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Resumen

La presente investigacion que lleva por titulo “Estudio de Trabajo para mejorar la
Productividad de la Empresa Agroindustrial GALAN E.I.R.L., Guadalupe, 2022, se
determindé como objetivo general, Implementar el estudio del trabajo para mejorar
la productividad de la Empresa Agroindustrial GALAN E.I.R.L., Guadalupe, 2022.

La investigacion fue de tipo aplicada y disefio Pre experimental, se realiz6 el Pre
Test durante 3 meses para conocer la situacion actual de la empresa en el proceso
de pilado de arroz, y 3 meses para Post Test, para recolectar informacion se utilizé
el Diagrama de Ishikawa, observacion y los instrumentos fueron: DOP, DAP,
formatos de Toma Tiempos, medicién del Tiempo Estandar.

Se determind que la aplicacion de la herramienta Estudio del Trabajo mejord los
indicadores de la productividad de la Empresa Agroindustrial GALAN E.I.R.L
encontrando en el Pre Test 0.98, en el Post Test 1.06.

Se utilizé la Prueba de Shapiro-Wilk para determinar si la prueba de hipotesis a
usar es Paramétrica o No Paramétrica porque los datos son menores a 50, se

acepta la hipotesis HO porgue el sig en el Pre Test y Post Test es mayor a 0.05.

La prueba de la Prueba de T Student es de 0.004, indica que hay diferencia
significativa entre las variables de estudio, se acepta la hipotesis H1, esto quiere
decir que la variable independiente si tiene una influencia significativa en la variable

dependiente.

Palabras clave: Estudio del Trabajo, Estudio de Tiempos y Productividad
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Abstract

The present research entitled "Work Study to improve the Productivity of the
Agroindustrial Company GALAN E.I.R.L., Guadalupe, 2022 ", was determined as a
general objective, Implement the study of work to improve the productivity of the
Agroindustrial Company GALAN E.I.R.L., Guadalupe, 2022.

The research was applied and Pre-experimental design, the Pre-Test was carried
out for 3 months to know the current situation of the company in the rice piling
process, and 3 months for Post Test, to collect information the Ishikawa Diagram
was used, observation and the instruments were: DOP, DAP, Time Taking formats,

Standard Time measurement.

It was determined that the application of the Work Study tool improved the
productivity indicators of the Agroindustrial Company GALAN E.I.R.L finding in the
Pre-Test 0.98, in the Post Test 1.06.

The Shapiro-Wilk test was used to determine if the hypothesis test to be used is
Parametric or Non-Parametric because the data are less than 50, the hypothesis

HO is accepted because the sig in the Pre-Test and Post Test is greater than 0.05.

The test of the T Student Test is 0.004, indicates that there is a significant difference
between the study variables, the hypothesis H1 is accepted, this means that the

independent variable does have a significant influence on the dependent variable.

Keywords: Study of Work, Study of Time and Productivity

viii



l. INTRODUCCION

Segun la (FAO , 2022) para el 2021 la produccion de cereales se produciria el 1.3%
alcanzando los 1,499 m.tn, estimando la produccion de arroz a un incremento
interanual de 0.9% alcanzando el limite de 519 millones de toneladas. Asimismo,
pronosticando para el 2022 a nivel mundial el consumo de cereales aumentaria el
1.4% con respecto al comercio anterior situandose en 2,809 millones de toneladas
debido al consumo diario como alimento principal. El arroz va alcanzando el

segundo nivel alto segun el historial.

El arroz es cultivado en el continente de Americano, Europeo, Asiatico, Africano y
Australia. El arroz para ser procesado suele llegar al molino con el 18% a 25% de
humedad, impurezas siendo sometido a la prelimpieza para disminuir el porcentaje
de humedad, los molinos deben contar con una capacidad establecida de 260, 550,
1200 a 2500 kg/h, los mismos que deben implementar la tecnologia méas alta para
mejorar la eficiencia, rendimiento en las faenas, menos consumo de energia y
obtener el producto de mayor calidad con un porcentaje de grano mas entero
(Ballena, 2021)

Los métodos del estudio tienden ayudar a mejorar el proceso productivo,
permitiendo mejorar la mano de obra, estrechar riesgos laborales, economizar el
uso de materia prima, manejo de maquinarias, mejorar el disefio de planta
(Montanfo, et al., 2018). En el mundo globalizado las empresas estan tratando de
obtener mayores aportaciones desarrollando estrategias, fortalecer métodos de
distribucion de ventas alcanzado los objetivos en produccién como financieros, las
PYMES en México quieren aplicar formas de como fortalecer la relacion con el
cliente a través de un sistema de ventas logrando incrementar su productividad
(Masa, 2019).



Para una organizacion con baja efectividad en el proceso productivo se debe
disefiar un plan de maestro agregado en produccion en base a varios factores con
técnicas de aplicacion, lo cual facilitara mejorar la productividad evitando el
desperdicio de la materia prima, cumpliendo con la demanda y logrando la

competitividad en el mercado (Escobar, 2017)

A nivel nacional los molinos en la costa norte del pais estan agrupados en la
asociacion APEMA y presentan diversos tipos de tecnologia, ademas menciona
que la produccion de arroz en el 2020 se conto con 3.24 millones de toneladas,
pasando para el 2022 a 3.47 millones de toneladas; asimismo realizé una encuesta
a nivel nacional a un grupo de molineras aproximadamente a 572 y a 524
establecimientos y comerciantes, para conocer que local son los que cuentan con
mayor cantidad almacenada de arroz, encontrando en Lambayeque el 55.6%, La
Libertad 12.1%, y Arequipa el 10.2% siendo un total del 80%; siguiendo con San
Martin el 7.2%, Lima el 5.8% Piura 4.4% y entre otros departamentos el 4.7%.
MIDAGRI (MIDRAGRI, 2022)

El estudio de trabajo esta conformado por métodos donde se puede ir midiendo el
tiempo de las actividades a realizar con el objetivo de hacer un buen manejo de los
recursos para incrementar la produccion en los procesos (Rubén Huertas, 2015)
citado por (Ancco, et al., 2020)

En Lima (Moza, et al., 2021) Hace mencién para tener resultados positivos en la
productividad es indispensable la implementacion de las herramientas de Ingenieria
como estudio de trabajo que permite optimizar los tiempos en las actividades
agregando valor en la produccion del pilado de arroz, tanto en la MO como en la
MP.

Por otro lado, en el sector local MIDAGRI (Ministerio de Desarrollo Agrario y Riego,
2022) da a conocer que en este 2022 el subsector agricola aument6 el 6.3%
teniendo la mayor produccion en arroz el 20.8%.

Muchas Empresas molineras de arroz desconocian esta herramienta a usar y entre
otras, siendo eso una de las causas del fracaso y quiebra, toda empresa necesita
disminuir el desperdicio de la materia prima para obtener una eficiente produccion,

aplicando diversos tipos de estrategias sea corto o0 a largo plazo, considerando que



no todas las empresas de produccién son iguales, siendo el caso de las molineras
que no son automatizados y requiere de personal y es ahi en parte de las
debilidades (Fernandez, 2020)

La investigacion se ejecutd en la Empresa Agroindustrial Galan E.I.R.L., ubicado
en la ciudad de Guadalupe, viene brindando el servicio del pilado de arroz por mas
de 15 afios a los agricultores del valle Jequetepeque. Asi como también a la compra
de arroz en cascara y la venta de arroz pilado.

Al llevar a cabo las visitas a dicha empresa nos dimos cuenta de las problematicas
que tiene en todo su proceso productivo, que luego los lleva a presentar problemas
de incumplimientos de entrega de su principal produccion que es el pilado de arroz,
para las fechas programadas.

Entre los problemas que se observo, fueron sus maquinas antiguas que aun
cumplen con el desempefio dentro de la linea de produccién lo que ocasiona
paradas imprevistas por las maquinas en deterioro.

Igualmente, al momento de querer realizar un mantenimiento preventivo se pudo
notar el ineficiente control en los inventarios de los repuestos ya que no estaban
disponibles en el momento indicado. También presentd una inadecuada division del
almacén lo que ocasiona un fastidio tanto en los trabajadores como en los clientes
al momento de la busqueda de los productos, lo que repercute en forma
desfavorable a la hora de ordenar el stock real y en la satisfaccion de la clientela.
Ademas, carece de una estandarizacion de operaciones que nos posibilite precisar
las horas hombre de trabajo que se empleara para producir el producto final.

Lo que acarrea gastos innecesarios para la empresa como perdidas de horas extras
en los colaboradores debido a los inconvenientes en la programacion del trabajo.
De esta manera se determind que de prolongarse las problematicas nombradas la
satisfaccion de la clientela mermara y la productividad en la empresa se vera
afectada de forma desfavorable, elevando los costos.

Por lo tanto, si se aplica la medicion de los tiempos en el molino de arroz, se lograra
obtener una mejor produccién con el propésito que los trabajadores se ajusten a

los diversos cambios y hacer un mejor uso de los recursos.



En esta presente investigacion se formulé como problema principal, ¢De qué
manera el estudio del trabajo mejora la Productividad de la empresa agroindustrial
Galan E.I.R.L., Guadalupe, 2022?

La justificacion de esta investigacion se da de manera tedrica, porque se utilizd
teorias ya probadas sobre el estudio del trabajo y la productividad, dando énfasis
en la forma en cdémo se han aplicado en las diferentes realidades problemaéticas,
esto servir4 para seguir corroborando dichas teorias que finalmente servirdn de
antecedentes para futuros investigadores.

También se justifica de manera metodolégica, porque se utilizé los lineamientos en
cuando a investigacion cientifica que tiene la Universidad y la Escuela de Ingenieria
Industrial, con esto se pudo demostrar que la metodologia usada dar4d como
resultados nuevos instrumentos que podran servir como referencia a nuevos
estudios.

Finalmente se justifica de manera practica porque el estudio se aplicé en la
empresa y tuvo un efecto positivo en la productividad, esto le generara un beneficio
a la empresa, ademas de solucionar varios problemas en la produccion.

Para dar solucion a estos problemas encontrados y formulados en la empresa, se
establecido como objetivo general, Implementar el estudio del trabajo para mejorar
la productividad de la Empresa Agroindustrial Galan E.I.R.L., Guadalupe, 2022, y
dentro de los objetivos especificos, Analizar la situacién actual y medir la
productividad inicial de la Empresa Agroindustrial Galan E.I.R.L, Guadalupe, 2022,
Disefar y aplicar el estudio del trabajo en la Empresa Agroindustrial Galan E.l.R.L,
Guadalupe, 2022, Calcular la productividad después de la aplicacion en la Empresa
Agroindustrial Galan E.I.R.L, Guadalupe, 2022.

Por lo tanto, como hipétesis se plantea lo siguiente, El estudio del trabajo mejora

significativamente la Productividad de la Empresa Agroindustrial Galan E.I.R.L.



. MARCO TEORICO

Para tener mas fiabilidad de lo que se empled en la, se realiz6 la indagacion previa,

teniendo los siguientes hallazgos a nivel internacional

En Ecuador, (Jordan, et al., 2018) con su tema de investigacion titulada “Material
particulado en el empaque de Harina en Molineras”; el propdsito ha sido evaluar el
impacto que haya afectado la salud de los operarios del proceso de produccion de
la molinera. Cuyos resultados reflejan niveles inaceptables del material de
operaciones y de acondicionamiento como envoltura, costura, embolsado y
limpieza. Estas mediciones las realizaron en los trabajadores expuestos durante
cada actividad que se desarrolla en el proceso de empaque. Es evidente la falta de
comprension de la materia y los precedentes a los expuestos en el sector como
también la ausencia de seguridad en el trabajo, convirtiéndose en un factor de
mejora de las capacidades en esta area.

En Colombia, (Gomez, 2019) con su tema de investigacion titulada “Identificacion
de Factores de Riesgo Laborales de la empresa Molino de Arroz Agroindustrial del
Tolima”; con medidas de prevencién de peligros, para levantar las condiciones de
estabilidad y salud en prevencién de riesgos de trabajo, es una materia prioritaria
que tienen que aceptar las organizaciones beneficioso o de prestacion de servicio,
en este sentido, adecue medidas de estabilidad. Como primera medida una de las
conclusiones que tienen la posibilidad de considerar es el desconocimiento del
trabajador al peligro al que se plantea en su tarea diaria, el trabajador sabe lo cual
deberia hacer para asegurar su trabajo, para que la produccion sea la esperada
segun lo programado, sin embargo ejecuta la actividad sin medir la exposicion al
peligro, como es el trabajo de palear en los silos sin medidas de defensa, ni
protocolos de estabilidad; el hacer mantenimientos o desvares de la maquinaria y
grupos sin la utilizacién de bloqueos, sin des energizar la maquinaria o sin usar las
paradas de emergencia. Un 90% del desastre en el trabajo se presenta por peligros
gue vienen acompafnados en la misma actividad de los trabajadores y la ausencia
del conocimiento de reglas de estabilidad y prevencion de peligros Las labores de
elevado peligro no son identificadas por el trabajador como peligrosas, son
identificadas por el trabajador como labores rutinarias incipientes al peligro.



Priorizar las ocupaciones que permitan impactar el trabajador segun lo reconocido
en la matriz y las ocupaciones llevadas a cabo en las mesas de trabajo con la
intencion de aprovechar la informacion y producir ocupaciones que se logren hacer
e impacten las labores llevadas a cabo por los trabajadores en sus diferentes zonas
como en la situacion del empaquetado, donde se puede utilizar tacticas que
permitan a las trabajadoras rotar en los diferentes puestos del area cada hora con
el propésito de eludir la postura prolongada y repetitiva a lo largo de las 8 horas
laborales, evitando patologias expertos. Capacitar a los trabajadores en el Sistema
de estabilidad y salud en el trabajo con el objeto de conocer sus responsabilidades,
peligros, obligaciones y derechos que permitan crear en el trabajador un
entendimiento de su actuacion frente al sistema. Producir espacios de promocién y
prevencion que permitan al trabajador el desempefio correcto de sus enfermedades

en el campo gremial, social y familiar, controlando el deterioro de su salud.

Por consiguiente, a nivel nacional (Castillo, 2021) constata que el “Estudio de
mejora de la productividad de la infraestructura, maquinas y personal en la empresa
arrocera Molino”, en su estudio explica como corregir los tiempos de ocio en la
organizacién en el proceso de frejol, en la Infraestructura, maquinarias y personal
libre que no se considera en el transcurso del aflo. Definiendo que una de las
alternativas es instalar una envasadora que facilite el envasado del producto,
efectuar el compromiso con los productores de brindar el servicio para llevar a cabo
el envasado con la misma produccién de la campafia de siembra para la

comercializacion.

Por otro lado, segun (Ramos, et al., 2018) en su tesis titulada "Propuesta de un plan
de mejora en el proceso de pilado de arroz, utilizando las herramientas de lean
manufacturing, para incrementar la productividad del area de produccién en la
molinera”, Plantearon como objetivo general fue implantar una herramienta de
mejora en el pilado de arroz para mejorar los indicadores de la productividad. Se
logro el resultado esperado con un buen manejo en la materia prima superando del
inicio 0.56 kg/s a 0.62 kg/s, en el costo tuvo de utilidad 0.25 soles por cada sol de
inversion. Concluyendo que la propuesta fue satisfactoria para la organizacion al

incrementar su productividad.



Continuando en el sector local en Chepén (Espinoza, et al., 2019) con su
investigacion titulada “Aplicacidon del Estudio del Trabajo para aumentar la
productividad en el Molino El Comanche S.R.L, San José, 2019”; El estudio fue de
tipo aplicado, la poblacion la abarco el movimiento del pilado de arroz, la medicion
se dio en 2 etapas un antes y después. En resumen, la productividad laboral mejoré
un 48,919%, es decir, paso de 335.617 kg/hr-h a 499.800 kg/hr-h; los productos
rindieron a 29,55 % que un inicio a 0,697 kg, utilizada por mes y después en 0,903
kg, rindiendo al 30,301 %, lo que se deduce el aumento fue de 49,813% al 64,907%.
Igualmente se utilizé el software SPSS 23 para los datos estadisticos, aceptando la
hipotesis alternativa de productividad laboral, por lo que la significacién es 0.000.
Demostrando que la aplicacion si favorecio en la fabrica. La aplicacion del método
permitié definir el tiempo estandar de las tareas en transporte a la tolva, vaciado en
tolva, analisis de sacos de 49 kg, empaque y envio de arroz de un saco, 98” en 5
zonas.

Segun (Arizola, et al., 2019) en su tesis que lleva por titulo “Aplicacion de Estudio
del trabajo para mejorar la productividad en el area de produccion de la empresa
Molino Don Pancho” realizaron la indagacion en el pilado de arroz para el pre test
por 4 meses, para recolectar los datos aplicaron la técnica de observacion, hicieron
uso de formatos para la toma de tiempos de instrumento, medicion del tiempo
estandar, DOP, DAP donde encontraron que el area de produccion tenia una mala
distribucion, tiempos muertos en el area de llenado de tolva lo que ocasionaba poca
productividad. Con la propuesta de la herramienta de estudio de trabajo se logré
corregir las deficiencias encontradas en el tiempo estandar al inicio se encontraba
84.19"/saco después cambio al 41.22"/saco, al aplicar la formula se logré calcular
que el tiempo disminuyé el 51.04%; la MO al inicio fue 21.84 sacos/hh inicial de
21.84sacos/hh, después 27.59 sacos/hh al aplicar la formula se logd ver el
incremento de 26.33. Determinado que la aplicacién logra mejorar la productividad
en el molino donde se encontré antes 297.84 sacos/mes y después de aplicar

supero al 377.13 sacos/mes incrementado el 27% de productividad.



En cuanto a las teorias relacionadas los molinos cumplen un papel fundamental en
las empresas industriales segun las caracteristicas que determine el proceso de su
producto de acuerdo al cliente (Atarama, 2018)

(Ibarra, 2018) Los molinos de arroz ejercen varios procesos desde que ingresa el
grano a la tolva hasta el descascarillado.

La herramienta de estudio de trabajo facilita un analisis sistematico de métodos que
se aplica en las actividades con el objetivo de optimizar los tiempos y estableciendo
estandares de rendimiento para incrementar la productividad (OIT, 1996) citado por
(Cespedes, 2021)

El estudio y movimientos de tiempos se ha caracterizado como una de las
herramientas principales para determinar el tiempo Estandar en las empresas
industriales, es un instrumento que sirve para analizar los movimientos que se
ejecuta en cada tarea o actividad asignada al operario, o que permite reducir costos
al emplear nuevas estrategias logrando evitar movimientos innecesarios. Dado que
la generalizacion conlleva a las empresas a la necesidad de estar en constate
cambio (Gémez, et al., 2018)

(Calderdn, 2017) Estudio de trabajo es una metodologia que determina el tiempo
en el que se debe realizar una actividad con el objetivo de mejorar las operaciones.
De tal manera la productividad se considera como mano de obra a la proporcién de
una tarea ejecutada por un hombre o una cuadrilla evidentemente determinada, en
un lapso de tiempo. Se necesita determinar que, una vez que se habla de la
productividad realizando alusion a un hombre, este deberia ser considerado como

una unidad promedio de la cuadrilla a la que pertenece.



METODOLOGIA

3.1.

Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

Se considera de tipo aplicada por lo que se enfoca a conseguir nuevos
conocimientos e ideas que servira de solucion a problemas practicos
(Alvarez, 2020)

Es aplicada ya que se utilizé teorias ya probadas del estudio del
trabajo y la productividad para mejorar el estado actual del molino.

Al mismo tiempo esta es una investigacion empirica ya que esta
basada en un estudio, observacién y analisis en hechos reales, lo que
nos permiti6 detectar procesos con efectos negativos, utilizando
técnicas apropiadas para poder distribuir de la mejor manera los

procesos o tareas ejecutada en la organizacion.

3.1.2. Disefio de investigacion

Se considera disefio pre experimental por que se aplica un test a un
cierto grupo al inicio y al final para luego realizar un analisis de
resultados obtenidos (Masid, 2017)

Es pre experimental porque se corroboro el efecto relevante que tiene
la variable independiente; siendo la herramienta de Estudio del

Trabajo sobre la variable dependiente.
El diseiio es Experimental de tipo preexperimental, por realizarse un
a previa prueba, al inicio y un después de la aplicaciéon de la

herramienta del método.

El disefio del estudio es el siguiente

Donde:

X = estimulo
| o1 I > 02




3.2.

O1 = Productividad antes del estudio del trabajo (Pre — Prueba)

02 = Productividad después del método (Post — Prueba)

X = Aplicacion del método

Variables y operacionalizacion

Estudio del Trabajo

Definicion conceptual

Es una valoracion de métodos que se emplean con la finalidad de
optimizar el movimiento de las actividades para utilizar
eficazmente los recursos estableciendo estandares de
rendimiento. (Arana, 2015)

Definicién operacional

Es una técnica que permite medir el tiempo de trabajo con un
cursograma en una operacion precisa, determinado el tiempo
estandar para la optimizacién del tiempo de trabajo en cada
proceso. (Castafieda, 2020)

Indicadores

Estudio de Tiempos: Tiempo Estandar:

Mide el trabajo para el registro de los tiempos que se realiza en
una determinada tarea, para luego ser analizada y plantear
normas estandarizadas (Neira, Alfredo Caso, 2006. Pag.53) citado
por (Mugmall, 2017)

TE =TN (1 + S) Donde:
TN = Tiempo normal

S = Suplementos

Estudio de movimientos: Divide el trabajo en elementos
sencillos, relacionandolo el uno con el otro, eliminando tareas que
agregan valor con el proposito de mejorar la distribucion de un area
de trabajo (Maynard, H, 1985) citado por (Torres, et al., 2018)
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Tiempo de Actividades que Agregan Valor:

Donde:

TTA = Tiempo de Todas las Actividades

TANV = Tiempo de Actividades que No agregan Valor

Escala de medicién
Medicion del trabajo: RAZON
Estudio de movimientos: RAZON

Productividad

Definicion conceptual

“Es el enlace que existe en la produccion de los bienes y recursos
que se hayan adquirido, para evaluar el nivel de produccion.
asimismo, los resultados y el tiempo que se utilizd en la
produccion; es decir mientras en menos tiempo se logre realizar
una tarea, el proceso se vuelve mas productivo” (Fontalvo, et al.,
2018 p. 4)

Definicién operacional

“La productividad se puede medir de diversas formas, iniciando
con un enfoque individual por cada uno de los recursos a utilizar o
con una perspectiva grupal con todos los recursos que se hayan
empleado” (Rocha, 2020)

Indicadores

Productividad Total

Escala de medicion

Productividad Total: RAZON

11



3.3.

Poblacion, muestray muestreo.
3.3.1 Poblacion

Es un conjunto de sujetos o personas que conforman la investigacion,

para determinar el efecto que produjo en los resultados (Espinoza, et

al.

, 2020)

Para este estudio, la poblacién incluyé todas las actividades del

proceso productivo. El tema que se indagd es un trabajo de

investigacion, por lo tanto, la multitud de productos son elaborados

por el sistema de produccion.

Criterios de inclusién

Se tomaron en consideracion todas las Actividades del Proceso
Productivo.

Criterios de exclusion

Las tareas y acciones no involucradas en el Proceso Productivo.
3.3.2. Muestra

Viene a ser un subconjunto del nimero de la poblacién que se

escoge para la investigacion (Carrillo, 2015)

Es utilizada en todas las actividades del proceso productivo. Esto
se dio dentro de dos etapas en el pre test fue conformado por 8
semanas de evaluacion de la productividad en el pilado de arroz,

luego el post test igualmente por 8 semanas luego de la aplicacion.
3.3.3. Muestreo
Segun (Ortiz, et al., 2022) es la extraccién de la muestra para

tomar datos en el tiempo dado.

Es un muestreo no probabilistico por utilidad del investigador.
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3.4.

3.5.

3.6.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Para obtener el analisis actual de La empresa, se aplico un cuestionario a
los operarios (Anexo 3), la técnica de observacion y el instrumento fue la
ficha de registro (Anexo 6) identificando el nivel de productividad, la ficha
DAP (Anexo 7) y la ficha de registro de tiempos (Anexo 10) se utilizaron para
recoger los datos que facilitd para encontrar las actividades que agregan
valor en el proceso de pilado

Se determina que la productividad de la organizacion tanto al inicio y final de
haber realizado la aplicacion del Estudio del Trabajo, se realizé mediante un

registro de datos de productividad de MO y maquinaria. (Anexo 8).

Procedimientos

Para el desarrollo, lo primero que se llevé a cabo fue analizar la situacion
actual de la empresa, se obtuvo informacion del gerente, mediante la guia
de entrevista que sirvid6 como instrumentos, se recolecto la informacion que
fue analizada para luego obtener informacion relevante de la empresa.

Por otro lado, se realizé un analisis para el Pre Test de la situacion actual
del molino, obteniendo informacién del proceso productivo, mediante la
observacion y la guia de observacion, recopilé informacién plasmada en un
Excel y fue analizada.

También se analiz6 los datos del proceso productivo, mediante la
observacion y las fichas de recoleccion de datos, se recolectdé dicha

informacion que fue debidamente analizada y representada en un Excel.

Métodos de anélisis de datos.

En este plan, los datos recopilados se basan en cumplir los informes de la
linea de produccion de la EMPRESA AGROINDUSTRIAL GALAN E.L.R.L.
Los datos se crean para ejecutarse correctamente utilizando técnicas de
adquisiciéon de datos. Por lo tanto, se utilizd un procedimiento lento porque
la muestra es un porcentaje de ocupaciones para saber si el dato es un

parametro. La T Student para la determinar la significancia de la hipoétesis e.
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3.7.

Esto se debe a que los datos son consistentes con los cambios de escala
cuando muestran un comportamiento habitual probado por Shapiro-Wilk.

Hablar de manera general sobre los analisis descriptivos e inferenciales que
se hace en el SPSS y las pruebas de normalidad y contrastacién de

hipotesis.

Aspectos éticos

En esta indagacion se respetan integramente todos los derechos de autor
tales como conceptos, formulas, graficos, etc. Evidencia de esto es
informacion bibliogréfica, citas textuales, parafrasis citadas y referencias, si
corresponde. Sin embargo, se respetaron los criterios establecidos por el
disefio del estudio en la Universidad Cesar Vallejo y el formato indic6 que el
proceso de estudio continuaria. Los datos utilizados son solo para fines
analiticos y son proporcionados por LA EMPRESA AGROINDUSTRIAL
GALAN E.I.LR.L.
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RESULTADOS
4.1. Realizar un analisis de la situacion actual y medir la productividad
inicial de la Empresa Agroindustrial Galan E.l.R.L, GUADALUPE, 2022.

El Molino Galan se encuentra ubicado carretera Panamericana km 1.5 en las
Pampas de Jesus, en la Libertad, Provincia de Pacasmayo, distrito de
Guadalupe - Valle Jequetepeque se dedica exclusivamente al pilado de arroz
y venta de subproductos.

Para el andlisis de esta investigacion se solicito los permisos al gerente para
poder aplicar el instrumento de Observacion, Entrevista y datos historicos y
asi detectar las problematicas que afectan la baja productividad, para la
descripcion se utiliza la herramienta de Diagrama Causa-Efecto de la cual

se detalla a continuacion:
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llustracién 1 Maquinaria y equipo de trabajo
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Fuente: Elaboracion propia
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llustracién 2. Ishikawa de las causas encontradas
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Para hacer mas preciso a las problematicas encontradas, se aplicé una encuesta a
los operarios involucrados en el proceso de produccién. (Ver en anexo 3). La cual
se establecio son la siguiente valoracion.

No es considerable = 1; Poco considerable = 2; Algo considerable = 3; Considerable
= 4; Muy considerable =5

Tabla 1 Resultados y puntaje obtenido de la encuesta aplicada en el proceso de
produccion

Trabajadores Encuestados

Causas Problematicas 1 ) 3 a 5 6 7 3 9 10 E
Falta de
estandarizacién de
Maquinas operaciones 3 4 2 2 3 3 3 2 2 4 28
Equipos
desactualizados 2 1 2 2 3 1 1 3 19
Falta de induccién 2 1 1 2 2 1 1 2 1 1 14
Mano de .
obra Falta de compromiso
laboral 1 1 2 1 1 1 1 1 1 2 12
No cuenta con un
Métodos plan es'Fratégico‘ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10
Ausencia de mejora
de métodos 3 3 3 3 2 2 3 3 2 2 26
Materia Incumplimiento en
prima las entregas 1 1 2 2 1 1 1 2 1 1 13
Falta de sistemas de
Medicidn mediciones 2 2 2 3 2 3 2 2 2 2 22
Mala distribucién en
las instalaciones 1 2 2 1 1 2 2 2 2 1 16
Medio  No cuenta con plan
ambiente de seguridad 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 11
Total 171

Se verifica las frecuencias de cada causa identificada segun la encuesta realizada
a los trabajadores, las cuales seran analizadas por medio del Diagrama de Pareto
para Implementar el método para mejorar la productividad en la Empresa

Agroindustrial Galan E.I.LR.L.
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Tabla 2. Frecuencias de las causas encontradas en la produccion

%

Cadigos Problemas Frecuencia % Acumulado
P1 Falta de estandarizacion de operaciones 28 16% 16%
P2 Ausencia de mejora de métodos 26 15% 32%
P8 Falta de sistemas de mediciones 22 13% 44%
P6 Equipos desactualizados 19 11% 56%
P5 Mala distribucion en las instalaciones 16 9% 65%
P7 Falta de induccién 14 8% 73%
P9 Incumplimiento en las entregas 13 8% 81%
P4 Falta de compromiso laboral 12 7% 88%
P3 No cuenta con plan de seguridad 11 6% 94%
P10 No cuenta con un plan estratégico 10 6% 100%

Total 171 100%

Se evidencia el orden de las frecuencias y porcentaje segun la valoracion.
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A través del Pareto; se identifican las 4 primeras causas con el 56% que se
encuentran dentro de la zona con mas valor porcentaje que se deben dar mayor

prioridad, las cuales se deben corregir. Las causas identificadas son las siguientes:

+ Falta de estandarizacion de operaciones

¢ Ausencia de mejora de métodos

X/
°

% Equipos desactualizados

Falta de sistema de mediciones

llustracion 4 DOP del pilado de arroz

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
[ Acfividad: Filado de arroz Empresa: Molino Feckz: 157 7 7 2022
Hoja Fro. 01
Departamento: Produccion Operariols): 25
Elaborado por: Yarleque Rodriguez, Helson Metodao: Actnal
Tipo: B Uperana Material [BMaguina
INGRESO DE MATERIA PRINIA |
5 1 | Recepcitn
I
3 Pezado
I
157 2 Almacenaje
e = ) Prelimpieza
2 4 Limpieza
I
Pajilla 3 5 Descascarado
Polvilla —#+ & | Pulide
I
Tlelen _ 25° 7 Diosificado
| Achaots
Extr%_l_‘EupenuF |31|..!|.'|i.|ej|:|Flé:‘1| Gi.]ﬂ:l:l.|‘ I::|_=,|e|::i13r_-;;1I
= -|.. 2 -.h:- -L .J-_:,. k ---. L = = k J
3 t [ - I 5 — J
2 - Selector de color
[
r ] Peszado
RESUMEN |
Actividad | cantidad o in. - L
e tempc (min.) | 10 ) Apilado
(@] 11 03 I
- 1:‘" ) -
11 JAlmacenaje
Bl | s 21 !
TOTAL 17 113 rmin
Elaboracion propia
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llustracion 5 DAP del pilado de arroz

DIAGRAMA DE ACT IVIDADE S DEL PROCE 30 DE FILADD DEARROZ

Resumen
peraciin 1
Tarspre 7
Product: A P 2
IR 3
e - A acerEmiEn L 1
T Total il
Yarke
Babarada por. _ . [z metns i
Rrdinigue Melsim
Facha: iamz [0 s 183
v D = Detscia metms [Temas S Smadle ki Dasenacé
) £uj e S a0 meims | [empo : e 008
i D Y [i[w ‘
[ i
il 58 X
15 i
5 X
1 1 i
] i Sl dep 3§38
1 1 i
5 i Salica cepa)lla
1 1 i
i i
1 1 i
i
i i
5 i
5 i
5 i
5 i
5 i
5 i
1 i
11 1 i
11 1 i
1 l { ik por san pil
1 5 i
5 15 i
Tota bL 183 10 7 0 3 ni1

El analisis se evidencia que hay 8 operaciones, 4 transporte, 3 en inspeccion y

por ultimo en almaceén 2; con el total de 21 actividades para realizar .
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A continuacion, se realiza la estimacion del tiempo de tareas que dan valor al

producto y las que no dan valor al producto.

TTA=Tiempo de todas las actividades
TANV=Tiempo de actividades que no agregan valor

TAAV= Tiempo de actividades que agregan valor

Taay = LTA—TANV. - 00u

v R
Taay = 83— 14 00w
=T 183 < U°

TAAV = 37.70%

En el TAAV se obtuvo el 37.70% total del tiempo de actividades que dan valor, lo

que indica que el 62.30% no generan valor.
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4.1.1. Productividad

Tabla 3 Cuadro de Productividad de la MP

TOTAL TOTAL, DE
PRODUCTOS | PRECIO DE COSTOS bE COSTOS PRODUCTIVIDAD
ITEM | SEMANA | TERMINADOS | VENTA PRODUCCION MATERIA DE LA MATERIA
(SACOS) (SACOS) (SACOS) PRIMA PRIMA
(SACOS)

1 JULIO 4350.00 S/135.00 | S/587,250.00 | S/592,800.00 0.99

2 JULIO 4345.00 S/140.00 | S/608,300.00 | S/624,500.00 0.97

3 JULIO 4445.00 S/ 145.00 | S/644,525.00 | S/612,304.00 1.05

4 JULIO 4665.00 S/135.00 | S/629,775.00 | S/631,250.00 1.00

5 |AGOSTO 4565.00 S/130.00 | S/593,450.00 | S/628,560.00 0.94

6 |AGOSTO 4665.00 S/150.00 | S/699,750.00 | S/661,470.00 1.06

7 |AGOSTO 4568.00 S/135.00 | S/616,680.00 | S/667,440.00 0.92

8 |AGOSTO 4523.00 S/150.00 | S/678,450.00 | S/700,380.00 0.97

PPROMEDIO 4515.75 S/140.00 | S/632,272.50 | S/639,838.00 0.99

Fuente: Molino Galan

Se observa que la produccion total en el Molino Galan entre los meses de julio y

agosto obtuvieron 4515.75 sacos; con un costo total en materia de S/ 639,838.00;
y la productividad de MP fue de 0.99.
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Tabla 4 Cuadro de Productividad de MO — Pre test

PRECIODE | TOTAL, COSTOS
ITEM SEMANA VENTA | MANO DE OBRA | FRODHCTIVDAD D=LA
(SACOS) (HORAS)

1 JuLIO S/ 135.00 S/3,120.00 0.04

2 JuLIO S/ 140.00 S/3,120.00 0.04

3 JULIO S/ 145.00 S/3,120.00 0.05

4 JULIO S/ 135.00 S/3,120.00 0.04

5 AGOSTO S/130.00 S/3,120.00 0.04

6 AGOSTO S/ 150.00 S/3,120.00 0.05

7 AGOSTO S/ 135.00 S/3,120.00 0.04

8 AGOSTO S/ 150.00 S/3,120.00 0.05

PPROMEDIO S/ 140.00 S/3,120.00 0.04

Fuente: Molino Galan

Se evidencia el resultado obtenlos indicadores de las semanas de trabajo, el cual

se obtuvo del precio de venta x sacos /el total costos MO por hra en la primera

etapa de evaluacién de julio y agosto, con el promedio total de 0.04.
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Tabla 5 Productividad Multifactorial — Pre Test

TOTAR 'D?EOSTOS Tgcgé#stE ggg%é PRODUCTIVIDAD
ITEM | SEMANA | 5RODUCCION | MATERIA PRIMA Mg’;g ADE MULTIFACTORIAL
(SACOS) (SACOS) (HORAS)

1 JULIO S/587,250.00 S/592,800.00 | S/3,120.00 0.99
2 JULIO S/ 608,300.00 S/624,500.00 | S/3,120.00 0.97
3 JULIO S/ 644,525.00 S/612,304.00 | S/3,120.00 1.05
4 JULIO S/ 629,775.00 S/631,250.00 | S/3,120.00 0.99
5 AGOSTO S/ 593,450.00 S/628,560.00 | S/3,120.00 0.94
6 AGOSTO S/ 699,750.00 S/ 661,470.00 | S/3,120.00 1.05
7 AGOSTO S/ 616,680.00 S/667,440.00 | S/3,120.00 0.92
8 AGOSTO S/ 678,450.00 S/700,380.00 | S/3,120.00 0.96
PPROMEDIO S/ 632,272.50 S/639,838.00 | S/3,120.00 0.98

Fuente: Elaboracion propia

PT

Total costos de produccion

PT

632,272.50

Productividad Total = 0.98

- 639,838.00 + 3,120.00

" Total de costos de materia prima + Total de costos de mano de obra

En la tabla 5 se observa que el Molino Galan tuvo un total de costos de produccién

de sacos de arroz de S/ 632,272.50; en total de costos de materia prima fue de S/

639,838.00; y en el total de costos en mano de obra el S/ 3,120.00, alcanzando la

productividad Multifactorial en 0.98.

27




4.2. Disenar y aplicar el estudio del trabajo en la Empresa Agroindustrial
Galan E.I.R.L, Guadalupe, 2022

Después de haber analizado los resultados iniciales en el area de produccion, y al
conocer que los operarios tienen que cargar los sacos de 70 kg para ser llevados a
la tolva, se consider6 que se debe implementar una transpaleta manual que
permitird trasladar mas de 1 saco para asi optimizar el tiempo durante el recorrido,
asimismo se instalara en la tolva una malla zaranda que colara las impurezas al
momento de procesar el arroz, continuando con el envasado se sugirio instalar un
sensor Optica con un cronémetro que facilitara al operario medir el tiempo en la

caida del arroz con una sincronizacion de 7” por llenado del saco de 49 kg.
4.2.1. Toma de tiempos Pre Test

La toma de tiempo se ejecutd en el llenado de la tolva durante 15 dias de lunes a
sdbado durante el mes de agosto, efectuando 30 observaciones por dia, para

determinar el tiempo estandar con la mejora respectiva.
4.2.2. Llenado de tolva Pre Test

En la tabla de resumen se mostrara el promedio de tiempo de los elementos y dias
en observacion iniciando desde el 01 de agosto hasta el 30 del mismo mes, con 30
observaciones por dia.
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Tabla 6 Medicion del tiempo del Llenado de tolva - primer dia

PROCESO DE LLENADO DE TOLVA

Método Pre Test Hora de inicio: 8:30a.m. |Actividad: Envasado de arroz

Proceso Pilado de arroz Hora término: 9:50a.m. |Producto: Arroz Fecha 1-Ago

Elaborado por Yarlequé Rodriguez, Nelson Unidad de Medida: Seg.  |Muestra: 30 observaciones

ITEM| ELEMENTOS | TO NUMERO DE OBSERVACIONES T0
LLENADODETOWVA | 10 | 1 | 2 | 3 | 4 | 5| 6 7 | 8 | 9 |10 1| 122 |13 | W |15 16 |18|19]| 20 |2 |2|23|224|25/|226]|2]|28]|29 |3 Prom
1 |Coger saco TO | 326 | 287 | 296 | 3.12 [ 298 | 2.36 | 2.83 | 299 | 2.56 | 3.01 | 3.54 | 3.08 | 3.45| 3.77 | 3.01 | 365 [3.26 | 211 | 266 | 2.24 | 298 | 241 | 3.46 | 3.15 | 3.65| 3.82 | 3.09 [ 3.98 | 341 | 343
2 [Abrirsaco TO | 3.01 [ 357|283 263 (345 320 | 3.64 | 3.77 | 349 | 363|291 266 | 3.13 | 3.78 [3.02 | 3.09 [3.13 | 278 | 245 | 2.17 | 244 | 3.01 | 237 | 3.01 | 3.02 | 3.00 | 3.01 | 3.21 | 3.02 | 3.02
3 [Uenarsaco TO | 11.22 {1054 {10,66]10.37 |11.78 | 11.45 | 11.64 | 11.77|11.36|11.84( 10.4 | 10.84 |11.66| 10.12 |11.48| 11.74 [11.12|11.65| 11.24 | 10.98|11.09] 11.8 |11.36( 11.52|10.79 | 11.54 | 11.25| 11.37 |11.51] 1151
4 |Verificarsaco | TO | 15.02 [15.87]15.36|16.37|16.84| 15.77 | 16.03 | 1548 | 15.36(15.84 | 15.3 | 15.86 | 15.32 | 16.27 |16.44 | 15.83 |15.29| 15.61 | 15.76 | 15.52 [16.48( 16.1 [15.75| 15.31 [ 15.16 | 15.21 | 16.83 | 15.98 |15.29| 15.29
5 [Cosersaco TO | 5.03 [ 490 | 469|458 | 523 | 536 | 574 | 538 | 588 | 594 [539| 510 | 6.12 | 6.04 | 537 | 517 [ 499 | 543 | 532 | 567 | 573 | 502|514 | 521 | 544 | 537 | 549 | 563 | 543 | 543
6 |Cargarsaco TO | 523 [ 497 | 490 | 499 | 564 | 541 | 563 | 527 | 557 | 538|522 584 | 566 | 523 | 542 ( 501 [ 489 | 517 | 532 | 6.02 | 513|523 (571|517 | 543|565 | 531 | 564 | 535 535
7 ;;a;;a:fr;:::; TO | 19.16 [18.75]19.6619.75 [19.36 | 19.87 | 19.36 | 20.04 | 20.16|20.18 |19.85( 19.48 |20.47| 20.13 [19.45{ 19.76 [19.35( 19.07 | 19.24 | 19.15(19.61| 19.4 {19.47 19.44|19.30 19.39|19.10 | 19.35 | 19.88 | 19.88
8 [Apilarsacos | TO | 750 | 8.11 [ 7.07 | 7.87 | 7.35| 762 | 7.27 | 735 [ 7.27 | 754 | 7.83| 735 | 727 | 725 | 803 | 7.63 [ 732 | 812 | 7.65 | 7.36 | 729 | 747 | 7.84 | 744 | 795 | 767 | 833 | 762 | 732 732

Fuente: Elaboracion propia

o Se evidencia que se efectuo en el ler dia la toma de tiempos de cada elemento de llenado de

la tolva, con 30 observaciones.
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Tabla 7 Medicion del tiempo Llenado de tolva segundo dia

PROCESO DE LLENADO DE TOLVA 200 DIA

Método Pre Test Hora de inicio: 9:50a. m. |Actividad: Llenado de tolva
Proceso Pilado de arroz Hora término: 10:28a. m. |Producto: Arroz Fecha 2-Ago
Elaborado por Yarlequé Rodriguez, Nelson Unidad de Medida: Seg.  |Muestra: 30observaciones
ITEM|  ELEMENTOS | TO NUMERO DE OBSERVACIONES 10
LLENADODETOWVA [ 10 | 1 | 2 | 3 | 4 | 5| 6 78 (9|01 2| B3| W |15 6|17 |18|19|20|2n|2|B8|28]|25]|226|22]|28|29 |3 Pom
1 Cargar saco TO | 513 | 513 | 6.02 | 561 [ 522 | 499 | 422 | 533 | 6.06 | 533501 | 490 | 533 | 4.66 | 426 | 585 | 6.06 | 6.12 | 533 | 586 | 523 [ 6.11 | 527|511 572 | 537 | 537 | 6.00 | 546 | 533 | 538
2 T;:Z::T:rtcs)r\fao TO | 54.27 | 53.97 [ 54.63 | 53.88 [54.66| 55.22 | 55.11 | 54.77 | 54.32|54.21{55.12| 53.98 | 54.83 | 55.62 |55.15| 55.10 | 54.77 [54.20] 55.33 | 54.62 | 54.2 [55.15 54.7 [54.99| 55.57 | 55.18 | 54.80 | 55.17 | 55.19 |{55.35| 54.80
3 Bajar saco TO | 327 | 422 | 433 | 402 [ 357 393 | 353 | 3.15 | 3.66 | 348 [ 343 | 386 | 427 | 496 | 422 | 404 | 407 | 411 | 477 | 453 | 414 (409 |398|3.75] 417 | 400 | 416 | 4.18 | 4.10 | 462 | 4.02
4 Vacear saco TO | 766 | 712 833 | 8.02 [ 757 | 8.21 | 817 | 815 [ 766 | 757 (7.16 | 744 | 732 | 813 | 852 | 8.16 | 817 | 799 | 097 | 7.58 | 746 (727 | 717|790 | 852 | 7.01 | 7.16 | 8.63 | 832 | 8.03 | 758
5 Verificarsaco | 7O | 422 | 3.86 | 3.17 | 343 | 4.13 | 466 | 414 | 421 | 401 |3.08|3.88 | 347 | 3.17 | 359 413 | 466 | 426 | 472 | 437 | 417 | 419 | 43 |432| 41 | 419 | 400 | 3.99 | 419 | 460 | 472 4.06

Fuente: Elaboracion propia

o Se evidencia que se efectud en el 2do dia la toma de tiempos de cada elemento del llenado de

la tolva, con 30 observaciones.
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Tabla 8 Resumen del Tiempo Promedio de Llenado de tolva

Método: Pre Test Actividad Llenado de tolva
Proceso: Proceso de pilado de arroz Producto Arroz Unidad de Medida Seg.
Elaborado por: Yarlequé Rodriguez, Nelson Muestra Observaciones por dia Total de dias 12 dias
N° ELEMENTOS NUMERO DE OBSERVACIONES
Llenado de Tolva Dial Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5 Dia 6 Dia7 Dia 8 Dia9 Dia 10 Dia 11 Dia 12
01/08/22(02/08/22 [03/08/22|04/08/22(05/08/22| 6/08/22 | 8/08/22 | 9/08/22 |10/08/22]|11/08/22|12/08/22|13/08/22
1 Cargar saco TO 5.46 5.38 5.51 4.76 5.51 5.35 5.40 4.78 4.76 4.62 4.54 4.63
2 Trasladar saco hacia la tolva TO 54.83 54.80 54.53 54.44 54.53 54.51 54.55 54.56 54.53 54.60 54.66 54.65
3 Bajar saco TO 4.19 4.02 4.29 4.29 4.29 4.49 4.54 4.59 4.71 4.59 4.63 4.56
4 Vacear saco TO 7.75 7.58 7.22 7.60 7.22 7.47 7.51 7.61 7.56 7.46 7.52 7.52
5 Verificar saco TO 4.57 4.06 4.53 4.47 4,53 4.61 451 4.55 4.55 4.56 4.50 4,54
Fuente: Elaboracion propia Molino Galan

Se observa el promedio de tiempo que se utilizé para el llenado de la tolva siendo un total de 76.09

segundos por saco; el que servira para determinar el tiempo estandar.

Después de haber obtenido los resultados de Promedios observados de los elementos de la actividad

Llenado de Tolva, en el que se va a determinar el tiempo estandar, considerando los Suplementos de

la tabla de Westinghouse y el Factor de calificacién de la OIT.
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Tabla 9 Tiempo Estandar, Llenado de tolva — Pre Test

FORMATO DE TIEMPO ESTANDAR

Fuente: Elaboracion propia Molino Galan

En la tabla 9 se observa que el Promedio Estandar del proceso de llenado de la tolva es de 106.28;

segundos por saco de arroz.

Proceso Llenado de Tolva Método Pre Test
Unid. Medida Segu.ndos - Indicador Tiempo Promedio Fa‘c'for de Tiempo Normal Supleme.ntos Tiempo Estdndar
Muestra 30 observaciones por dia calificacion % Tiempo
Dias 12 dias De la tabla de Tabla de
Férmulas TP=3TO +N°0b. . TN=TP*FC T=TN*%| TE=TN(1+S)
Elaborado por Yarlequé Rodriguez, Nelson Westinghouse la OIT
ITEM | ELEMENTOS | TO NUMERO DE OBSERVACIONES TO EC N Suplementos Tiempo
LLENADODETOLVA | TO | Dial | Dia2 | Dia3 | Dia4 | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 |Dia10|Dia11| Dial2 | Prom % Tiempo | estdndar
1 |Cargarsaco TO | 546 | 538 | 551 | 476 | 551 | 535|540 | 478 | 476 | 4.62 | 454 | 4.63 506 | 1.02 | 5.1595 0.34 1.7542 6.91
, |Trasladarsacol o | o) 03 15480| 54.53 | 54.44 |54.53 |54.51|54.55| 54.56 | 54.53 [54.60 | 547 | 5465 | 5460 | 1.03 | 562371 | 0.0 | 22.4949
hacia almacen 78.73
3 |Bajar saco TO | 419 [ 402 | 429 | 429 | 429 | 449 (454 | 459 | 471 | 459 | 4.63 4,56 4.43 1 4.4325 0.37 1.6400 6.07
4 |Vacear saco TO | 775 | 758 | 7.22 | 760 | 722 | 747 751 | 761 | 756 | 7.46 | 7.52 7.52 7.50 | 0.87 | 6.5265 0.37 2.4148 8.94
5 |Verificar saco TO | 457 | 406 | 453 | 447 | 453 | 461 | 451 | 455 | 455 | 456 | 450 4.54 4.50 1.06 | 4.7682 0.18 0.8583 5.63
106.29

4.2.3. Envasado de arroz Pre Test: Se realiz0 la toma de tiempo en el mes de setiembre, en dos semanas de lunes a sabados, con 30
observaciones por dia, para que con ello se determine el Tiempo Estandar.
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Tabla 10 Medicién del tiempo envasado de arroz segundo dia

PROCESO DE ENVASADO DE ARROZ SEGUNDO DIA

Fuente: Elaboracion propia Molino Galan

o Enlatabla 10 se observa que se efectuo en el ler dia la toma de tiempos de cada elemento del

proceso de envasado de arroz, con 30 observaciones.

Método Pre Test Hora de inicio: 8:30a.m. |Actividad: Envasado dearroz
Proceso Pilado dearroz Hora término: 9:50a.m. |Producto: Arroz Fecha: 1-Ago
Elaborado por Yarlequé Rodriguez, Nelson Unidad de Medida: Seg.  |Muestra: 30 observaciones
ITEM| ELEMENTOS | TO NUMERO DE OBSERVACIONES T0
Envasadodearroz | TO | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (11 ] 12 | 13| 14 | 15| 16 | 17 | 18 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 28 | 29 | 30 |Prom
1 [Cogersaco TO | 326 | 287 | 296 | 3.12 | 298 | 236 | 283 | 2.99 | 256 | 3.01 | 354 | 3.08 | 344 | 376 | 259 | 3.65 | 3.26 | 211 | 266 | 225 | 3.01 | 241 | 346 | 3.17 | 365 | 3.83 | 3.09 | 3.17 | 298 | 343 | 3.05
2 [Abrir saco TO | 3.00 | 355 | 2.83 | 2.61 | 3.45 | 3.18 | 362 | 3.75 | 347 | 3.62 | 289 | 267 | 312 [ 377 | 3.01 | 3.08 | 312 | 279 | 245 | 218 | 244 [ 3.02 | 238 | 3.01 | 3.03 | 3.00 | 3.01 [ 321 | 3.03 | 3.02 | 3.04
3 [Uenarsaco TO | 11.22 |1 10.54 | 10.63 | 10.37 | 11.78 | 11.45| 11.64 | 11.77 | 1136 | 11.84 | 10.36| 10.84 | 11.66 | 10.12 | 11.48 | 11.74 | 11.12 | 11.66 | 11.25 | 11.01 | 11.10 [ 11.77 ] 11.36 | 11.52 | 10.79 | 11.54 | 11.26 | 11.37 | 11.10 | 11.51 [11.24
4 |Verificarsaco | TO | 15.02 | 15.87 [ 15.36 | 16.37 | 16.84 | 15.77| 16.03 | 15.48 | 15.36 | 15.84 | 15.28| 15.86 | 15.32 | 16.27 | 16.44 | 15.85 | 15.29 | 15.62 | 15.77 | 15.52 | 16.48 | 16.09 | 15.75 | 1531 | 15.16 | 15.21 | 16.83 | 15.98 | 15.35 | 1529 | 15.75
5 |Coser saco TO | 5.03 | 490 | 469 | 458 | 523 [ 536 | 574 | 538 | 588 | 594 539 510 | 6.12 | 6.04 | 537 | 517 | 499 | 544 | 533 | 568 [ 573 | 5.03 | 514 [ 522 | 544 | 537 | 550 | 563 | 534 | 543 | 537
6 |Cargarsaco TO | 523 | 497 | 490 | 499 | 5.64 | 541 | 563 | 527 | 557 | 538 (522 | 584 | 566 | 523 | 542 [ 501 | 489 [ 518 | 533 | 602 | 514 | 524 [ 572 [ 517 | 543 | 565 | 531 | 565 | 529 [ 535 | 5.36
7 ;;acsliaa:frrrl::ecr? TO [ 19.17 | 18.75| 19.66 | 19.75 | 19.36 | 19.87 | 19.36 | 20.04 | 20.16 | 20.18 | 19.85( 19.48 | 20.47 | 20.13 | 19.45 | 19.76 | 19.35 | 19.08 | 19.08 | 19.16 | 19.62 | 19.37 | 19.47 | 19.45 | 19.30 | 19.39 | 19.11 | 19.35 | 19.66 | 19.88 1956
8 |Apilarsacos TO | 750 | 811 | 707 | 7.87 | 735 | 763 | 7.28 | 736 | 7.28 | 7.54 | 7.84| 736 | 7.26 | 7.26 | 803 | 763 | 732 | 813 | 766 | 736 | 7.29 | 747 | 7.84 | 745 7.95 | 767 | 833 | 762 | 744 | 732 [ 157
8.87
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Tabla 11 Medicién del tiempo envasado de arroz segundo dia

PROCESO DE ENVASADO DE ARROZ SEGUNDO DIA

Fuente: Elaboracion propia Molino Galan

o Enlatabla 11 se observa que se efectud en el 2do dia la toma de tiempos de cada elemento

del proceso de envasado de arroz, con 30 observaciones.

Método Pre Test Hora de inicio: 10:15a. m. |Actividad: Envasado dearroz

Proceso Pilado dearroz Hora término: 10:52a.m. [Producto: Arroz Fecha: 2-Ago

Elaborado por Yarlequé Rodriguez, Nelson Unidad de Medida: Seg.  |Muestra: 30 observaciones

ITEM| ELEMENTOS | TO NUMERO DE OBSERVACIONES T0O
Envasadodearroz | TO | 1 2 3 4 5 b 7 8 9 |10 (11| 12 | 13 | 14 | 15| 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 |Prom
1 |Coger saco TO | 313 (327|321 | 345 (318 [ 403 ] 316 | 377 | 349 | 322 {399 | 366 | 353 | 3.74 | 316 | 334 | 341 | 366 | 356 | 3.06 [ 3.51 | 3.27 | 3.14 | 3.71 | 365 | 337 | 337 [ 305 | 309 31 | 341
2 |Abrirsaco TO [ 333 (319365 389 [335]373| 339 | 965 [ 29 | 363|340 354 | 348 | 387 | 3.21 | 344 [ 363 | 383 | 33 | 364 | 312 | 347 [ 3.09 | 386 | 3.13 | 298 | 3.04 | 351 | 328 | 3.15 | 3.62
3 |Uenar saco TO [ 11311107 | 11.54 | 11.37 [ 10.98 | 10.55| 11.38 | 11.75 | 11.64 | 11.74 | 11.43| 12.02 | 11.1 | 11.66 | 11.53 | 11.78 | 11.81 | 11.06 | 11.65 | 11.74 [ 11.87 | 11.94 [ 11.79 | 11.36 | 11.64 | 11.34 [ 11.06 | 11.14 | 11.35| 11.18 [11.46
4 |Verificarsaco | TO | 14.87|14.99| 15.63 | 14.75 | 15.66 | 15.09 | 14.37 | 15.45 | 15.86 | 15.94 | 15.35( 15.83 [ 15.61 | 15.74 | 16.02 | 15.61 | 15.75 | 16.07 | 1534 | 15.78 | 16.11 { 15.12 | 1541 | 1531 | 15.17 | 15.25 | 1522 | 15.64 | 15.36 | 15.95 [ 15.48
5 |Coser saco TO | 483 [ 460 | 533 | 576 | 517 | 584 | 537 | 511 [ 550 | 583 | 512 | 575 | 549 | 592 | 539 | 563 [ 535 | 530 | 574 | 6.05 [ 567 | 542 [ 515 | 572 | 507 | 539 | 502 | 569 | 5.09 | 6.13 | 545
6 |[Cargarsaco TO | 612 | 529 | 544 | 574 | 562 | 536 | 528 | 576 | 549 | 590 | 533 | 512 | 5.03 | 547 | 507 | 6.13 [ 635 | 629 | 631 | 616 | 621 | 6.12 [ 598 | 577 | 58 | 59 | 572 | 6.12 | 6.08 | 6.36 | 5.78
7 ;;a;laa:fr;:::r? TO | 19.63(19.35(19.54 [ 19.90 | 19.79 | 19.1 | 19.61 | 20.15 | 20.63 [ 20.39 | 19.76| 19.47 | 19.66 | 19.83 | 19.76 | 19.38 | 19.44 | 19.87 | 19.53 | 19.64 | 19.85 [ 19.71 | 20.14 | 19.18 | 19.65 | 20.14 | 20.6 | 20.33 | 20.65 | 20.32 1983
8 |Apilar sacos TO | 812 (765|727 | 736 [ 783 [ 762 735 | 753 | 7.10 | 798 | 765| 709 | 772 | 735 | 7.06 | 763 | 781 | 707 | 750 | 7.09 [ 7.51 | 782 | 741 | 780 | 794 | 761 | 733 [ 752 | 752 | 739 | 152

9.07
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Tabla 12 Resumen del Tiempo Promedio envasado de arroz — Pre Test

Método: Pre Test Actividad Envasado de arroz
Proceso: Proceso de pilado de arroz Producto Arroz Unidad de Medida Seg.
Elaborado por: Yarlequé Rodriguez, Nelson Muestra Observaciones por dia Total de dias 12 dias
N° ELEMENTOS NUMERO DE OBSERVACIONES
Llenado de Tolva Dial Dia 2 Dia3 Dia4 Dia5 Dia 6 Dia7 Dia 8 Dia9 Dia 10 Dia11 Dia12
01/08/22|02/08/22 |03/08/22 (04/08/22|05/08/22| 6/08/22 | 8/08/22 | 9/08/22 |10/08/22|11/08/22|12/08/22|13/08/22

1 |Coger saco TO 3.05 341 2.96 3.12 2.98 2.36 2.83 2.99 2.56 3.01 3.54 3.08
2 |Abrirsaco TO 3.04 3.62 2.83 2.63 3.45 3.20 3.64 3.77 3.49 3.63 291 2.66
3 Llenar saco TO 11.24 11.46 10,66 10.37 11.78 11.45 11.64 11.77 11.36 11.84 10.36 10.84
4 |Verificar saco TO 15.75 15.48 15.36 16.37 16.84 15.77 16.03 15.48 15.36 15.84 15.28 15.86
5 [Coser saco TO 5.37 5.45 4.69 4.58 5.23 5.36 5.74 5.38 5.88 5.94 5.39 5.10
6 |[Cargarsaco TO 5.36 5.78 4.90 4,99 5.64 5.41 5.63 5.27 5.57 5.38 5.22 5.84
7 |Trasladar saco hacia almacen TO 19.56 19.83 19.66 19.75 19.36 19.87 19.36 20.04 20.16 20.18 19.85 19.48
8 |Apilarsacos TO 7.57 7.52 7.07 7.87 7.35 7.63 7.28 7.36 7.28 7.54 7.84 7.36

Fuente: Elaboracion propia Molino Galan

En la tabla 12 se observa el promedio de tiempo que se utilizé para el envasado de arroz siendo
un total de 71.29 segundos por saco; el que servira para determinar el tiempo estandar.
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Tabla 13 Tiempo Estandar Envasado de Arroz — Pre Test

Fuente: Elaboracion propia Molino Galan

En la tabla 13 se observa que el Promedio Estandar del proceso envasado de arroz es de 83.78;

segundos por saco de arroz.

Proceso Envasado de arroz Método Pre Test
Suplementos Tiempo Estandar
Unid. Medida Segundos Factor de
Indicador Tiempo Promedio . o, Tiempo Normal

Muestra 30 observaciones por dia calificacion % Tiempo

Di 12 di De la tabla d TE=TN(1+5)
fas 1as Formulas TP=3TO +N°Ob. N a. abla de TN =TP * FC Tablade laOIT | T=TN * %

Elaborado por Yarlequé Rodriguez, Nelson Westinghouse

ITEM I ELEMENTOS TO NUMERO DE OBSERVACIONES FC ™ Suplementos Tiempo
LLENADO DE TOLVA TO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 % Tiempo estandar
1 |Cogersaco TO 3.05 3.41 | 296 | 3.12 2.98 2.36 | 2.83 2.99 2.56 3.01 | 3.48 3.54 1.01 3.054 0.08 0.2444 3.30
2 |Abrirsaco TO 3.04 3.62 | 2.83 | 2.63 3.45 3.20 | 3.64 3.77 3.49 3.63 | 3.68 3.69 1.02 3.457 0.08 0.2766 3.73
3 |Llenarsaco TO | 11.24 | 11.46 | 10,66 | 10.37 | 11.78 | 11.45 | 11.64 11.77 11.36 | 11.84 [10.36| 11.56 1 11.348 0.15 1.7022 13.05
4 |Verificar saco TO | 15.75 | 15.48 | 15.36| 16.37 | 16.84 | 15.77 | 16.03 15.48 15.36 | 15.84 [ 15.28 | 15.86 0.87 | 13.733 0.15 2.0599 15.79
5 [Cosersaco TO 5.37 5.45 | 4.69 | 4.58 5.23 5.36 | 5.74 5.38 5.88 5.94 | 5.39 4.80 0.92 4.892 0.11 0.5381 5.43
6 |Cargarsaco TO 5.36 5.78 | 490 | 4.99 5.64 | 5.41 | 5.63 5.27 5.57 5.38 | 5.22 5.59 1.04 5.611 0.25 1.4027 7.01

Trasladarsaco
7 . TO [ 19.56 | 19.83 | 19.66 | 19.75 | 19.36 | 19.87 | 19.36 20.04 20.16 | 20.18 | 19.85| 19.74 1.01 | 19.978 0.25 4,9945 24.97
hacia almacen

8 |Apilarsacos TO 7.57 7.52 | 7.07 | 7.87 7.35 7.63 | 7.28 7.36 7.28 7.54 | 7.84 7.56 1.12 8.388 0.25 2.0970 10.48
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4.3. Calcular la productividad después de la aplicacion en la Empresa
Agroindustrial Galan E.I.R.L, Guadalupe, 2022

Después de haber aplicado la herramienta de estudio de trabajo, se analiza el

proceso mediante diagrama

llustracion 6 DAP del proceso de pilado de arroz Post Test

[ o
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESD DE PILADD DE ARRDZ
Resumen
MOLING GALAN Acividad Pre Tes [PosTe s Bconomia
Oiperacion 10 10
Trarsporie i 7
Producio: Az _a'H'E - b - IZ
MEDEOCON K] K]
hrea: Produccidn Ameczramen | ¥ 1
T otal 21 2
Woarlaoy 2
Elsborado por: - af Disiancia meTos 4 #
Rodipuez Nekon
Fetha: vz [Temeass 153 ] 1
N Desripcia Cantidad Distanca metms Tempa imbok ?““' Obemrvadia
Seg B ¥ [d w0
fiecepdce de MF £ X
1 [TrarsporEzla o 1 .o L
' 5 )
5 )
12 1 X
E| L iz 03 [EjE, BT
H ] X
5 L GElicadeps
H 1 X
3 X
i 1 X
1 i
4 X
n X
5 L o3
5 L 208 die picado
5 L 15% de piadn
5 L 4084 de picado
5 L i L2 3T0E guen od Brans
X
11 Fdecio decoler 1 1 X
11 [levadors 1 1 L
13 Femco 1 L 30z por saco pil ade
14 Pailzes 5 L
15 Fmeceaje 5 3 X
Tota 34 113 10 7 [ 3 a1
[ ]

Fuente: Elaboracion propia
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En el diagrama de analisis de procesos se evidencia que hay 8 operaciones, 4
transporte, 3 en inspeccion y por ultimo en almacén 2; teniendo un total de 21

actividades para realizar en el proceso de pilado de arroz.

A continuacion, se realiza la estimacion del tiempo de las actividades que agregan

valor al producto y las actividades que no agregan valor al producto.

TTA=Tiempo de todas las actividades
TANV=Tiempo de actividades que no agregan valor

TAAV= Tiempo de actividades que agregan valor

Taay = TA—TANV. . 00w

I R
raav = 28732 oou
T T 118 UV

TAAV = 72.88%

El resultado obtenido del TAAV indica que el tiempo de las actividades que agregan
valor es un 72.88% total del tiempo de actividades, lo que significa que el 27.12%
del tiempo de las actividades no agregan valor. Logrando incrementar el 35.18% el

tiempo de actividades que agregan valor.

A continuacién, se presenta un cuadro comparativo de actividades que agregan

valor del antes y después.

Tabla 14 Cuadro comparativo del tiempo de las actividades que agregan valor del
Pre Test y Post test
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TAAV

Pre Test Post Test

37.70% 72.88%

Se puede observar que del tiempo de las actividades que agregan valor en el Pre

test se encontraban en el 37.70% del tiempo total, en el Post Test donde se logré

el 72.88% del tiempo total; determinando que hubo un incremento del 35.18%.

Mejora después de la Aplicacién

o

Después de la aplicacion del estudio del trabajo en el proceso de envasado
se procedio a realizar el Post Test con una nueva toma de tiempos.

En el proceso de llenado de la tolva, se implementé una maya modelo
zaranda, para reducir el ingreso de suciedad y evitar demoras en el
proceso.

Se implementd un transpaleta mecanico de 2500 Kg parael transporte de
los sacos de arroz en cascara desde el almacén hacia la tolva y de la
misma manera desde el area de envasado hacia el almacén del producto
terminado.

Por ultimo, para el proceso de envasado, se implementé un sensor de
optimo que funciona con un cronémetro en base al tiempo de la caida del

arroz. Se calcularon los tiempos en los periodos de prueba.

llustracién 7 Transpaleta

40



4.3.1. Productividad: Se detalla la productividad después de la aplicacion de

Estudio del Trabajo en la segunda etapa.

Tabla 15 Productividad de la materia prima.

PRODUCTOS PREE'O coTs?TToAsLbE MATERIA C%SETO T(cjgg#'o%E PRODUCTIVIDAD

ITEM | SEMANA | TERMINADOS | oo | biodiceion | PRIMA | MATERIA | MATERIA | DE LA MATERIA
(SACOS) | sacos) | (SACOS) (SACOS) | PRIMA PRIMA PRIMA

(SACOS) | (SACOS)

1 | SETIEMBRE 4658.00 S/150.00 | S/698,700.00 | 6460.00 | S/95.00 |S/613,700.00 1.14
2 | SETIEMBRE 4655.00 S/148.00 | S/688,940.00 | 6460.00 | S/100.00 | S/ 646,000.00 1.07
3 | SETIEMBRE 4655.00 S/150.00 | S/698,250.00 | 6460.00 | S/98.00 |S/633,080.00 1.10
4 | SETIEMBRE 4660.00 S/148.00 | S/689,680.00 | 6560.00 | S/101.00 | S/ 652,460.00 1.06
5 | OCTUBRE 4658.00 S/145.00 | S/675,410.00 | 6562.00 | S/97.00 |S/636,320.00 1.06
6 | OCTUBRE 4660.00 S/150.00 | S/699,000.00 | 6460.00 | S/102.00 | S/ 669,324.00 1.04
7 | OCTUBRE 4658.00 S/145.00 | S/675,410.00 | 6460.00 | S/103.00 | S/ 665,380.00 1.02
8 | OCTUBRE 4662.00 S/150.00 | S/699,300.00 | 6460.00 | S/108.00 | S/ 697,680.00 1.00
PROMEDIO 4658.25 S/148.25 | S/690,586.25 | 6485.25 | S/100.50 | S/ 651,743.00 1.06

Fuente: Molino Galan

En la tabla se observa que la produccion total en el Molino Galan entre los meses

de setiembre y octubre obtuvo 4658.20 sacos; con un costo total en materia de S/

651,743.00; y la productividad de materia prima en de 1.06.
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Tabla 16 Productividad de la mano de obra

COSTO TOTAL,
PRECIODE | MANODE | - s2' = | COSTOS | PRODUCTIVIDAD
ITEM | SEMANA VENTA OBRA OBRA MANO DE | DE LA MANO DE
(SACOS) (HORAS) | 15RrAS) OBRA OBRA
(HORAS)

1 |SETIEMBRE| S/150.00 480.00 S/6.50 | S/3,120.00 0.05
2 |SETIEMBRE| S/148.00 480.00 S/6.50 | S/3,120.00 0.05
3 |SETIEMBRE| S/150.00 480.00 S/6.50 | S/3,120.00 0.05
4 |SETIEMBRE| S/148.00 480.00 S/6.50 | S/3,120.00 0.05
5 | OCTUBRE S/ 145.00 480.00 S/6.50 | S/3,120.00 0.05
6 | OCTUBRE S/ 150.00 480.00 S/6.50 | S/3,120.00 0.05
7 | OCTUBRE S/ 145.00 480.00 S/6.50 | S/3,120.00 0.05
8 | OCTUBRE S/ 150.00 480.00 S/6.50 | S/3,120.00 0.05
PROMEDIO S/ 148.25 480.00 S/6.50 | S/3,120.00 0.05

Fuente: Molino Galan

En la tabla se observa que los indicadores de productividad de la mano de obra

mejoraron en los meses de setiembre y octubre, logrando de promedio total de 0.05
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Tabla 17 Productividad Multifactorial

o, | TS |
rou | sewnn | SOSTOSPE | RoR | oo | SRODUCTMOND
(SACOS) PRIMA OBRA

(SACOS) (HORAS)
1 SETIEMBRE | S/698,700.00 S/613,700.00 S/ 3,120.00 1.13
2 SETIEMBRE | S/688,940.00 S/ 646,000.00 S/ 3,120.00 1.06
3 SETIEMBRE S/ 698,250.00 S/ 633,080.00 S/ 3,120.00 1.10
4 SETIEMBRE | S/689,680.00 S/ 652,460.00 S/ 3,120.00 1.05
5 OCTUBRE S/ 675,410.00 S/ 636,320.00 S/ 3,120.00 1.06
6 OCTUBRE S/ 699,000.00 S/ 669,324.00 S/ 3,120.00 1.04
7 OCTUBRE S/ 675,410.00 S/ 665,380.00 S/ 3,120.00 1.01
8 OCTUBRE S/ 699,300.00 S/ 697,680.00 S/ 3,120.00 1.00
PROMEDIO S/ 690,586.25 S/ 6451,743.00 | S/3,120.00 1.06

Fuente: Elaboracion propia

PM

Total costos de produccion

 Total de costos de materia prima + Total de costos de mano de obra

PM

690,586.25

- 6451,743.00 + 3,120.00

PM =1.06

En la tabla se observa que el Molino Galan tuvo un total de costos de produccién
de sacos de arroz de S/ 690.586.25 entre los periodos de prueba; en total de costos
de materia prima fue de S/ 6451.743.00; y en el total de costos en mano de obra el
S/ 3,120.00, alcanzando la productividad Multifactorial en 1.06.
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Comparacion de la Productividad Multifactorial antes de la implementacion de
Estudio del Trabajo y el después (Pre Test- Post Test)

Tabla 18 Cuadro comparativo de la Productividad Multifactoriall.

SEMANAS PRE TEST POST TEST

PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD

ITEM MULTIFACTORIAL MULTIFACTORIAL

1 0.99 1.13
2 0.97 1.06
3 1.05 1.10
4 0.99 1.05
5 0.94 1.06
6 1.05 1.04
7 0.92 1.01
8 0.96 1.00
TOTAL 0.98 1.06

Fuente: Elaboracion propia

Se determina que la Productividad en la empresa mejord positivamente en el

proceso de pilado, encontrando en el Pre test el 0.98, para el Post Test el 1.06.
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Prueba de normalidad

Para constatar la hipotesis de esta investigacion, se aplica el Sofware SPSS para
la Prueba de Normalidad, se opta por la prueba de Shapiro-Wilk por tener una
muestra menor de 30, asimismo se verifica que los datos siguen una distribucion

normal.
Las hipotesis son las siguientes:

Prueba Pre Test - Post Test Productividad

Prueba de Normalidad

HO: Los datos de la poblacion tiene una distribucion normal

H1: Los datos de poblacién no tiene una distribucién normal
Sig<0.05 Aceptamos H1 y rechazamos Ho.

Sig>0.05 Acetamos Ho y rechazamos H1.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre Test 187 B 200° 821 ] 440
Pos Test 215 B 200° 852 ] 731

* Esto es un limite inferior de |a significacidon verdadera.
a. Correccion de significacidn de Lilliefors

Conclusion: Se observa la prueba de Shapiro-Wilk para determinar si la prueba de
hipotesis a usar es Paramétrica o No Paramétrica porque los datos son menores a
50, se acepta la hipétesis HO porque el sig en el Pre Test y Post Test es mayor a
0.05.
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Prueba T Student

Se utilizé la Prueba T Student con el sofware estadistico SPSS, para la hipotesis

de muestras emparejadas, obteniendo el siguiente resultado.
HO: No hay diferencia significativa entre el Pre test y Post test

H1: Si hay diferencia significativa entre el Pre Test y Post Test

Sig: 0.05
p==0.05 Se acepta HI) v rechazameos H1
p=0.05 Rechazamos HO v aceptamos H1
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
o 85% de intervalo de confianza
o Media de de la diferencia
Desviacion Bror
Media estandar estandar Inferior Superior t al Sig. (hilateral)
Far1 PreTest-PosTest - 07250 04773 016883 - 1124 - 03258 -4 296 7 004

Conclusién: El valor sig de la prueba de T Student es de 0.004, lo que indica que
hay existe significativa en las variables de estudio, aceptando la hipotesis H1, lo
gue concluye que la variable independiente asciende significativa en la variable

dependiente.

Al encontrar el nivel de significancia de 0.004 en la prueba T Student, siendo este
valor menor que 0.05; por lo tanto, se rechaza HO y se acepta H1, se determina que
la Aplicacion de Estudio del Trabajo mejora la Productividad de la Empresa

Agroindustrial Galan E.I.R.L.

46



DISCUSION

Para hacer mas consecuente la investigacion de describen los siguientes

hallazgos:

De acuerdo al primer objetivo especifico se planted realizar un analisis de la
situacion actual de la empresa, se utilizé el diagrama de Ishikawa para
detectar las causa y problemas que ocasionan baja productividad en el
proceso de pilado de arroz, encontrando incumplimiento en las entregas,
mala distribucién en las areas, falta de estandarizacién en los procesos y
entre otros, se aplic6 una encuesta a los trabajadores responsables para
conocer el interés y conocimiento sobre el proceso de produccion, luego de
ello se filtré y ordeno las causas en el Diagrama de Pareto para medir la
valoracion de las ocurrencias y cuales son las que se repiten con mas
frecuencia y que se deben corregir, asimismo mediante el DOP y DAP se
permiti6 conocer el movimiento del proceso actual de pilado de arroz,
estimando el tiempo de las actividades que no agregan valor para luego
aplicar la herramienta de moja, donde se detectd el que el 62.30% de
actividades que no agregaban valor a la produccion.

En lo respecta la Productividad de la materia prima en los meses de julio y
agosto en el Pre Test se encontr6 un total de 0.99; Productividad de mano
obra en 0.04; la Productividad total en 0.98.

De acuerdo con los estudios de los siguientes autores (Alva Reyes, 2020)
emplearon como instrumentos Diagrama Ishikawa, Pareto, DOP y DAP para
recoleccion de informacion y datos de la situacion actual de la empresa, para
analizar las actividades que no agregan valor en el proceso de produccion,
encontrando el 42.10% de las actividades no agregan valor, las cuales
deberan mejorarse.

Por otro lado (Cabrera Esqueche, 2020) también utilizé el diagrama de
Ishikawa para recolectar datos de la situacion actual de la empresa que

realizd su investigacion, el Diagrama de Pareto para evaluar el porcentaje
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de las frecuencias, el DOP y DAP para evaluar las actividades que no
agregan valor en el proceso.

(Cossio Lara, 2017) en su estudio también empled de instrumento en el Pre
Test Diagramas como Ishikawa para detectar los problemas que ocasionan
la baja productividad en la empresa, observando la falta de herramientas
para ejercer las tareas en el proceso, equipos desactualizados lo que viene
generando demoras y perdidas en la produccion, el DOP y DAP para
identificar las actividades que agregan valor.

En el segundo objetivo especifico se planted Disefar y aplicar el estudio del
trabajo en la Empresa Agroindustrial Galan E.l.R.L, después de haber
analizado la situacién actual se implementé la herramienta de mejora
optimizando los tiempos en el traslado de los sacos de arroz hacia la tolva y
en el envasado.

Se midi6 el tiempo de Pre Test en el llenado de la tolva por 15 dias en el mes
de setiembre de lunes a sabados por cada elemento se tuvo 30
observaciones, con el promedio del tiempo obtenido se determinara el
tiempo estandar tomando en cuenta los suplementos de la tabla de
Westinghouse y el Factor de calificacion de la OIT, siendo un total de 106.28
segundos de tiempo estandar en el proceso de llenado de la tolva.

El Pre Test de envasado de arroz se tomo el tiempo con 30 observaciones
por cada dia, teniendo como resultado de promedio el 71.29; y de la misma
manera en base a ello se determinara el Tiempo Estandar arrojando el 83.78
segundos por saco en el envasado.

Segun (Vasquez Valera, 2019) confirma que la herramienta de estudio del
trabajo sirve para determinar el tiempo estandar, demostrando que en el Pre
Test la empresa de estudio se encontraba en 177.14seg/saco, después de
la aplicacién de la herramienta de mejora se observé el tiempo de las
actividades que no agregaban valor las cuales estaban en el 53.80%, en el
Post Test mejoro el tiempo Estandar a 70.49seg/saco, y las actividades que
no agregaban valor al 16%. Asimismo, (Castafieda, 2020) aplicé el estudio
del trabajo en su investigacion logrando tener resultados relevantes

aumentado el porcentaje de actividades que no agregaban valor de antes
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54.85% después al 82%; el Tiempo Estandar en el proceso de envasado se
redujo de 81.88 seg/saco a 41.64seg/saco, en el proceso de llenado de tolva

bajo de 85.57seg/saco a 74.82seg/saco.

En el tercer objetivo especifico planteado se realizé el andlisis estadistico
como Post Test después de haber aplicado la herramienta de mejora Estudio
del Trabajo en la Empresa Agroindustrial Galan E.I.R.L, en el DAP se verificd
el impacto positivo en las actividades que no generaban valor en el Pre Test
logrando reducir al 32%; lo que significa que se mejoré el proceso de pilado
de arroz aumentado al 72.88% en total de las actividades que generan valor
en la produccién. Habiendo tenido en el Pre Test el 37.70% y en el Post Test
el 72.88% en total de las actividades que agregan valor, determinando el
incrementando del 35.18% a diferencia del antes.

Para el Post Test de la Productividad de la materia prima se analizé en 8
semanas en los meses de setiembre y octubre con un promedio total de
productividad de 1.06, la Productividad de mano de obra result6 el 0.05, y la
Productividad Multifactorial se tuvo de resultado en 1.06, donde se puede
determinar que la herramienta de Estudio del Trabajo si mejora la
productividad en la Empresa Agroindustrial Galan E.I.R.L.

De acuerdo con (Pastor Izquierdo, y otros, 2018) la aplicacion de métodos
permiti6 mejorar el proceso de cosecha incrementando su productividad de
mano de obre a un 18%, con crecimiento de 0.5539; la productividad en
capital increment6 a 17.5% con un valor de 0.1319.

(Navarro Salazar, 2018) de la misma manera afirma que al aplicar el mismo
método logré mejorar la productividad, constando con calculos comparando
el antes y después de la mejora, con el utilizaron el sofware SPSS para la
prueba T-Student para las muestras relacionadas con el de 78,92% vy
86;33%, los que significa que la herramienta de Estudio del Trabajo mejoré
la produccién a un 7.41%.

También (Pérez Salvatierra, 2018) indica que la aplicacion de estudio del
Trabajo logré mejorar significativamente la productividad en la empresa de
investigacion en un 32.315, teniendo en el Pre test 0.66 y para el Post Test
0.87; haciendo uso del sofware SPSS para el procesamiento de los datos.
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Igualmente (Camacho Baldeon, 2017) hace mencién y demostrando que la
aplicacion de Estudio del Trabajo mejoré la productividad en proceso, en el
Pre Test los tiempos se encontraban en 0.42; en el Post Test se evidencia
la mejora a 0.76; teniendo de incremento de productividad a 81%.

Segun el objetivo general fue implementar el estudio del trabajo para mejorar
la productividad de la Empresa agroindustrial Galan E.I.R.L, dando realce a
la implementacion de la herramienta se determina que se mejord
significativamente la productividad haciendo uso del sofware SPSS para la
Prueba de Normalidad optando por la Prueba Shapiro-Wilk aceptanto la

hipotesis HO porque el sig en el Pre Test y Post Test es mayor a 0.05.
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VI.

CONCLUSIONES

Se determina a las siguientes conclusiones:

1. En el analisis de la situacion actual de la Empresa Agroindustrial

Galan E.I.R.L, se detect6 en el Pre Test que los indicadores de la
productividad se encontraban bajos, a raiz de las deficiencias que
ocasionaban dichas pérdidas, para esto se utiliz6 el Diagrama
Ishikawa, Pareto para ordenar las causas que ocurrian con mas
frecuencia, DOP y DAP, el cual permitié determinar el tiempo de las

actividades que no agregan valor encontrando el 62.30%.

. La aplicacibn de la herramienta Estudio del Trabajo permitié

determinar y mejorar el tiempo Estandar de las actividades que
agregan valor de 37.70% a 72.88% después de la aplicacion, en el
llenado de la tolva se encontr6 en 106.28 seg/saco y en el envasado

de saco en 71.29 seg/saco.

. En los indicadores de la productividad se tuvo un impacto favorable

de incremento en el Pre test se encontraba en 0.98 después de haber
aplicado la herramienta de mejora de logro en el Post Test el 1.06.

. Se determina que la aplicacion de Estudio del Trabajo mejor6é de

manera significativa la productividad en la Empresa Agroindustrial
Galan E.I.LR.L, Guadalupe, 2022, para comprobar se utilizé el sofware
SPSS en el nivel de significancia de 0.004 en la prueba T Student,
siendo este valor menor que 0.05; por lo tanto, se rechaza HO y se

acepta H1.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se sugiere que se debe continuar aplicando el estudio de tiempos para

seguir optimizando los tiempos en el proceso.

Se recomienda aplicar otras herramientas para seguir mejorando la empresa

Se recomienda constantes capacitaciones a los obreros en plan de

seguridad.

Asimismo, se recomienda que la empresa incentive a sus trabajadores

logrando familiarizar con ellos para un mejor compromiso laboral.
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Anexos

Anexo N°1: Tabla de Operacionalizacion de las variables

Tipo de

Definicién

2018 péag. 4)

Ttal decostos dematrinprin = ol decostsdema g

Variable . Definicion Conceptual . Dimensiones Indicadores Escala
variable Operacional
. . Es una técnica que Tiempo Estandar
El Estudio del Trabajo es | oo medir el tiempo Estudio de ]
una evaluacion sistematica ; X Razon
. > de trabajo con un tiempos
de los métodos utilizados -
o cursograma en una TE=TN (1+S)
para la realizacion de . -
- S determinada operacion,
. Estudio del acuwdz_adg:-s con el_gbje_tlyo para determinar el : o
Independiente . de optimizar la utilizacion . - Tiempo de actividades que agregan
Trabajo . tiempo estandar con la .
eficaz de los recursos y de o : valor:
. finalidad de reducir el .
establecer estandares de : . Estudio de .
S tiempo de trabajo en ] Razoén
rendimiento respecto a las movimientos TTA— TANV
L ) cada proceso. TAAV = 1009
actividades que se realizan. ~ : T x o
(Arana Ponce, 2015) (Castafieda Ubillus,
' 2020)
Es la relacién que hay entre
la produccion total de Productividad de s . .
. L acos producidos Razén
bienes y los recursos que “La productividad es la mano de obra PMO = L
han sido empleados, para medible de diferentes horafhombre
asi saber el nivel en que se maneras, primero
produce. Se puede definir teniendo un enfoque
también como la relacion de individual por cada Productividad d PM = Sacos producidos
Dependiente | Productividad | los resultados y el iempo | recurso utilizado o con TO uctividad de M = Thora maquina Razén
que se utilizé para producir; | un enfoque grupal, que a maguinaria
es decir mientras menos implica todos los
sea el tiempo de obtener los recursos que se
resultados, el sistema se emplearon” (Rocha "
vuelve mas productivo” Juscamaita, 2020) Productividad Tolﬂlcostosdemduccwn )
(Fontalvo Herrera, y otros, Total : Razon




Anexo 2

Tabla de Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de Datos

Fase de Fuente de o Analisis | Resultado
) » Tecnica Instrumentos
Estudio Informacion de Datos | Esperado
Se
) _ Guia de analizara
Realizar un Gerente Entrevista _ ) »
o Entrevista informacion
andlisis de la
_ _ relevante
situacion _
Determinar
actual de la _ .
) Se la situacion
Empresa Guia de o
_ _ Proceso y . analizara | actual de
Agroindustrial . Observacion | Observacion | y
) Productivo informacion | la
Galan (DAP y DOP)
en Excel | empresa.
E.LR.L,
Guadalupe, Ficha de Se
2022. Proceso _ Recoleccion analizara
. Observacion _ y
Productivo de Datos informacion
(Productividad) | en Excel
Disefiar y Guia de
| 3 Se
aplicar el Observacion o _
) Proceso . analizard | Determinar
estudio  del . Observacion | (Formato de | y .
. Productivo . informacion | el disefio y
trabajo en la Tiempos S
) en Excel | aplicacion
Empresa Estandar) )
_ ) del estudio
Agroindustrial _
) Guia de Se del trabajo
Galan _ .
Proceso » Observacion analizara | en la
E.LR.L, _ Observacion ) _
Productivo (Formato de | informacion | empresa.
Guadalupe, o
Movimientos) en Excel
2022.
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Realizar un
analisis
estadistico
después de la
aplicacion en
la Empresa
Agroindustrial
Galan
E.LR.L,
Guadalupe,
2022

Proceso

Productivo

Observacion

Ficha de
Recoleccion
de Datos
(Productividad)

Analisis de
datos en
SPSS

Determinar
el analisis
estadistico
después

de la
aplicacion.

61




Anexo N°3: Cuestionario aplicado a los trabajadores

No es considerable = 1; Poco considerable = 2; Algo considerable = 3; Considerable

= 4; Muy considerable =5

CUESTIONARIO

No

CAUSAS

T1

T2

T3

T4

T5

T6

T7

T8

T9

T10

TOTAL

¢, Qué tan indispensable creé usted que la
empresa cuente con excelente organizacién?

¢, Qué tan indispensable califica que la
optimizacién de la materia prima?

¢, Qué tan indispensable creé usted que los
insumos deben tener una buena clasificacion?

¢, Qué tan indispensable califica usted el tiempo
productivo del operario?

¢ Qué tan indispensable califica las inducciones al
trabajador?

¢ Qué tan indispensable califica usted que al
trabajador se le incentive?

¢, Qué tan indispensable califica usted que los
procesos estén estandarizados?

¢ Qué tan indispensable es para usted la
supervision en la produccién?

¢, Qué tan indispensable califica que la
organizacién cuente con equipos actualizados?

10

¢ Qué tan indispensable califica usted que en la
produccion no se deben generar paradas no
programadas?

11

¢, Qué tan indispensable califica usted que se debe
realizar un plan d mantenimiento en los equipos?

12

¢, Qué tan indispensable califica la limpieza y el
orden en la organizacién?

13

¢, Qué tan indispensable creé usted que la
organizacién debe contar con las sefializaciones
adecuadas?
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Anexo N°4: Sistema de Westinghouse

HABILIDAD ESFUERZO CONDICIONES CONSISTENCIA

Al superior 0.15 | Excesivo 0.13

A |ldeal 0.06 Perfecta 0.04
A2 Superior 0.13 | Excesivo 0.12
B1 Excelente 0.11 | Excelente 0.1
B2 Excelente 0.08 | Excelente 0.08 B | Excelente 0.04 Excelente 0.03
C1l Buena 0.06 | Bueno 0.05

C |Bueno 0.02 Buena 0.01
C2 Buena 0.03 | Bueno 0.02
D Promedio 0 | Promedio 0| D | Promedio 0 Promedio 0
El Aceptable -0.05 | Aceptable -0.04

E | Aceptable -0.03 Aceptable -0.02
E2 Aceptable -0.1 | Aceptable -0.08
F1 Mala -0.16 | Malo -0.12
F2 Mala -0.22 | Malo 07| |Mele 0071 F | Mala 0.04

Fuente: OIT, Adaptado por BACA, Gabriel (2014)
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Anexo N°5: Cuadro de Suplementos de la OIT

Suplementos de la OIT % dﬁl Tiempo NoT\rA‘naI ELEGIR| SUPLEMENTO
1. Suplementos Constantes
Sup. por Necesidades Personales 5 7
Suplemento Base por Fatiga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
A. Por trabajar de pie 2 4
B. Por postura anormal
Ligeramente incomodo 0 1
Inclinado 2 3
Echado, estirado 7 7
C. Uso de la fuerza o la energia muscular para
levantar en Kgs.
25 0 1
5 1 2
75 2 3
10 3 5
125 4 6
15 5 8
175 7 10
20 9 13
225 1 16
1
25 1 20
3
30 1
7
35.5 2
2
D. Mala lluminacion
Ligeramente por debajo de la potencia calculada 0 0.0
0
Bastante por debajo 2.0 2.0
Absulutamentye insuficiente 5.0 5.0
E. Condiciones atmosfericas (Calor y humedad)
Milicalorias/cm2/seg
16.0 0.0
1 0.0 0.0
4
0
1 0.0 0.0
2
0
1 0.3 0.3
0
0
8 1.0 1.0
0
6 2.1 21
0
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5 31 31
0
4 45 45
0
3 6.4 6.4
0
2 10.0 10.0
0
F. Concentracién Intensa
Trabajo de cierta precision 0.0 0.0
Fatigosos 2.0 2.0
Muy fatigosos 5.0 5.0
G. Ruidos
Continuo 0.0 0.0
Intermitente y fuerte 2.0 2.0
Intermitente y muy fuerte 2.0 2.0
Estridente y fuerte 5.0 5.0
H. Tensién Mental
Proceso bastante complejo 1.0 1.0
Atencion compleja o amplia 4.0 4.0
Muy complejo 8.0 8.0
I. Monotonia
Trabajo algo monétono 0.0 0.0
Trabajo bastante monétono 1.0 1.0
Trabajo muy monétono 4.0 4.0
J. Tedio
Trabajo algo aburrido 0.0 0.0
Trabajo aburrido 2.0 1.0
Trabajo muy aburrido 5.0 2.0

Fuente: OIT, Adaptado por BACA, Gabriel (2014)

TOTAL
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Anexo N°6:

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
Actividad: Pilado de Empresa: Molino Fecha:
Departamento: Produccion Hoja Nro.
Elaborado por: Método:

Tipo:
RESUMEN

Actividad | antidad T|iempo (Min.)
TOTAL
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Anexo N°7:

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE PILADO DE ARROZ

Resumen
MOLINO GALAN Actlividad Pre Test|Pos Test Economia
Operacion
Transporte
Producto: Espera = )
Inspeccion
. Almacenamiento |
rea Tota 0 | o
Elaborado por: Distancia metros 0 0
Fecha: Tiempo seg. 0
N° Descripcion Cantidad Distancia metros Tempo Simbolo V aor Observacion
Seg. D VY |si|no
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
Total 0 0

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 8: Instrumento para medir la productividad del proceso de pilado en de la Empresa Agroindustrial Galan E.I.R.L.- Pre Test

PRODUCTIVIDAD
TOTAL DE TOTAL
oronucros | PReconE | Ol yarea | SO enros wavoe | 10 | costos PRODUCTIVIDAD
DE MATERIA MANO DE PRODUCTIVIDAD DE PRODUCTIVIDAD
TEH | SEUAW | TERMNADOS | VENTA | oo s | PRI o T DATERA | OBRA | WANODE | e oo T OELAMANODE | oo
B00S | G005 | g | B | PR BORRY | | OBR 0BRA
(SAC0S) (HORAS)
1| o 5000 000 S00 | 4D £ £V
2 | o 5000 000 S00 | 4D £ £V
I 5000 000 S00 [ 4D £ £V
NI 5000 000 S00 | 4D £V £V
5 | 460STO 5000 000 S00 | 4D £ £V
b | AGOSTO 5000 000 S00 | 4DV £ £V
7| 60sTo 5000 000 S00 | 4DV £V £V
5 | AGOSTO 5000 000 S00 | 4D £ £V

Fuente: Elaboracion propia

68




Anexo 9: Instrumento para medir la productividad del proceso de pilado en de la Empresa Agroindustrial Galan E.l.R.L.- Post Test

PRODUCTIVIDAD
TOTAL DE TOTAL
omooucros | precone OO e | IO encros | wavone | YT | costos PRODUCTIVIDAD
DE MATERIA MANO DE PRODUCTIVIDAD DE PRODUCTIVIDAD
ITEM | SEMANA | TERMINADOS |  VENTA | PR MATERIA | OBRA MANO DE DELA MANO DE
PRODUCCION PRINA 0BRA LA MATERIA PRIA MULTIFACTORIAL
0S| 008 | T | B0 | g | PRI ORKS | o | OB OBRA
(54C03) (HORAS)
1 [SETIENBRE $/000 /000 S00 [ #DV0 £DVID £DVID
) [SETIEVBRE $/000 $/000 S00 [ #DV £DVID £DVID
3 [SETIEVBRE 5100 5100 S00 [ oVl £DVID £DVI0
1 [SETIEMBRE 5000 $/000 S00 [ £Vl £DVID £DVI0
5 | OCTUBRE 51000 51000 S00 [ #pu £DVID £DVI0
6 | OCTUBRE 51000 51000 S00 [ #pu £DVID £DVI0
7 [ ocTUBRE 51000 51000 S00 [ £ £DVI0 £DVI0
8 | OCTUBRE 51000 51000 S00 [ #DV £DVI0 £DVI0

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 10: Instrumento para la toma de tiempos del proceso de pilado en de la Empresa Agroindustrial Galan E.I.R.L.

PROCESO DE LLENADO DE TOLVA
Método Hora de inicio: Actividad:
Proceso Hora término: Producto:
Elaborado por Unidad de Medida: Muestra:
MEM | ELEMENTOS | TO NUMERO DE OBSERVACIONES
LLENADODETOLVA | 10 6 | 7 |8 |9 |0 |u|l | B W |56 |B|]W|0|n|ln|B|8][5]|6|0|B8|H]|N 10fon
1 10
2 10
3 10
4 10
5 10
b 10
7 10
8 10 HiVALOR!

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 11: Instrumento para la toma de tiempos del proceso de pilado en de la Empresa Agroindustrial Galan E.I.R.L.

Método: Actividad
Proceso: Producto ‘
Elaborado por: Muestra
N° ELEMENTOS NUMERO DE OBSERVACIONES
Llenado de Tolva
Dial Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5 Dia 6 Dia7 Dia 8 Dia 9 Dia 10 Dia 11 Dia 12

1 TO |
2 TO
3 TO |
4 TO |
5 TO |
6 TO |
7 TO
8 TO

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 12: Formato de célculo del Tiempo Estandar

Fuente: Elaboracion propia

72

Proceso Método Pre Test

Unid. Medida Tempo tor e Suplementos Tiempo Estandar

Muestra Indicador Promedio calificacion Tiempo Normal % Tiempo

;'::orado o Formulas | 1T ;OZO;'.O F V?/Zl:izagilzuiz TN =TP * FC Tabla de la OIT T=TN *% TE=TNLS)

. Tiempo
ITEM ELEMENTOS TO NUMERO DE OBSERVACIONES FC TN Suplementos esténgar
LLENADO DE TOLVA TO 4(5|6 7 8 9| 10 | 11 % Tiempo

1 TO 1.01 #iDIV/0! 0.08 #iDIV/0! #iDIV/0!
2 TO 1.02 #iDIV/0! 0.08 #iDIV/0! #iDIV/0!
3 TO 1 #iDIV/0! 0.15 #iDIV/0! #iDIV/0!
4 TO 0.87 #iDIV/0! 0.15 #iDIV/0! #iDIV/0!
5 TO 0.92 #iDIV/0! 0.11 #iDIV/0! #iDIV/0!
6 TO 1.04 #iDIV/0! 0.25 #iDIV/0! #iDIV/0!
7 TO 1.01 #iDIV/0! 0.25 #iDIV/0! #iDIV/0!
8 TO 1.12 #iDIV/0! 0.25 #iDIV/0! #iDIV/0!




Anexo N°13:

INEIS
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Anexo N°14:

Validacion de instrumentos ler Juicio de Experto

W UMIVERSIDAD CESAR VALLEJD

CARTA DE PRESENTACION

Sefior. MARCOS ALEJANDRO ROBLES LORA.

Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de
su conocimiento que, siendo estudiante de la EP de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de
Chepen, requiero validar los instrumentos con los cuales recogeré la informacion necesaria para
poder desarrollar mi investigacion y con la cual optare el grado de Ingeniero.

El titule nombre de mi proyecto de investigacion es: Estudio del Trabajo para mejorar la
Productividad de la Empresa Agroindustrial GALAN E.LR.L., Guadalupe, 2022. Siendo
imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder aplicar los
instrumentos en mencion, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada
experiencia en temas educativos y/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hago llegar conliene:
Carta de presentacion.
Definiciones concepluales de las variables y dimensiones.

Matriz de operacionalizacion de las variables.
Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

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

Alentamente.

Firma
Yarlegué Rodrigusz Melson Noé

D.N.I: 70893990
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ﬁ UmIvERSIDAD CESAR VALLEID

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable: Estudio de! trabajo

El Estudio del Trabajo es una valoracion de los métodos que e emplean con la finalidad de optimizar el movimiento de
las actividades para utlizar eficazmente los recursos estableciendo estandares de rendimiento. (Arana Ponce, 2015)

Dimensiones de las variables:

Dimensian 1

Estudio de tiempos:

Tiempo Estandar: Es la técnica que mide el trabajo para el registro de los tiempos que se realiza en una determinada
tarea, para luego ser analizada y plantear normas estandarizadas (Neira, Alfredo Caso, 2006. Pag.53) citado por (Mugmal
lles, 2017)

Dimensian 2

Estudio de movimientos:

Divide &l trabajo en elementos sencillos, relacionandalo el uno con &l otro, eliminando tareas que agregan valor con &l
proposito de mejorar la distibucion de un &rea de trabajo (Maynard, H, 1985) citado por (Torres Almeida, y ofros, 2018)
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W UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variable: ESTUDIO DEL TRABAJO

Dimensiones Indicadores

Escala

Tiempo Estandar
TE=TN(1+5)

Esfudio de fismpos TE=TN(1 +5) Donde:
TN = Tiempa normal
5 = Suplementos

Razon

TTA-TANY

TAdV = ¥ 100%
TTA = Tiempo de Todas
Esfudio de movimignfos |as Actividades

TANV = Tiempo de
Actividades que No
agregan Valor.

Raztn

Fuente: Elabaracion propia.
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DEL TRABAJO

N® | VARIABLESTDIMENSIONETINDICADORES Pertinenci | Relevanc | Claridad® | Sugerencias
a' ia?
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio dal trabajo §i | No S5i |No |58i |MNo
X X X
DIMENSION 1: ESTUDIO DE TIEMPO §i | No S5i |No |S8i |MNo
1 | Tiempo estandar, tiempo normal, suplementos X X X
DIMENSION 2. ESTUDIO DE MOVIMIENTOS §5i | No S5i |No |8i |MNo
2 | Tiempo dae todas las actividades, tiempo de actividades x X x
que no agregan valor

Observaciones (precisar si hay suficiancia):

Opinion de aplicabilidad:  Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ |

Apellidos y nombres del juez validador. Ms.: MARCOS ALEJANDRO ROBLES LORA  DNI: 46053350

Chepén 21 de noviembre del 2022
'Pertinencla: El item comesponde & concepto tedrico formulado. ~

Redevancia: El liem es apropiado pera regresentar al componenie o
dimensitn especifica del constnucto

Claridad: Se endends sin dificultad slguna & enuncado del lem, ez
concsn, exectD y directy

Nota: Suficiencia, s dice suficencia cusndo los fems plantsadas
50n suficientes pars medir & dimensidn

e Al Robles Lora
NG. |

l.'l:;tgw P

Firma del Expérto Informante.
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Validacion de instrumentos 2do Juicio de Experto

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CARTA DE PRESENTACION

Sefior: HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ.
Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de
su conocimiento que, siendo estudiante de la EP de Ingenieria Industrial de 1a UCV, en |a sede de
Chepén, requiero validar los instrumentos con los cuales recogeré la informacién necesaria para
poder desarrollar mi investigacion y con la cual optare el grado de Ingeniero.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: Estudio del Trabajo para mejorar la
Productividad de la Empresa Agroindustrial GALAN E.LR.L., Guadalupe, 2022. Siendo
imprescindible contar con |a aprobacién de docentes especializados para poder aplicar los
instrumentos en mencidén, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada
experiencia en temas educativos y/o investigacién educativa.

El expediente de validacion, que le hago llegar contieng:
- Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de |as variables y dimensiones.

- Matriz de operacionalizacién de las variables.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

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

Atentamente.

It

Firma
Yarlequé Rodriguez Nelson Noé

D.N.I: 708583930
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable: Estudio del trabajo
El Estudio del Trabajo es una valoracion de los métodos que se emplean con la finalidad de optimizar el movimiento de
|as actividades para utilizar eficazmente los recursos estableciendo estandares de rendimiento. (Arana Ponce, 2013)

Dimensiones de las variables:

Dimension 1
Estudio de tiempos:
Tiempo Estandar. Es la técnica que mide el frabajo para el registro de los tiempos que se realiza en una deferminada

tares, para luege ser analizada y plantear normas estandarizadas (Neira, Alfredo Caso, 2006. Pag.53) citado por (Mugmal
lles, 2017)

Dirmensidn 2
Estudio de movimientos:

Divide el trabajo en elementos sencillos, relacionandolo el uno con el otro, eliminando tareas que agregan valor con el
propdsito de mejorar la distribucion de un drea de trabajo (Maynard, H, 1985) citado por (Torres Almeida, y ofros, 2018)
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variable: ESTUDIO DEL TRABAJO

Dimensiones Indicadores

Escala

Tiempo Estandar
TE=TN(1+§)

Estudio de tiempos TE=TN(1+§) Donde:
TN = Tiempo normal
& = Suplementos

Razdn

TTA-TANV

TAV = x 100%
TTA =Tiempo de Todas
Estudio de movimientos las Actividades

TANY = Tiempo de
Actividades que No
agregan Valor.

Razdn

Fuente: Elaboracion propia.
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DEL TRABAJO

N° | VARIABLES/DIMENSIONE/ Pertinenci | Relevanc | Claridad® | Sugerencias
a' ia’
INDICADORES
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudic del trabajo Si [No |5 |No |8 |No
X X X
DIMENSION 1: ESTUDIO DE TIEMPO Si [No |5 |No [Si |No
1 | Tiempo estandar, tiempo normal, suplementos X X X
DIMENSION 2, ESTUDIO DE MOVIMIENTOS Si [No |5i |No |Si |No
2 | Tiempo de todas las actividades, tiempo de actividades | x X X
que no agregan valor

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Ninguna.

Opinion de aplicabilidad: ~ Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable | ]
Apellidos y nombres del juez validador. DR.: HUGO DANIEL GARCIA JUAREZ DNI: 41947380

Especialidad del validador: DOCENTE TIEMPO COMPLETO UCV - CHEPEN
Chepén 21 de noviembre del 2022

1Partinencia: Elitzm conesporde &l concapto teddto formulada.
“Ralavancia: El itam g5 apeopéaca para representar al componerte o
dimension ezpesifica del constracy

Claridad: S erfiende i difcultad alguna o erunciado def item, e3
canciso, exacto y dircio

Mota: Suficiencia, s dice suficiencia cuanda kos items planteados
san suficienizz para medie la dimension

Firma del Experto Informante.



Validacion de instrumentos del 3er Juicio de Experto

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD
CARTA DE PRESENTACION

Sefior  CARLOS MENDOZA OCANA.
Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de
su conocimiento que, siendo estudiante de la EF de Ingenieria Industrial de la UCV, en |a sede de
Chepén, requiero validar los instrumentos con los cuales recogeré la informacién necesaria para
poder desarrollar mi investigacién y con la cual optare el grado de Ingeniero.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: Estudio del Trabajo para mejorar la
Productividad de la Empresa Agroindustrial GALAN E.l.R.L., Guadalupe, 2022. Siendo
imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder aplicar los
instrumentos en mencion, he considerado conveniente recurrir @ usted, ante su connotada
experiencia en temas educativos y/o investigacion educativa.

El expediente de validacién, que le hago llegar contiene:

- Carta de presentacién.

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

- Cerificado de validez de contenido de los instrumentos.

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

Atentamente.

P

Firma
Yarlequé Rodriguez Nelson Noé

D.M.I: 70893990
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W UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable: Estudio del trabajo
El Estudio del Trabajo es una valoracion de los métodos que se emplean con |a finalidad de optimizar el movimiento de
las actividades para utilizar eficazmente los recursos estableciendo estandares de rendimiento. (Arana Ponce, 2013)

Dimensiones de las variables:

Dimension 1
Estudio de tiempos:
Tiempo Estandar: Es la técnica que mide el trabajo para el registro de los tiempos que s= realiza en una determinada

tarea, para luego ser analizada y plantear nomas estandarizadas (Meira, Alfredo Caso, 2006. Pag.53) citado por (Mugmal
lles, 2017)

Dimension 2
Estudio de movimientos:

Divide el trabajo en elementos sencillos, relacionandolo el uno con el otro, eliminando tareas que agregan valor con &l
proposito de mejorar la disfribucion de un area de trabajo (Maynard, H, 1585) citado por (Torres Almeida, y ofros, 2018)
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variable: ESTUDIO DEL TRABAJO

Dimensiones Indicadores

Escala

Tiempo Estandar
TE=TN(1+§)

Estudio de tiempos TE=TN (1 + ) Donde:
TN = Tiempo normal
§ = Suplementos

Razon

TTA-TANV
TAAV =

x 100%

TTA =Tiempo de Todas
Estudio de movimientos las Acfividades

TANV = Tiempo de
Actividades que No
agregan Valor.

Razin

Fuente: Elaboracion propia.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DEL TRABAJO

N° | VARIABLE S/IDIMENSIONE/ Pertinenci | Relevanc | Claridad® | Sugerencias
a ia”
INDICADORES
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del trabajo Si | No | Si | No| S | No
X X X
DIMENSION 1: ESTUDIO DE TIEMPO Si | No | i | No| & | No
1 | Tiempo estandar, tiempo normal, suplementos X b X
DIMENSION 2, ESTUDIO DE MOVIMIENTOS Si | Mo | Si [Ne| S | No
2 | Tiempo de todas lag actividades, tiempo de actividades X X X
que no agregan valor

Observaciones (precigar &i hay suficiencia): Ninguna.

Opinion de aplicabilidad:  Aplicable [ X1 Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador; Ing. Carlos Mendoza Ocaiia  DNI: 17806083
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

Chepén 21 de noviembre del 2022

"Pertinencia: £l fem comespande &l concapto fedrico formulada, N _aA
*Ralavancia: El itam es apropiada para representar al comporertz 0
dimension espesiica del constict

“Claridad: %a erfiende sin dificuitad alguna = erunciada del tem, es rorios M ur.'n”-‘ﬂl (Jedind
concisn, exactn ydirecio ek (NG, INDUSTRIG
&G, il

Nota: Suficiencia, s dice suficiencia cuansa los items planteados
st euficientzs para medi |3 dimension
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FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, CRUZ SALINAS LUIS EDGARDO, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - CHEPEN, asesor de Tesis titulada: "ESTUDIO
DEL TRABAJO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA
AGROINDUSTRIAL GALAN E.l.R.L., GUADALUPE, 2022", cuyo autor es YARLEQUE
RODRIGUEZ NELSON NOE, constato que la investigacion tiene un indice de similitud de
%, verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado
sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

CHEPEN, 13 de Diciembre del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
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