenedor y de
agua de 2 a 3 veces.

Secado. - Una vez obtenido la temperatura deseada, el producto es retirado
del agua y secado cada bolsa individualmente con un pafio limpio y
dispuestas en jabas y estas identificadas con lote del producto.

Etiquetado. - Las bolsas se identifica con las etiquetas respectivas,
verificAndose que estas contengan toda la informacion establecida, en esta
etapa se comprueba el buen estado de los envases y el sellado de las bolsas.
Embalado. - Las bolsas etiquetadas son colocadas en las jabas plasticas
listas para su despacho posterior.

Almacenamiento de producto terminado. - Las jabas con los productos
listos para ser despachados, son dispuestas en el almacén de productos
terminados. Si el tiempo de almacén se prolonga por mas de dos dias el
producto es protegido del polvo.

Despacho. - Programada las fechas de entrega del producto, este se carga,
previa verificacién de las condiciones de limpieza y mantenimiento de los
vehiculos utilizados, para el transporte y traslado de los productos
terminados.



Anexo 14. Molido de maii
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DIAGRAMA DE OPERACIONES PARA LA ELABORACION DE
CONCENTRADO DE CHICHA MORADA - EMPRESA PROCEFRUT PERU
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Anexo 16. Area de prensado

Segun la figura, muestra que el proceso de prensado es uno de los cuellos de
botella. Se aprecia el area de prensado donde se observa dos operarios que
realizan cambios constantes de las piezas de la prestadora para su mayor
obtencién de concentrado de chicha, y es por ello que existen demoras por lo cual

podemos decir que es el cuello de botella de la produccion.

Este proceso comprende de las siguientes actividades:

WW )

Area de Prensado



Anexo 18. Layout de las secciones del proceso de concentrado de chicha morada
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Anexo 24. Autorizaciéon para el uso de los datos de la empresa

Cottha

Lima, 21 de Junio del 2019

Sefioritas:
Espiritu de la O, Jhasmin

Huamancusi Janampa, Jessica

Asunto: Autorizacién para usar el nombre y datos de la empresa PROCEFRUT PERU S.A.C con fines
académicos para la sustentacion de tesis.

Yo, Jorge Enrique Artica Rimachi identificado con DNI N° 41265861, representante legal de
PROCEFRUT PERU S.A.C, con RUC N° 20557155725, con domicilio legan en Mz. B Lt. 7 Tercera
etapa Musa la Molina , en respuesta a su solicitud presenta AUTORIZO a usar el nombre y datos
de la empresa para fines de Estudio.

Tema: Aplicaciéon del Estudio del Trabajo para mejorar la productividad en la planta de
concentrados de frutas de PROCEFRUT PERU SAC., Pachacamac, 2019

Se extiende el presente documento a solicitud del interesado.

Atte.




Anexo 25 Indice de actividades Pre y Post

Pre test
EMPRESA PROCEFRUT PERU SAC METODO -POSTTEST
ELABORADO POR ESPIRITU DE LA O, DEYSI JHASMIN PROCESO PRENSADO
FORMULA DESCRIPCION MEDICION INSTRUMENTO INDICADORES
Crsiudio de | S95aE astnidades © el idadss ANV o5, Indice de actividades AV.
ctivibstos ANV Attt spam s gre oo | E_st.uqio d_el tra_bajo PORCENTUALY
. ) inicial sin aplicar
tiempo estandar mejoras RAZON FORMATO DE
Medicién RECOLECCION Tiempo estandar
detrabajo | _ ., (1 + holgura)
DE DATOS
ESTUDIO DE METODO MEDICION DEL TRABAJO
ACTIVIDADES QUE INDICE DE TIEMPO
Dias A(;F'T'DII/IAI\DLADDIIEES NO AGRAGAN ACTIVIDADES QUE ljj-gRMl\'/:l’/-\oL HOLGURA| ESTANDAR
VALOR AGREGAN VALOR (%) (min/Litros)
DIA 1 91 13 86% 0.5 7% 0.535
DIA 2 93 15 84% 0.55 7% 0.5885
DIA 3 92 14 85% 0.55 7% 0.5885
DIA 4 91 13 86% 0.55 7% 0.5885
DIA 5 92 14 85% 0.5 7% 0.535
DIA 6 91 13 86% 0.55 7% 0.5885
DIA 7 92 14 85% 0.5 7% 0.535
DIA 8 93 15 84% 0.5 7% 0.535
DIA 9 90 12 87% 0.55 7% 0.5885
DIA 10 93 15 84% 0.5 7% 0.535
DIA 11 92 14 85% 0.55 7% 0.5885
DIA 12 91 13 86% 0.55 7% 0.5885
DIA 13 92 14 85% 0.6 7% 0.642
DIA 14 91 13 86% 0.7 7% 0.749
DIA 15 92 14 85% 0.5 7% 0.535
DIA 16 91 13 86% 0.55 7% 0.5885
DIA 17 92 14 85% 0.55 7% 0.5885
DIA 18 92 14 85% 0.5 7% 0.535
DIA 19 93 15 84% 0.55 7% 0.5885
DIA 20 93 15 84% 0.5 7% 0.535
DIA 21 91 13 86% 0.5 7% 0.535
DIA 22 93 15 84% 0.55 7% 0.5885
DIA 23 92 14 85% 0.55 7% 0.5885
DIA 24 91 13 86% 0.5 7% 0.535
DIA 25 92 14 85% 0.55 7% 0.5885
DIA 26 92 14 85% 0.5 7% 0.535
DIA 27 91 13 86% 0.55 7% 0.5885
DIA 28 92 14 85% 0.5 7% 0.535
DIA 29 93 15 84% 0.5 7% 0.535
DIA 30 93 15 84% 0.5 7% 0.535
PROMEDIO 92 14 85% 0.53 7% 0.57

Fuente: Elaboracién propia



Post test

EMPRESA PROCEFRUT PERU SAC METODO PRETEST |FOSEIESTRN
ELABORADO POR ESPIRITU DE LA O, DEYSI JHASMIN PROCESO PRENSADO
FORMULA DESCRIPCION [ MEDICION INSTRUMENTO| __ INDICADORES
st e | fotal astividade iridades ANV ggog Indice de actividades AV.
T Wiy :TLES:’::O PORCENTUALY f . o
viempo oxtandar eores RAZON ,
Medicion RECOLECCION Tiempo estandar
detrabalo  _ru e DE DATOS
ESTUDIO DE METODO MEDICION DEL TRABAJO
Dias onimnee | e | e o e | st [HoLcura] _ TEPT
DIA 1 68 5 93% 0.4 7% 0.428
DIA 2 67 4 94% 05 % 0.535
DIA 3 68 5 93% 0.4 7% 0.428
DIA 4 68 5 93% 0.45 7% 0.4815
DIA 5 69 6 9106 0.4 % 0.428
DIA 6 68 5 93% 0.45 7% 0.4815
DIA 7 69 6 91% 0.4 7% 0.428
DIA 8 65 5 93% 0.45 % 0.4815
DIA 9 67 4 94% 0.4 7% 0.428
DIA 10 67 4 94% 0.4 7% 0.428
DIA 11 69 6 91% 0.4 7% 0.428
DIA 12 68 5 93% 0.45 7% 0.4815
DIA 13 65 5 93% 0.4 7% 0.428
DIA 14 67 4 94% 0.4 % 0.428
DIA 15 68 5 93% 0.4 7% 0.428
DIA 16 68 5 93% 05 7% 0.535
DIA 17 69 6 91% 0.4 7% 0.428
DIA 18 68 5 93% 0.4 7% 0.428
DIA 19 68 5 93% 0.45 7% 0.4815
DIA 20 65 5 93% 0.4 % 0.428
DIA 21 69 6 9106 0.4 7% 0.428
DIA 22 68 5 93% 0.45 7% 0.4815
DIA 23 69 6 91% 0.45 7% 0.4815
DIA 24 65 5 93% 0.4 7% 0.428
DIA 25 65 5 93% 0.45 % 0.4815
DIA 26 65 5 93% 0.4 % 0.428
DIA 27 68 5 93% 0.45 % 0.4815
DIA 28 69 6 9106 0.4 7% 0.428
DIA 29 69 6 91% 0.35 7% 0.3745
DIA 30 68 5 93% 0.45 7% 0.4815
PROMEDIO 68 5 92% 0.42 0.07 0.4512

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 26 Indice de Eficiencia pre y post

Pre

EficienA EficienA EficienA

T M eficiencia porcentaje i Tiles eficiencia orcentaje TIEMPO REAL g eficiencia [ promedio |porcentual
REAL | DISPONIBLE a "] ReaL |pisponIBLE “ L DISPONIBLE g

semana 1 1405 2000 0.7025 70.25% 1695 2000 0.8475 84.75% 1700 2000 0.85 0.8 80.00%
semana 2 1550 2000 0.775 77.50% 1700 2000 0.85 85.00% 1600 2000 0.8 0.80833333| 80.83%
semana 3 1500 2000 0.75 75.00% 1700 2000 0.85 85.00% 1650 2000 0.825 0.80833333( 80.83%
semana 4 1492 2000 0.746 74.60% 1700 2000 0.85 85.00% 1680 2000 0.84 0.812 81.20%

semana5 1550 2000 0.775 77.50% 1690 2000 0.845 84.50% 1700 2000 0.85 0.82333333| 82.33%
semana 6 1500 2000 0.75 75.00% 1700 2000 0.85 85.00% 1690 2000 0.845 0.815 81.50%
semana 7 1550 2000 0.775 77.50% 1500 2000 0.75 75.00% 1700 2000 0.85 0.79166667 | 79.17%
semana 8 1500 2000 0.75 75.00% 1600 2000 0.8 80.00% 1650 2000 0.825 0.79166667| 79.17%
semana 9 1590 2000 0.795 79.50% 1550 2000 0.775 77.50% 1710 2000 0.855 0.80833333| 80.83%
semana 10 1560 2000 0.78 78.00% 1715 2000 0.8575 85.75% 1700 2000 0.85 0.82916667 | 82.92%

Fuente: elaboracién propia

Post

EficienD EficienD EficienD
TIEMPO TIEMPO . R . TIEMPO TIEMPO - . . TIEMPO . . .
eficiencia |porcentaje eficiencia porcentaje TIEMPO REAL eficiencia | promedio |porcentual
REAL DISPONIBLE REAL DISPONIBLE DISPONIBLE
semana 1 1900 2000 0.95 95.00% 1950 2000 0.975 97.50% 1920 2000 0.96 0.96166667 | 96.17%
semana 2 1920 2000 0.96 96.00% 1955 2000 0.9775 97.75% 1945 2000 0.9725 0.97 97.00%
semana3 1930 2000 0.965 96.50% 1970 2000 0.985 98.50% 1940 2000 0.97 0.97333333( 97.33%
semana 4 1924 2000 0.962 96.20% 1950 2000 0.975 97.50% 1940 2000 0.97 0.969 96.90%
semana 5 1920 2000 0.96 96.00% 1930 2000 0.965 96.50% 1945 2000 0.9725 |[0.96583333| 96.58%
semana 6 1915 2000 0.9575 95.75% 1970 2000 0.985 98.50% 1950 2000 0.975 0.9725 | 97.25%
semana 7 1890 2000 0.945 94.50% 1950 2000 0.975 97.50% 1890 2000 0.945 0.955 95.50%
semana 8 1890 2000 0.945 94.50% 1960 2000 0.98 98.00% 1900 2000 0.95 0.95833333| 95.83%
semana 9 1900 2000 0.95 95.00% 1900 2000 0.95 95.00% 1905 2000 0.9525 [0.95083333| 95.08%
semana 10 1950 2000 0.975 97.50% 1955 2000 0.9775 97.75% 1955 2000 0.9775 |0.97666667| 97.67%

Fuente: elaboracion propia



Anexo 27 Indice de Eficacia Pre y Post

Pre

EficacA EficacA EficacA
unidagias unidages eficacia |porcentaje unidadas, |' unidagas eficacia |porcentaje unidages |' unidadas eficacia | promedio | porcentual
producidas| planificadas producidas | planificadas producidas | planificadas
semana 1 1250 1800 0.69444444| 69.44% 1200 1800 0.66666667| 66.67% 1200 1800 0.66666667| 0.6759259 68%
semana 2 1180 1800 0.65555556| 65.56% 1190 1800 0.66111111| 66.11% 1165 1800 0.64722222| 0.6546296 65%

semana 3 1200 1800 0.66666667| 66.67% 1220 1800 0.67777778| 67.78% 1180 1800 0.65555556| 0.6666667 67%

semana 4 1270 1800 0.70555556| 70.56% 1200 1800 0.66666667| 66.67% 1190 1800 0.66111111| 0.6777778 68%

semana 5 1255 1800 0.69722222| 69.72% 1190 1800 0.66111111| 66.11% 1180 1800 0.65555556| 0.6712963 67%
semana 6 1260 1800 0.7 70.00% 1220 1800 0.67777778| 67.78% 1170 1800 0.65 0.6759259 68%
semana 7 1255 1800 0.69722222| 69.72% 1215 1800 0.675 67.50% 1200 1800 0.66666667| 0.6796296 68%
semana 8 1275 1800 0.70833333| 70.83% 1220 1800 0.67777778| 67.78% 1220 1800 0.67777778| 0.687963 69%
semana 9 1265 1800 0.70277778| 70.28% 1200 1800 0.66666667| 66.67% 1250 1800 0.69444444| 0.687963 69%
semana 10 1266 1800 0.70333333| 70.33% 1185 1800 0.65833333| 65.83% 1245 1800 0.69166667| 0.6844444 68%

Fuente: elaboracién propia

Post

EficacA EficacA EficacA
unidades | unidades L .| unidades | unidades L .| unidades | unidades L .
producidas| planificadas gficagia, |porcentaje producidas | planificadas eficagia |porcentaje producidas | planificadas sficagia, | Rpomedjo | porcentud
semana 1l 1385 1800 0.76944444| 76.94% 1375 1800 0.76388889| 76.39% 1436 1800 0.79777778( 0.777037 78%
semana 2 1375 1800 0.76388889| 76.39% 1368 1800 0.76 76.00% 1430 1800 0.79444444| 0.7727778 77%
semana 3 1359 1800 0.755 75.50% 1370 1800 0.76111111| 76.11% 1435 1800 0.79722222| 0.7711111 77%
semana 4 1370 1800 0.76111111| 76.11% 1369 1800 0.76055556( 76.06% 1420 1800 0.78888889| 0.7701852 77%
semana5 1380 1800 0.76666667| 76.67% 1370 1800 0.76111111| 76.11% 1415 1800 0.78611111| 0.7712963 77%
semana 6 1385 1800 0.76944444| 76.94% 1375 1800 0.76388889| 76.39% 1420 1800 0.78888889| 0.7740741 77%
semana 7 1350 1800 0.75 75.00% 1365 1800 0.75833333| 75.83% 1420 1800 0.78888889| 0.7657407 77%
semana 8 1392 1800 0.77333333| 77.33% 1360 1800 0.75555556| 75.56% 1420 1800 0.78888889| 0.7725926 77%
semana9 1390 1800 0.77222222| 77.22% 1372 1800 0.76222222( 76.22% 1435 1800 0.79722222| 0.7772222 78%
semana 10 1390 1800 0.77222222( 77.22% 1370 1800 0.76111111( 76.11% 1450 1800 0.80555556| 0.7796296 78%

Fuente: elaboracién propia



Anexo 29 Indice Productividad Pre y Post

EficacA EficienA  |EficacD EficienD |ProductividadA ProductividadD
69.44% 70.25% 76.94% 95.00% 48.78% 73.10%
65.56% 77.50% 76.39% 96.00% 50.81% 73.33%
66.67% 75.00% 75.50% 96.50% 50.00% 72.86%
70.56% 74.60% 76.11% 96.20% 52.63% 73.22%
69.72% 77.50% 76.67% 96.00% 54.03% 73.60%
70.00% 75.00% 76.94% 95.75% 52.50% 73.67%
69.72% 77.50% 75.00% 94.50% 54.03% 70.88%
70.83% 75.00% 77.33% 94.50% 53.13% 73.08%
70.28% 79.50% 77.22% 95.00% 55.87% 73.36%
70.33% 78.00% 77.22% 97.50% 54.86% 75.29%
66.67% 84.75% 76.39% 97.50% 56.50% 74.48%
66.11% 85.00% 76.00% 97.75% 56.19% 74.29%
67.78% 85.00% 76.11% 98.50% 57.61% 74.97%
66.67% 85.00% 76.06% 97.50% 56.67% 74.15%
66.11% 84.50% 76.11% 96.50% 55.86% 73.45%
67.78% 85.00% 76.39% 98.50% 57.61% 75.24%
67.50% 75.00% 75.83% 97.50% 50.63% 73.94%
67.78% 80.00% 75.56% 98.00% 54.22% 74.04%
66.67% 77.50% 76.22% 95.00% 51.67% 72.41%
65.83% 85.75% 76.11% 97.75% 56.45% 74.40%
66.67% 85.00% 79.78% 96.00% 56.67% 76.59%
64.72% 80.00% 79.44% 97.25% 51.78% 77.26%
65.56% 82.50% 79.72% 97.00% 54.08% 77.33%
66.11% 84.00% 78.89% 97.00% 55.53% 76.52%
65.56% 85.00% 78.61% 97.25% 55.72% 76.45%
65.00% 84.50% 78.89% 97.50% 54.93% 76.92%
66.67% 85.00% 78.89% 94.50% 56.67% 74.55%
67.78% 82.50% 78.89% 95.00% 55.92% 74.94%
69.44% 85.50% 79.72% 95.25% 59.38% 75.94%
69.17% 85.00% 80.56% 97.75% 58.79% 78.74%
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Fuente: Elaboracion propia
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