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Resumen

El presente estudio surgié en consideracién del ascendente problema en el
escaso rendimiento del proceso de elaboracién de mermeladas de una empresa
local que impide el cumplimiento satisfactorio de los niveles de demanda de este
producto. Por lo tanto, el objetivo general de la investigacion fue determinar cémo
la aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad de la linea de
produccién de mermeladas de la entidad, tomando en cuenta, una metodologia
de tipo aplicada, enfoque cuantitativo, de disefio experimental, de tipo pre
experimental, planteando un nivel descriptivo, considerando como poblacion la
linea de produccion de mermeladas en un lapso temporal de 8 semanas pre test
y 8 semanas post test, abarcando una muestra censal, aplicando las técnicas de
observacion directa y analisis documental, teniendo como instrumentos la guia
de observacion, la ficha de registro de datos y el cronémetro. Logrando como
resultados primordiales una mejora en la eficiencia de 28.43% y un aumento en
la eficacia de 23.80%. Concluyendo que, por medio de la aplicacion del estudio
del trabajo se mejora e incrementa la productividad en un 21.93% en la empresa.

Palabras clave: Estudio del trabajo, Productividad, Eficiencia, Eficacia.



Abstract

The present study arose in consideration of the growing problem in the poor
performance of the jam making process of a local company that prevents the
satisfactory fulfilment of the demand levels for this product. Therefore, the
general objective of the research was to determine how the application of the
work study improves the productivity of the entity's jam production line, taking into
account an applied methodology, quantitative approach, experimental design, of
a pre-experimental type, proposing a descriptive level, considering the jam
production line as a population in a time period of 8 weeks pre-test and 8 weeks
post-test, covering a census sample, applying the techniques of direct
observation and documentary analysis, having as instruments the observation
guide, the data record card and the chronometer. Achieving as primary results an
improvement in efficiency of 28.43% and an increase in effectiveness of 23.80%.
Concluding that, through the application of work study, productivity is improved
and increased by 21.93% in the company.

Keywords: Work Study, Productivity, Efficiency, Effectiveness.



I. INTRODUCCION

A nivel internacional, las medidas de confinamiento originadas por la pandemia
del Covid-19 han conllevado a variaciones en los niveles de demanda de
alimentos siendo los pertenecientes al sector de mermeladas y confituras
aquellos que por predileccion se tornaron en los de mayor consumo, por ello, se
destaca el auge en la demanda de la industria de la mermelada, cuyo volumen
de ventas denoto el 1.1% de desarrollo, equivalente a 37.3 millones de kilos
producidos anualmente originando ganancias de 145.6 millones de euros,
primando en este sector la fabricacion artesanal cuya reactivacion en tiempos de
crisis ha denotado un leve estancamiento por el incremento en los niveles de
consumo denotando probleméticas en la productividad actual en empresas del
sector (Aral, 2018).

Por consiguiente, teniendo en cuenta las elevadas exigencias de produccion
debido al incremento en los niveles de consumo de mermelada valorizados en
mas de $800 millones al afio (World Access, 2019), el estudio del trabajo se torna
en una posible solucién para este sector, especialmente por la prevalencia de
empresas artesanales que requieren implementar acciones que permitan
mejorar las condiciones de operacion para asi optimizar la productividad actual
de la industria de la mermelada (Vides, Diaz y Gutiérrez, 2017), ya que, pese a
haber tenido un crecimiento de 1.6% posee falencias en los tiempos de entrega
en los centros de consumo requiriendo una recuperacion de esta industria en el

mercado (Mena et al., 2017).

Bajo este contexto, a nivel nacional se ha denotado un incremento en los niveles
de produccion de mermelada al 5% prevaleciendo la existencia de entidades
dedicadas a la elaboracién de este producto con métodos tradicionales y caseros
gue han originado un notorio estancamiento del sector (Gestion, 2016), ya que,
existe un mayor consumo por parte de la poblacién al 59% semanalmente
(Motta, 2020), y muchas veces no ha sido posible satisfacer esta demanda por
la baja capacidad de produccion a la que conlleva el método utilizado generando
la necesidad de acatar lo propugnado por la industria alimentaria a nivel global
en base a la estandarizacidon de procesos de elaboracion en este tipo de

productos con el objeto de ofrecer al mercado algo bueno e inocuo, con
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entidades que posean la capacidad suficiente para cumplir con los niveles de
productividad demandados (Camacho-Vera et al., 2019).

Por consiguiente, a nivel local, existe una entidad manufacturera dedicada a la
fabricacion y comercializacion de productos de panificacion e insumos
complementarios de panificacion, notdndose falencias en la productividad de la
linea de produccion de mermeladas, posiblemente a causa de la existencia de
un método de elaboracion artesanal del producto estrella del negocio, lo cual,
impide el cumplimiento satisfactorio de los niveles de demanda puesto que
existen tiempos muertos, ademas de actividades improductivas en el proceso
demostrando la necesidad de encontrar alternativas de solucién que permitan
mejorar el actual método de trabajo para disminuir extensos tiempos de paradas,
con el objeto de elevar la capacidad de produccion para asi beneficiar el nivel de

productividad de la entidad.

En tal sentido, el problema general fue ¢Cémo la aplicaciéon del estudio del
trabajo mejora la productividad de la linea de produccién de mermeladas,
Arequipa 2022? Siendo los problemas especificos ¢Coémo la aplicacion del
estudio del trabajo mejora la eficiencia en la linea de produccion de mermeladas,
Arequipa 20227? ¢ Cémo la aplicacién del estudio del trabajo mejora la eficacia en

la linea de produccién de mermeladas, Arequipa 20227?

Por consiguiente, la indagacion tiene justificacion teorica al enfocarse en otorgar
un aporte de conocimientos en torno a la aplicacion del estudio del trabajo para
afrontar problemas vinculados a la productividad en el sector de mermeladas y
confituras, lo cual, se convirti6 en un soporte base para futuros estudios.
Asimismo, existe una justificacién practica al brindar un aporte de soluciones a
los problemas relacionados a la baja productividad que tiene la empresa de
mermeladas dedicada a la elaboracion artesanal de este producto mediante la
aplicacion del estudio del trabajo. Por otro lado, se posee justificacion
metodoldgica, debido a que, se aportd instrumentos validos y confiables para la
medicién respectiva de las variables productividad y estudio del trabajo, lo cual,

se convirtid en una base para las futuras investigaciones.



Por lo tanto, el objetivo general fue determinar cémo la aplicacion del estudio del
trabajo mejora la productividad de la linea de produccion de mermeladas,

Arequipa 2022. Abordando como objetivos especificos:

OEL. Analizar como la aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficiencia en

la linea de produccion de mermeladas, Arequipa 2022.

OEZ2. Identificar como la aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficacia en

la linea de produccién de mermeladas, Arequipa 2022.

Bajo dicho contexto, la hipotesis general de la indagacion fue la aplicacion del
estudio del trabajo mejora la productividad de la linea de produccion de
mermeladas, Arequipa 2022. Considerando como hipoétesis especificas la
aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficiencia en la linea de produccion
de mermeladas, Arequipa 2022 y la aplicacion del estudio del trabajo mejora la

eficacia en la linea de produccion de mermeladas, Arequipa 2022.



II. MARCO TEORICO

Acorde a una indagacion exhaustiva de investigaciones previas a nivel
internacional, a traves, de revistas indexadas y repositorios, se destaca como los

mas resaltantes los que se mencionan seguidamente:

Macias-Jiménez et al. (2019) plantearon como propdésito elevar la productividad
de la produccion de pulpa de fruta en una industria de conservas de frutas del
Caribe colombiano, su estudio fue de nivel descriptivo, pre-experimental.
Emplearon la técnica de analisis documental y observacion directa y utilizaron
como instrumento la ficha de observacion, el cronémetro y la ficha de datos.
Obtuvieron una reduccion en el nimero de demoras y actividades de transporte
en unos 10,2 metros por ciclo en ahorros globales, logrando asi determinar el
tiempo estandar en la actividad de adicidén de pulpa a 13.55 min, actividad critica

con gran potencial de mejora.

Asimismo, Gujar y Shahare (2018) plantearon como objetivo establecer y
enmendar las falencias enlazadas con el proceso de produccion, mediante el
estudio de trabajo, empleando una metodologia de tipo aplicada. Consideraron
como muestra la elaboracién de 100 productos de la industria manufacturera de
acero inoxidable y sus derivados, utilizando la técnica de la observacioén directa,
empleando como instrumento una ficha de registro de datos y las herramientas
DOP y DAP. En tal sentido, obtuvo como resultados, un incremento en la
produccion logrando mejorar la capacidad de produccién de 100 piezas en un
turno de 8 horas a 11 piezas adicionales. Concluyendo que, con la
implementacion de la nueva metodologia, se fomenté un aumento en la

produccion de la compafia con una reduccién en el tiempo estandar.

Por su parte Wankhade y Shahare (2017) determinaron como objetivo exponer
una vision global de un nuevo método para el aumento de la productividad
empleando diversos principios, herramientas y técnicas, entre ellas utilizaron el
layout y estudio de trabajo. Obteniendo como resultados, una disminucion de
108 metros a 57 metros en las distancias de salidas de operaciones y productos
en tienda. Llegando a concluir, que con la adicion de los métodos corregidos se

puede disminuir recorrido en el flujo de material y excluir mermas en produccion.



Por consiguiente, Ovalle-Castiblanco y Cardenas-Aguirre (2016) desarrollaron
un andlisis de los escritos que publicaron en las Ultimas dos décadas, en el area
del estudio de movimientos y tiempos, amparados por dos instrumentos de
busqueda. Para su metodologia, se enfocaron en los criterios Web of Science y
Science Direct, identificando 4 técnicas en la medicién del trabajo: los estandares
del tiempo predeterminado, el estudio de los tiempos empleando cronémetro, los
datos estandar y el muestreo de trabajo. Concluyeron que, de los 90 bienes
observados, 16 de ellos reportaron el error en la observacion directa, siendo la
técnica mas utilizada y efectiva el estudio de tiempos con crondémetro, con un

89% de implementacioén en los estudios.

De igual modo, Padsala y Ravalji (2016) plantearon una mejora en la
productividad mediante el uso del estudio del trabajo en el Estudio de cocina de
Boy’s Hostel Mess. La metodologia utilizada fue de enfoque cuantitativo, nivel
descriptivo y de tipo aplicado. Tomaron 100 muestras al azar en diferentes dias
durante tres meses de semestre. Emplearon la técnica de la observacion de
campo y andlisis bibliografico y como instrumento la ficha de datos, la ficha de
observacion y el cronometro. Teniendo como conclusién, que reorganizando el
disefio de la cocina se logré disminuir el tiempo de espera de los estudiantes
para almorzar en el comedor en un 67.42%, de lo que anteriormente era de 8

minutos y 2 segundos a 5 minutos y 25 segundos.

A nivel nacional se plantea distintos estudios los cuales son mostrados por otras

casas superiores de estudio y las mas importantes para la evaluacién son:

Segun Bartolo (2018) emple6 el estudio de trabajo en produccion de donas para
optimizar la productividad en la compafiia. Utiliz6 una metodologia cuantitativa,
de finalidad aplicada, con un alcance descriptivo-explicativo, y disefio cuasi-
experimental. Su poblacion estuvo conformada por las donas producidas durante
un periodo de 30 dias habiles, teniendo como muestra las unidades de donas
producidas en el mismo periodo, utilizé las técnicas de observacion de campo,
directa y no participante; aplicando como instrumentos el cronémetro, tablero,
formularios de tiempo y diagramas. Obteniendo como resultado, un 99% de
mejora en la productividad de la empresa Dunkin Donuts, incrementando en un

3% en el area de elaboracion. Concluyé que, con la disminucion del tiempo
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estandar se suprimié actividades que no otorgaban valor al proceso, por medio
de las mejoras propuestas.

Por otra parte, Bautista y Huaman (2018) determinaron la concordancia entre el
desarrollo de procesos en la linea de quesos y la productividad en Huacariz
mediante el estudio del trabajo, por consiguiente, abordaron una metodologia de
disefio transaccional, descriptivo, no experimental, de tipo aplicada, donde
consideraron que la poblacién son todos los procesos que se llevan a cabo en
produccion, siendo la muestra el proceso de elaboracién del queso suizo de la
entidad, donde utilizaron para el estudio las técnicas de la entrevista, encuesta y
observacion directa; empleando como instrumentos cuestionarios, guia de
observacion y una entrevista. Obteniendo como resultados, una reduccion en la
velocidad de produccion de 20 minutos/kg; minimizando con ello la prevalencia
de actividades improductivas al 14,42% con lo que se aumento la eficiencia en
un 0.40%. Concluyendo que, mediante el estudio del trabajo se generd una
eficiencia econdmica de 0.085 soles, optimizando asi la productividad total en

0.423 soles, potenciando con ello a la variable dependiente al 14.42%,

Por otro lado, Ganoza (2018) implement6 la ingenieria de métodos en la
actividad de empaque de la entidad para elevar su productividad, teniendo un
estudio de tipo aplicada y experimental, considerando como muestra a todas las
actividades del area de empaque de la compaiiia, emple6 como técnicas la
observacion de campo y la entrevista, con instrumentos como los formatos check
list, guias de entrevista y observacion. Como resultado, se aumento la
productividad en un 37.5% con un ahorro de costo de personal de S/ 0.02/kg PT.
En conclusién, a través del andlisis de costo beneficio, se estipulo que con el

manejo del estudio de trabajo se logra una mayor rentabilidad.

En adicién, Valentin (2018) aplicé el estudio del trabajo para aumentar la
productividad en el proceso de envasado de harinas, por ello, se enfoc6 en una
indagacién correlacional, no experimental de tipo longitudinal (método
cuantitativo-comparativo), utilizo la técnica del interrogatorio y observaciones
diarias, empleando como instrumento el diagrama de Ishikawa y Pareto. Logro
como resultado, el aumento de la productividad de 105 - 143 sacos por hora,

ademas obtuvo una reduccion del esfuerzo al 55% acondicionando un almacén
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interno para los trabajadores. Concluyé que, a través del manejo del estudio del
trabajo fue posible aumentar los indicadores de eficiencia y eficacia en un 15%

y 8% respectivamente, cumpliendo con el plan de envasado de harinas.

De igual modo, Huaman (2018) aplico el estudio de trabajo para incrementar la
productividad del &rea de produccién de ladrillos en Fabrirex SAC. Considero
una metodologia explicativa, aplicada y de disefio cuasi experimental
cuantitativa, cuyo universo de la investigacion fue constituido por la produccion
de 12 semanas de ladrillos kk18. Utilizd las técnicas de observacion directa,
mediante las fichas de observacion para la recopilacion de data. Logré que, con
la aplicacion del estudio de trabajo se aumente la produccién de ladrillos en un

26%, mejorando su eficiencia y eficacia en un 7% y 18% respectivamente.

Bajo dicho contexto, se considera importante realizar una revision de las teorias
gue se abordaran, partiendo de la variable independiente estudio del trabajo, el
cual es una herramienta orientada a la optimizacién de la forma de efectuar las
tareas dentro del proceso de produccion, en base a la relevancia de la mano de
obra del personal, para ofrecer un andlisis de variados elementos, que la
organizacion desee estimar, con el fin de ofrecer un progreso retro alimentario

(Lopez, Alarcén y Rocha, 2014).

Por consiguiente, el estudio del trabajo es una concepcion de analisis sistematico
de los procedimientos para repotenciar el uso eficiente de los bienes y de
decretar normas de desempefio en relacion a las tareas que se estan ejecutando
(Kanawaty, 2014).

Bajo dicho contexto, en esta variable se tom6 en cuenta dos dimensiones, siendo
la primera el estudio de métodos, donde se considera que esta herramienta
destaca los progresos en los procedimientos y procesos, con el fin de disminuir
las dificultades del trabajo del personal, reducir el cansancio y por consiguiente
los riesgos laborales, produciendo acondicionamientos a los lugares de trabajo,
economizando en los costos de materiales y maquinas con costos innecesarios,

aumentado la disponibilidad en todos los aspectos (Montafio-Silva et al., 2018).

Por lo tanto, dentro de esta dimension se aborddé la herramienta de diagrama de

operacion de procesos (DOP), el cual se representa por medio de formas
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geomeétricas y graficos, para mostrar como se elabora una actividad o proceso
(Medina Leon et al., 2019).

Asimismo, se considera también la herramienta del diagrama de analisis de
procesos (DAP), que simboliza detalle a detalle todas las tareas que se

manifiestan al momento de ejecutar una tarea especifica (Herrera, 2018).

Por otro lado, se toma en cuenta la segunda dimension estudio de tiempos, el
cual se refiere al uso de técnicas para determinar el tiempo dedicado a una
actividad de un proceso con el fin de excluir tiempos improductivos para después

decretar el tiempo estandar de operacién (Cardona, Castrillén y Tinoco, 2017).

En tal sentido, es importante tomar en consideracion al tiempo observado,
definido como el promedio de los tiempos registrados para cada actividad
cronometrada, descartando los tiempos que se encuentran en parametros fuera

de lo normal en cada elemento (Rajiwate et al., 2020).

Asimismo, se toma en cuenta la aplicacion del método Westinghouse, ya que es
importante notar el tiempo medio para cada elemento ejecutado en el transcurso
del estudio, a la vez que debid ser requerido el personal para efectuar la actividad
(Prakash et al., 2020). Por consiguiente, este procedimiento abarca cuatro
factores para establecer la labor del trabajador: condiciones, habilidad,

consistencia y esfuerzo (Niebel y Freivalds, 2009).

Por lo tanto, se destaca la consideracién del tiempo normal, que se define como
el tiempo que un operario capacitado esta realizando una actividad a un ritmo

normal (Niebel y Freivalds, 2009).

Por otra parte, es imprescindible tomar en consideracion al tiempo
suplementario, que son aquellos periodos en los que el trabajador puede
recuperarse del cansancio generado por una tarea en especifico, para poder

satisfacer sus necesidades personales (Caso, 2006).

Por consiguiente, se toma en cuenta al tiempo estandar, el cual es una técnica
gue fomenta el establecimiento del tiempo que un colaborador emplea para
desarrollar una tarea especifica, acorde al método establecido considerando los



retrasos inevitables del trabajador por su condicion humana (Niebel y Freivalds,
2009).

Cabe resaltar que también debe tomarse en consideracion a la variable
dependiente productividad, que se concibe como la capacidad de maximizar los
resultados utilizando recursos dados es una medida entre las entradas de un
proceso Yy las correspondientes cantidades de bienes producidos, con respecto
a la mejora del avance continuo del proceso de produccion (Padsala y Ravalji,
2016).

La productividad se enfoca en la manera que se emplean los elementos de
produccion a lo largo de la elaboracion de bienes e intangibles para cumplir con
las exigencias de la comunidad, considerandose un factor tactico en las
entidades para elevar los estandares en los niveles de produccion (Castro et al.,
2022).

Se entiende que, a mayor producciéon con los mismos insumos, o también a
menor nimero de insumos para la misma produccion logra que la productividad
mejore (Pulido, 2016).

Por consiguiente, se destaca que las dimensiones que forman parte de la
productividad, resultan siendo la eficiencia, la cual, se centra en indicar la manera
en que se manejan los recursos para el alcance de los objetivos, considerando
el menor desperdicio de bienes materiales, econdmicos, humanos y de tiempo,
siendo asi aquella capacidad que se tiene de disponer de un recurso para el
logro de un determinado efecto (McElwee et al., 2018).

En torno a la eficiencia, esta se concibe como un elemento esencial para toda
entidad, puesto que, examina los resultados logrados acorde al manejo de
recursos para alcanzar dichos logros, no obstante al hablar de eficiencia se debe
tener en consideracion el manejo del menor tiempo, la menor cantidad de
recursos, la menor inversion en costos, sin perder la calidad del producto

(Fontalvo, De la Hoz y Morelos, 2018).

Siendo otra dimension la eficacia, la cual, se concibe como la habilidad de

alcanzar el resultado que se anhela, siendo el grado de las actividades



planificadas son efectuadas y los resultados previamente planificados son
alcanzados (Abdul Moktadir et al., 2017).

Por lo tanto, la eficacia se enfoca en el modo en que una entidad ha logrado los
objetivos anteriormente planteados, por lo tanto, es el indicador que manifiesta
la capacidad que posee la entidad para obtener los resultados proyectados
(Kiran, 2020).
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lIl. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion
3.1.1 Tipo de investigacion

El estudio fue de tipo aplicado, porque se trabajé acerca de la existencia de un
problema concreto corporativo, teniendo en cuenta las indagaciones subjetivas
y la vivencia de los investigadores (Naupas et al., 2018).

De igual manera, la investigacion tuvo un enfoque cuantitativo, al orientarse en
un estudio conciso y preciso, medible, con el empleo de la estadistica inferencial

y descriptiva (Hernandez-Sampieri y Mendoza, 2018).
3.1.2 Disefio de investigacion

La indagaciéon fue de disefio experimental, al efectuar una alteracion en las
variables, para realizar un estudio de tipo pre-experimental al enfocarse en el
manejo de un contraste pre y post test, con el objeto de cambiar la variable
independiente y medir su impacto en la variable dependiente (Hernandez-

Sampieri y Mendoza, 2018).
M O1 X O2

Dénde:

M = Muestra
O1 = Medicion pre-test
X = Tratamiento de variable independiente

O2 = Medicioén post-test

Por esa razon, el nivel de la indagacion fue descriptivo, ya que, se especifico los

sucesos detectados durante el anélisis de campo (Naupas et al., 2018).
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3.2 Variables y operacionalizacién
Variable independiente: Estudio del trabajo
Definicion conceptual

El estudio del trabajo es una herramienta orientada a la perfeccién de la manera
de efectuar las tareas dentro del proceso productivo, tomando en consideracion
la importancia de la mano de obra del personal (Lépez, Alarcon y Rocha, 2014).

Definicion operacional

El estudio del trabajo se midid6 mediante las dimensiones de estudio de tiempos
y métodos, conforme a la técnica del analisis documental y la observacion

directa.
Dimensiéon: Estudio de métodos

Indicador: Actividades productivas

% Actv. Productivas — Y (Tiempo de Actv. Productivas) 100
QA Troduaves = Y (Tiempo total de todas las Actv.)x

Donde se considera como actividades productivas a las actividades de operacion

e inspeccion.
Escala: De raz6n

Indicador: Actividades improductivas

Y.(Tiempo de Actv. Improductivas)
Y.(Tiempo total de todas las Actv.) x

% Actv. Improductivas = 100

Donde se considera como actividades improductivas a las actividades de

transporte, espera y almacenamiento.
Escala: De razon
Dimension: Estudio de tiempos

Indicador: Tiempo estandar
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TS = TNx(1 + K%)
Dénde:
TS = Tiempo estandar
TN = Tiempo normal

K = Suplementos
Escala: De razon
Variable dependiente: Productividad
Definicion conceptual

La productividad es el nivel de rentabilidad para obtener los resultados
predeterminados, por medio de la aplicacion de bienes disponibles (Garcia,
2011).

Definicion operacional

La productividad se midié segun la eficiencia y la eficacia, en base a la técnica
del analisis documentar y la observacion directa.
Dimension: Eficiencia

Indicador: Rendimiento de la produccién

RP = ——x100
cp *

Dénde:

RP= Rendimiento de la produccién
PUP = Produccién util de producto
CP = Capacidad de produccién

Escala: De razén
Dimensién: Eficacia
Indicador: Produccion eficaz

pE = P92 100
=~ op *

13



Dénde:

PE = Produccion eficaz

PUP = Produccién util de producto
OP = Objetivo programado

Escala: De raz6n

Bajo dicho contexto, se destaca que la matriz operacional se halla en el anexo
1.

3.3 Poblacién, muestra, unidad de analisis
3.3.1 Poblacion

La poblacion, es la agrupacion de elementos o eventos similares de factores
generales que se cuentan como utilidad para un estudio (Abu-Taieh, El
Mouatasim y Al Hadid, 2019).

La presente investigacion tomo6 en consideracion como poblacion la linea de
produccion de mermeladas en un lapso temporal de 8 semanas pre test y 8

semanas post test.

Criterios de inclusion

Se tomod en consideracion la produccién de lunes a viernes.
Criterios de exclusion

No se tomé en consideracién la produccién del dia sabado.
3.3.2 Muestra

La muestra es aquel subconjunto o fraccion del universo en el que se elabora el
estudio, con el fin de ejecutar las caracteristicas de la poblacion de la
investigacién (Bouchrika, 2021).

La muestra a considerar para la obtencion de resultados significativos, fue
censal, por lo que, se considerd al 100% de la poblacién de la linea de produccién

de mermeladas en un lapso temporal de 8 semanas pre y post test.

14



3.3.3 Muestreo

En vista de que la muestra fue de tipo censal, no se consideré que exista

muestreo.
3.3.4 Unidad de anélisis

La unidad de andlisis fue cada unidad de mermelada obtenida en la entidad

objeto de estudio.
3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Técnicas

La técnica de medicion de un estudio, es el método destinado para obtener un
definido objetivo de estudio (Naupas et al., 2018).

Las técnicas a considerar fueron:

Observacion directa: Se determina entre el indagador y el objeto examinado, a
través, de herramientas de observacion sin participacion alguna en la

investigacioén, por ejemplo, la guia de observaciéon (Anexo 2).

Andlisis documental: Se utilizé para recaudar una amplia gama de informacién

gue dispone la entidad, en base a la ficha de registro de datos (Anexo 2).
Instrumentos

Los instrumentos de medicion, se definen como los bienes utilizados por el
indagador para el registro de datos relacionado a las variables del estudio
(Brushan y Alok, 2018).

En el presente estudio se aplicO como instrumento la guia de observacion, el
cual, es un complemento en el método de la observacion para el monitoreo del
comportamiento o conducta que sefala las variables a estudiar (Hernandez-

Sampieri y Mendoza, 2018).
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El segundo instrumento a tener en cuenta fue la ficha de registro de datos para
el alcance de data histérica de la empresa (Hernandez-Sampieri y Mendoza,
2018).

Como tercer instrumento, se considerd al cronémetro, el cual, se emple6 en el
estudio de tiempos permitiendo un andlisis preciso de acuerdo a un numero
reducido de observaciones para percibir el tiempo, cumpliendo una establecida
actividad, a fin de hallar los temas que ocasionan una considerable demora
(Garcia, 2011).

Por ello, se emplearon 2 tipos de cronémetros:

Modo de vuelta a cero, se enfoca en el registro de tiempos por cada actividad,
reiniciando el tiempo en cero al medir la actividad consecuente (Ruiz-lbarra et al.,
2017).

Modo acumulativo, se centra en el registro de tiempo acumulativo de todas las
actividades evaluadas que conforman un proceso (Ruiz-lbarra et al., 2017).

Validez

La validez se concibe como un andlisis cualitativo que se enfoca en medir el nivel
en el que un instrumento satisface con la finalidad de medir una variable
especifica, en torno al estudio de la pertinencia, relevancia y claridad (Naupas
et al., 2018).

En la investigacion, la validez de las fichas de registro de data se midié por medio

del juicio de 3 expertos (Anexo 5, Anexo 6 y Anexo 7).
Confiabilidad

La confiabilidad se concibe como el grado cuantitativo de semejanza que tienen
las respuestas en repetidas veces dentro de un contexto de estudio, para
corroborar que el instrumento a emplear es el apropiado para medir las variables
(Taber, 2018).

Al utilizar data que surge y es proporcionada por la empresa, se garantizé la

credibilidad de la informacién, de igual modo se respalda con el manejo de
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instrumentos apegados a los brindados por Lépez, Alarcon y Rocha (2014) en la
variable estudio del trabajo y Garcia (2013) en la variable productividad, cuyos
conocimientos en las variables permitieron a las investigadoras llevar a cabo una

recoleccién adecuada de informacion.
3.5 Procedimientos

La presente investigacion partio del establecimiento de una problemética en la
empresa de mermeladas, en la cual, se otorgd una carta de autorizacion previa
a la ejecucion del estudio, por lo que, al establecer la alternativa de solucion, se
llevé a cabo una revision inicial pre test, cuyo diagnéstico permitié al
establecimiento una alternativa de solucion mediante los 8 pasos del estudio del
trabajo otorgados por la teoria de Kanawaty, los cuales, al aplicarse en una
prueba piloto, permitieron la medicion post test, con la cual, se llevd a cabo, un
contraste de los resultados obtenidos, para proceder a esclarecer las hipotesis
previamente establecidas.

3.6 Método de andlisis de datos

En la ejecucion del andlisis de data, se tomé en consideracion el manejo del
programa SPSS Versién 26, para ello, se aplicé la estadistica descriptiva, puesto
que se enfoca en el manejo de métodos que otorgan data resumida del analisis
de las variables y dimensiones en un proyecto (Kaur, Stoltzfus y Yellapu, 2018),
en tal sentido, se emple6 el andlisis de medidas de tendencia central, como, la
mediana y la media, ademas del analisis de medidas de variabilidad, a traves,
de la desviacion estandar y la varianza, empleando a su vez, el analisis de

curtosis y asimetria.

A posteriori, se aplicé el andlisis estadistico inferencial, enfocado en métodos
qgue permiten aclarar la validez de las hip6tesis planteadas en la indagacion
(Zhang et al., 2018), por lo tanto, se utilizé la prueba de normalidad de Shapiro-
Wilk, en vista del tamafio de la muestra inferior a 30, determinando una
distribucion de datos no paramétrica, empleando en base a ello, el coeficiente de
Wilcoxon para una prueba de muestras relacionadas que aclaro la validez de las

hipodtesis planteadas.
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Tabla 1. Matriz de Andlisis de datos

Escala de Andlisis Andlisis
Variable | Dimension Indicador . estadistico estadistico
mediciéon S : .
descriptivo inferencial
Estadistica
Actividades Raz6N descriptiva
productivas simple:
Estudio de ¢ Media
. mét - isti
Estudio étodos Actividades EStad.'St.'Ca
. . , escriptiva
del improductiv Razén imole:
Trabajo as simpie.
¢ Media
Estadistica
Estudio de Tiempo Razén descriptiva
tiempos estandar simple:
¢ Media
Rendimient . Prueba de
L . Medias y muestras
Eficiencia odela Razon . )
N roduccion Varianzas rela_C|onadas
Productivi P Wilcoxon
dad Prueba de
Eficacia Produccién Razén Medias y muestras
eficaz Varianzas relacionadas
Wilcoxon

3.7 Aspectos éticos

La presente investigacion, se desarroll6 acorde a los lineamientos estipulados
por la UCV, tanto en, términos de estructura como en cumplimiento de las
normas 1SO690, acatando a su vez el cédigo de ética de la universidad, en base
al principio de no maleficencia, al no pretender generar dafio alguno a la entidad
objeto de estudio, cumpliendo también con el principio de beneficencia, al tener
la intencion de otorgar un aporte favorable para la empresa, considerando
también el principio de justicia al tener consideracién y respeto con la entidad y
los participantes en el estudio, mediante el manejo de instrumentos de caracter

no invasivos.

Por otra parte, se garantizo la transparencia y veracidad de la presente tesis,
mediante la obtencién de una carta de autorizacién otorgada por la empresa
objeto de estudio (Anexo 8) para el respectivo manejo de la data obtenida,
considerando evidenciar la originalidad del estudio, a través, del aplicativo
Turnitin, garantizando no generar alteracion alguna de la informacién empleada,

demostrando con ello su viabilidad técnica (Concytec, 2019).
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IV. RESULTADOS

Analisis Pre-test

Variable independiente: Estudio del trabajo
Dimension 1: Estudio de métodos — Actual

Teniendo en cuenta las operaciones e inspecciones del proceso productivo de la
mermelada, se detalla el diagrama de operaciones de procesos (DOP) actual

dividido en 3 etapas, tal como se muestra en las figuras 1, 2y 3.

DIAGRAMA DE OPERACIONES - ETAPA 1

Area: Produccion Pagina: 1/3
Producto: Mermelada Fecha: 27-05-2022
DOP realizado por: CYMC y KGRC Método de trabajo: Actual

Aprobado por: MACM

Agua 20 kilos de fruta
(Manzana / Membrillo)

;M

4 Pesado

)

Pesado

Lavado

Tierra

Cortado

Pepas de fruta

DROMO.

1 Cocina de 50kg Coccidén a 2002C

Agua

Triturado

©

LEYENDA
SIMBOLO RESUMEN CANTIDAD

Operacion /
Inspeccién

)
O Operacion 3

Figura 1. Diagrama de Operaciones de Procesos Etapa 1 — Pre Test
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DIAGRAMA DE OPERACIONES - ETAPA 2

Area: Produccién

Pagina: 2/3

Producto: Mermelada

Fecha: 27-05-2022

DOP realizado por: CYMC y KGRC

Método de trabajo: Actual

Aprobado por: MACM

) Operacion /

Inspeccién

) Azucar
Sorbato - Emulgel  Acido citrico - Colorante l
l l 1 Pesado
6 Pesado 4 Pesado
\ 4
1 hora 2 Coccion y espera que hierve
v
2 horasy 20 minutos 3 Se espera y se mezcla
\ 4
30 minutos 5 Se espera y se mezcla
\ 4
10 minutos
7 Se espera y se mezcla
LEYENDA
SIMBOLO RESUMEN CANTIDAD

Figura 2. Diagrama de Operaciones de Procesos Etapa 2 — Pre Test
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DIAGRAMA DE OPERACIONES - ETAPA 3

Area: Produccion Pagina: 3/3
Producto: Mermelada Fecha: 27-05-2022
DOP realizado por: CYMC y KGRC Método de trabajo: Actual

Aprobado por: MACM

2 Envasado

Baldes de 19 kilos @ Desinfectado

3 Enfriamiento 4 horas

@ Sellado y etiquetado

Balde de

Mermelada

LEYENDA
SIMBOLO RESUMEN CANTIDAD

O Operacion 3

Inspeccién 1

Figura 3. Diagrama de Operaciones de Procesos Etapa 3 — Pre Test

Asimismo, se presenta el Diagrama de analisis de procesos (DAP) actual, como
se muestra en la tabla 2, en el cual, se precisa de manera detallada las
actividades productivas e improductivas de cada una de las etapas del proceso

productivo de la mermelada.
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Tabla 2. Diagrama de Analisis de Procesos Etapa 1 — Pre Test

ETAPA#1

Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1 RESUMEN
Objeto: Actividad Actual Propuesto | Economia
20 kilos de fruta para Obperacion
mermelada > O .
Transporte |:> 6
Actividad: Espera ) 1
Seleccion y procesamiento de Inspeccién
fruta P D 2
Almacenamiento v 0
Método: Actual
- - Tiempo 139 min
Lugar: Area de Produccién
Operario: 2 Costo MO S/90.00
Compuesto por: CYMCy
KGRC Material S/ 58.00
Fecha: 27/05/2022
Aprobado por: MACM
Fecha: 30/05/2022 Total S/148.00
t.
DESCRIPCION O |:> \/ |observacién
(min) D |:|
Seleccion de fruta del almacén. 3 |@ ® 20 kg
Se traslada la fruta al &rea de 10 PY
pesado.
Se realiza el pesado de la fruta. 2 | @
Se traslada la fruta al &rea de
2 { ]
lavado
Se realiza el lavado de la fruta. 25 | @
Se retira la tierra de la fruta. 5 |@
Se traslada al area de cortado. 2 @
Se realiza el cortado. 20 |@
Se retira la pepa de la fruta. 20 |@
Se traslada al area de coccion. 2 ®
Se controla Ia_ :[emperatura del 10 | ® Py 200°C
agua de coccion de la fruta.
Se espera la coccion. 14 ®
Se desecha el agua de la 5
coccion. e
Se traslada la pulpa al area de 5 Py
triturado.
Se tritura la pulpa de la fruta. 18 [
Se traslada al area de coccion. 2 ®
TOTAL 139 9 6 1 2 0

Fuente: Datos de la empresa
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Indicador 1: Actividades Productivas

11
% Actividades productivas = Ex 100

% Actividades productivas = 61.11%

Indicador 2: Actividades Improductivas

7
% Actividades improductivas = Ex 100

% Actividades improductivas = 38.89%

En base al analisis pre-test realizado en la etapa 1 se determiné que existen

actividades productivas al 61.11% y actividades improductivas al 38.89%.
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Tabla 3. Diagrama de Andlisis de Procesos Etapa 2 — Pre Test

ETAPA # 2

Diagrama N°: 2 Hoja N°: 2 RESUMEN
Objeto: Actividad Actual Propuesto | Economia
20 kilos de fruta procesada Operacion O 8
Transporte |:> 2
Actividad: Espera  [) 3
Seleccion de insumos y proceso Inspeccion l:l 2
de Mermelada
Almacenamiento v 0
Método: Actual
: - Tiempo 258.60 min
Lugar: Area de Produccién
Operario: 1 Costo MO S/ 45.00
Compuesto por: CYMCy
KGRC Material S/ 241.00
Fecha: 27/05/2022
Aprobado por: MACM
Fecha: 30/05/2022 Total S/1286.00
t.
DESCRIPCION O |:> \/ |observacién
(min) D |:|
Se retira los insumos (azucar,
acido citrico, sorbato, emulgel y 3 [ o
colorante) del almacén.
Se transporta los insumos al 5
area de pesado d
Se realiza el pesado de los 5 P
insumos
Se traslada los insumos al area
o 2 ( ]
de coccidn
Se realiza la coccioén de la pulpa 60 ® °® 200°C
de la fruta
Se afiade el azucar a la coccion 1 P
y se va mezclando
Se espera 140
Se afiade el 4cido citrico, 1 ®
colorante y se va mezclando
Se espera 30 ®
Se afiade el sorbato, emulgel y 1 °
se va mezclando
Esperar coccion 10 ®
Se apaga la cocina 03 | ®
Se retira las palas o cucharones 0.3 [ ]
TOTAL 258.60( 8 2 3 2 0

Fuente: Datos de la empresa
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Indicador 1: Actividades Productivas

10
% Actividades productivas = Ex 100

% Actividades productivas = 66.67%

Indicador 2: Actividades Improductivas

5
% Actividades improductivas = Ex 100

% Actividades improductivas = 33.33%

En base al andlisis realizado en la etapa 2 se determind que existen actividades

productivas al 66.67% y actividades improductivas al 33.33 %.
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Tabla 4. Diagrama de Andlisis de Procesos Etapa 3 — Pre Test

Fecha: 30/05/2022

Diagrama N°: 3 Hoja N°: 3 RESUMEN
Objeto: Actividad Actual Propuesto | Economia
100 kg de mermelada Operacion O 5
Transporte I:> 3
Actividad: Espera ) 1
Envasado y etiquetado del Inspeccion
producto P D 0
Almacenamiento v 1
Método: Actual
— - Tiempo 357 min
Lugar: Area de Produccién
Operario: 1 Costo MO S/ 45.00
Compuesto por: CYMCy
KGRC Material S/ 19.00
Fecha: 27/05/2022
Aprobado por: MACM Total S/ 64.00

DESCRIPCION

(min)

O

=

D

HERY

Observacion

Se traslada los baldes del

almacén al area de 2 ° 5 baldes de
. - 19 kg
desinfeccion.
Se desinfecta los baldes. 20 e
Se traslada los baldes al area de 5 ®
cocina.
Se vierte la mermelada a los 35 P
baldes.
Se espera que enfrié la 240 PY
mermelada.
Se traslada los baldes al area de
- 15 @
etiquetado.
Se sella los baldes. 10 | @
Se etiqueta los baldes 10 e
Se traslada al almacén de
productos terminados listos para | 20 o ®
la venta.
TOTAL 357 4 4 1 0 1

Fuente: Datos de la empresa

Indicador 1: Actividades Productivas

4
% Actividades productivas = —x 100

10

% Actividades productivas = 40%
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Indicador 2: Actividades Improductivas

6
% Actividades improductivas = Ex 100

% Actividades improductivas = 60%

En base al andlisis realizado en la etapa 3 se determind que existen actividades
productivas al 40% y actividades improductivas al 60%.
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Dimension 2: Estudio de tiempos — Actual

Acorde a las actividades detectadas, se llevé a cabo, un estudio de tiempo, en base a la teoria de Lopez, Alarcon y Rocha (2014)

quienes resalta el manejo del método del cociente para ejecutar un estudio de tiempos fiable, consignando en ello el empleo de 10

observaciones de muestra si las actividades poseen una duracion inferior a 30 segundos, considerando 5 observaciones de muestra

si las actividades demandan mas de 30 segundos, para que, en base a ello, se establezca la cantidad de observaciones requeridas

para un adecuado estudio de tiempos.

Tabla 5. Calculo del nUmero de observaciones Etapa 1 — Pre Test

Etapa 1
N° Descripcion = Tlem-:_J;s ob:;rvad:j = Media D:;t\gsggn Méximo | Minimo | Rango | Cociente Obser\l/\laciones
1 | Seleccion de fruta del almacén 3.12 3.1 3 3.05| 31 | 3.07 0.05 3.12 3 0.12 0.04 1
2 | Se traslada la fruta al area de pesado 10 9.8 [10.13| 9.97 |10.05| 9.99 0.12 10.13 9.8 0.33 0.03 1
3 | Se realiza el pesado de la fruta 1.9 1.81 | 2.02 2 1.75 | 1.90 0.12 2.02 1.75 0.27 0.14 6
4 | Se traslada la fruta al area de lavado 2.01 2 1.96 | 1.89 2 1.97 0.05 2.01 1.89 0.12 0.06 1
5 | Se realiza el lavado de la fruta 25.2 25 24.8 | 24.9 [24.74] 24.93 0.18 25.2 24.74 0.46 0.02 1
6 | Se retira la tierra de la fruta 5.3 5 4.8 | 5.27 | 5.09 | 5.09 0.21 5.3 4.8 0.5 0.10 3
7 | Se traslada al area de cortado 2 207 | 199 | 18 | 2.05| 1.98 0.11 2.07 1.8 0.27 0.14 6
8 | Se realiza el cortado 19.78 |20.04[19.56| 20 | 19.9 | 19.86 0.19 20.04 19.56 0.48 0.02 1
9 | Se retira la pepa de la fruta 18.96 |19.63| 20 |19.95|20.05]| 19.72 0.45 20.05 18.96 1.09 0.06 1
10 | Se traslada al rea de coccion 2.05 21 | 214 | 1.97 2 2.05 0.07 2.14 1.97 0.17 0.08 1
11| S¢ controla [2 temperatura def area de coccion | 1,09 10.94| 997 | 10 | 9.89 [10.18 |  0.43 10.94 | 989 | 1.05 | 0.10 3
e la fruta a 200°C
12 | Se espera la coccién 14.08 142 | 14 | 135 | 13.9 | 13.94 0.27 14.2 135 0.7 0.05 1
13 | Se desecha el agua de la coccidon 2 2.03 | 1.99 2 201 | 2.01 0.02 2.03 1.99 0.04 0.02 1
14 | Se traslada la pulpa al area de triturado 2 19 [ 209 | 185 | 2.05 | 1.98 0.10 2.09 1.85 0.24 0.12 4
15 | Se tritura la pulpa de la fruta 17.92 18 [17.96|18.05| 18.2 | 18.03 0.11 18.2 17.92 0.28 0.02 1
16 | Se traslada al &rea de coccion 2.09 1.94 | 2.05 | 1.99 2 2.01 0.06 2.09 1.94 0.15 0.07 1
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En base a la data obtenida en la Tabla 5, se destaca que una vez hallado los tiempos de muestra con apoyo de la tabla del método

del cociente que se encuentra en el anexo 3 se procedid a estimar una medicion fiable de tiempos observados en la tabla 6 ya que

previamente se estimo la cantidad de observaciones de tiempos necesarios a realizar para hallar un adecuado tiempo estandar.

Tabla 6. Medicién de tiempos observados Etapa 1 — Pre Test

R Ny Tiempos observados Tiempo observado
A DESE el T T2 T3 Ta T5 T6 promedio
1 | Seleccion de fruta del almacén 3.12 3.12
2 | Se traslada la fruta al area de pesado 10.13 10.13
3 | Se realiza el pesado de la fruta 2.02 2 2.01 2.02 2.01 2 2.01
4 | Se traslada la fruta al &rea de lavado 2.01 2.01
5 | Se realiza el lavado de la fruta 25.2 25.20
6 | Se retira la tierra de la fruta 5.3 5.29 5.3 5.30
7 | Se traslada al area de cortado 2.07 2.06 2.07 2.05 2.04 2.05 2.06
8 | Se realiza el cortado 20.04 20.04
9 | Se retira la pepa de la fruta 20.05 20.05
10 | Se traslada al 4rea de coccidn 2.14 2.14
11 | Se controla la temperatura del area de coccion de la fruta a 200°C 10.94 10.94 10.93 10.94
12 | Se espera la coccion 14.2 14.20
13 | Se desecha el agua de la coccion 2.03 2.03
14 | Se traslada la pulpa al area de triturado 2.09 2.08 2.07 2.09 2.08
15 | Se tritura la pulpa de la fruta 18.2 18.20
16 | Se traslada al area de coccion 2.09 2.09

Tiempo observado total Etapa 1 141.59

En tal sentido dicha metodologia se emple6 del mismo modo tanto en la etapa 2 como en la etapa 3.
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Tabla 7. Calculo del numero de observaciones Etapa 2 — Pre Test

Etapa 2
Tiempos observados . | Desviaci fi . : N°

’:‘ Descripcion Medi o6n v MR gpiCoCien Observacio

T1 T2 T3 T4 TS5 a |estandar | M° mo 0 te nes
1 Se retira los insumos (azucar, e,\mdo citrico, sorbato, 297 31 3 315 318 | 3.08 0.09 318 | 297 | 021 | 0.07

emulgel y colorante) del almacén

2 | Se transporta los insumos al area de pesado 4.98 5 4.93 5.1 5.15 | 5.03 0.09 5.15 | 493 | 0.22 | 0.04 1
3 | Se realiza el pesado de los insumos 496 | 547 5.23 5 499 | 5.13 0.22 547 | 496 | 0.51 | 0.10 3
4 | Se traslada los insumos al area de coccion 2 1.98 1.97 2.06 2.05 | 2.01 0.04 2.06 | 1.97 | 0.09 | 0.04 1
5 | Se realiza la coccion de la pulpa de Ia fruta a 200°C 579 | 5912 | 60 | 60.15 | 593 | °2%| 090 |60.15| 57.9 | 225 | 0.04 1
6 | Se afiade el azlcar a la coccién y se va mezclando 0.96 | 0.99 1.01 1.03 1 1.00 0.03 1.03 | 0.96 | 0.07 | 0.07 1
7 | Se espera 140 | 139 |139.45| 14005 [140.03| 130 | 047 | M0 130 | 105 | 0.01 1
8 | Se afiade el 4cido citrico, colorante y se va mezclando 1.05 | 0.99 1 0.98 1.01 |1.01 0.03 1.05 | 0.98 | 0.07 | 0.07 1
9 | se espera 20 | 30 | 208 | 301 | 2000 | %% | o052 | 301 | 20 | 11 | 004 1
é Se afiade el sorbato, emulgel y se va mezclando 0.99 | 0.98 1.04 1 1.06 | 1.01 0.03 1.06 | 0.98 | 0.08 | 0.08 1
1 Esperar coccién 9.8 9.6 10.03 | 10.04 10 9.89 0.19 10.04 | 9.6 | 0.44 | 0.04 1
; Se apaga la cocina 0.29 0.3 0.29 0.31 0.32 | 0.30 0.01 0.32 0.29 | 0.03 0.10 3
é Se retira las palas o cucharones 0.28 0.3 0.3 0.29 0.31 | 0.30 0.01 0.31 | 0.28 | 0.03 | 0.10 3
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Tabla 8. Medicién de tiempos observados Etapa 2 — Pre Test

N° Descrincion Tiempos observados Tiempo observado
P T1 T2 T3 T4 T5 T6 promedio
Se retira los insumos (azucar, pectina, acido citrico,
1 . 3.18 3.18
benzoato y colorante) del almacén
2 | Se transporta los insumos al area de pesado 5.15 5.15
3 | Serealiza el pesado de los insumos 5.47 5.46 5.47 5.47
4 | Se traslada los insumos al area de coccién 2.06 2.06
5 | Se realiza la coccién de la pulpa de la fruta a 200°C 60.15 60.15
6 | Se afade el azlcar a la coccién 1.03 1.03
7 | Se espera 140.05 140.05
8 | Se afade el acido citrico y colorante 1.05 1.05
9 | Seespera 30.1 30.10
10 | Se afiade el benzoato, pectina y el emolgel 1.06 1.06
11 | Esperar coccion 10.04 10.04
12 | Se apaga la cocina 0.32 0.32 0.31 0.32
13 | Se retira las palas o cucharones 0.31 0.31 0.32 0.31
Tiempo observado total Etapa 2 259.97
Tabla 9. Calculo del nUmero de observaciones Etapa 3 — Pre Test
Etapa 3
Tiempos observados iacié °
N° Descripcion G Media DeS\{laC|on Méaximo | Minimo | Rango | Cociente L
T1 T2 T3 T4 T5 estandar Observaciones
1 | Se traslada los baldes del almacénalarea | 4 g7 | 5 | 194 | 203 | 2.1 | 1.99 0.09 2.1 187 | 023 | 012 4
de desinfeccion
2 | Se desinfecta los baldes 19.05 [19.93| 20.05 20 20.1 | 19.83 0.44 20.1 19.05 1.05 0.05 1
3 | Se traslada los baldes al area de cocina 5 491 | 5.05 5.2 4.98 5.03 0.11 5.2 491 0.29 0.06 1
4 | Se vierte la mermelada a los baldes 34.3 |35.03 35 34.96 [35.02| 34.86 0.32 35.03 34.3 0.73 0.02 1
5 | Se espera que enfrié la mermelada 239.15 | 239.5| 237.89 | 240.15 | 240 | 239.34 0.90 240.15 | 237.89 | 2.26 0.01 1
6 | Se traslada los baldes al area de etiquetado 15 15.07| 14.4 14.65 |15.16 | 14.86 0.32 15.16 14.4 0.76 0.05 1
7 | Se sella los baldes 104 9.45 9.67 10 10.35| 9.97 0.42 104 9.45 0.95 0.10 3
8 | Se etigueta los baldes 10.15 | 9.89 10 9.93 |10.05] 10.00 0.10 10.15 9.89 0.26 0.03 1
g | Se traslada al aimacen de productos 19.67 [19.91| 20.13 | 20.31 | 20 | 20.00 0.24 2031 | 19.67 | 064 | 003 1
terminados listos para la venta




Tabla 10. Medicién de tiempos observados Etapa 3 — Pre Test
N° Descripcion Tiempos observados Tiempo obsgrvado
T1 T2 T3 T4 T5 T6 promedio

1 Se t.raslad.rfl los baldes del almacén al area de 201 5 201 2 201
desinfeccién

2 | Se desinfecta los baldes 20.1 20.10

3 | Setraslada los baldes al area de cocina 5.2 5.20

4 | Se vierte la mermelada a los baldes 35.03 35.03

5 | Se espera que enfrié la mermelada 240.15 240.15

6 | Se traslada los baldes al area de etiguetado 15.16 15.16

7 | Se sella los baldes 104 10.39 10.38 10.39

8 | Se etiqueta los baldes 10.15 10.15

9 Se traslada al almacén de productos terminados listos 20.31 20.31
para la venta

Tiempo observado total Etapa 3 358.50

Por lo tanto, en base a los tiempos observados, en soporte del manejo del método Westinghouse localizado

procedio a determinar el tiempo normal del proceso de elaboracion de mermelada.

Tabla 11. Medicion de tiempo normal — Pre Test

en el anexo 4, se

Etapa Método Westinghouse .
de Tiempo observado - . . . AR d,e s
— Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia valoraciéon | normal
Etapa 1 141.59 -0.16 0.12 -0.07 -0.04 0.85 120.35
Etapa 2 259.97 -0.22 0.12 -0.07 -0.04 0.79 205.37
Etapa 3 358.50 -0.1 0.12 -0.03 -0.04 0.95 340.57

En base al tiempo normal considerado, considerando los tiempos suplementarios establecidos por Kanawaty, se procedio a encontrar

el tiempo estandar del proceso de produccién de mermelada.
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Tabla 12. Medicién de tiempo estandar — Pre Test

Etapa Suplementos . .
de Tiempo normal Necesidades n - Tiempo Tle’mpo
estudio Personales Fatiga Especiales suplementario estandar
Etapa 1 120.35 0.07 0.18 0.1 0.35 162.48
Etapa 2 205.37 0.07 0.19 0.1 0.36 279.31
Etapa 3 340.57 0.07 0.17 0.1 0.34 456.36
Total 898.15

En el analisis del tiempo estandar, se detect6 que para la elaboracion de 8 baldes de mermelada se demanda un tiempo de trabajo
de 898.15 minutos.
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Variable dependiente: Productividad

En tal sentido, para el respectivo calculo de la productividad en pre test, se
determind previamente que la capacidad de produccion teodrica de mermelada
es de 8 baldes de 19kg en promedio, considerando 2 producciones al dia,

tomando en cuenta la siguiente formula, como se muestra en la tabla 12.

) » L. N° de trabajadores * Tiempo de labor de cada trabajador
Capacidad de produccion tedrica =

Tiempo estandar

Tabla 13. Capacidad de produccién tetrica — Pre Test

Numero de Tiempo de labor de e-l.;,lteér:ggr Capacidad de
trabajadores cada trabajador produccién tedrica
(horas)
3 40 14.97 8.02

Asimismo, se hall6 que la capacidad de unidades de programadas es de 6 baldes
de mermelada por dia como promedio, como se muestra en la siguiente formula,

tal como se visualiza en la tabla 14.
Unidades programadas = Capacidad de produccién teérica * Factor de valoracion

Tabla 14. Unidades programadas — Post Test
Capacidad de produccién tedrica | Factor de valoracién | Unidades programadas
8.02 0.85 6.81

En funcion de ello, se encontraron los siguientes resultados para la variable

productividad en analisis pre-test.
Dimension 1: Eficiencia
Indicador 1: Rendimiento de la produccién

Tabla 15. Rendimiento de la produccién — Pre Test

N Produccion atil de Capacidad de Rendimiento de la
producto produccién produccién

1 5.01 8.02 62.50

2 4.22 8.02 52.64

3 4.61 8.02 57.51

4 5.80 8.02 72.35

5 6.17 8.02 76.97

6 6.20 8.02 77.34

7 5.10 8.02 63.62

8 4.28 8.02 53.39
Promedio 64.54
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En cuanto al analisis del rendimiento de la produccion se hallé un valor promedio
de 64.54% en pre-test, lo cual se debi6 al inadecuado manejo de recursos por la
mala delegacién de funciones en el personal, debido a la falta de capacitaciones,
incrementando tareas repetitivas que originan elevados niveles de cansancio y

fatiga, que conlleva a una disminucion en el nivel de produccion.

Rendimiento de la produccion

90.00

76.97 77.34

80.00 72.35

63.62

53.39

70.00 62.50

ceccccsscssce0idd
2.64

60.00
50.00
40.00
30.00
20.00
10.00

0.00
1 2 3 4 5 6 7 8

Figura 4. Rendimiento de la produccion - Pre Test

En la figura 4, se visualiza la linea de tendencia del rendimiento de la produccion,
gue seguira en decremento a corto y mediano plazo por el inadecuado manejo

de recursos.
Dimensién 2: Eficacia
Indicador 2: Produccién eficaz

Tabla 16. Produccion eficaz - Pre Test

N |Produccion atil de producto | Objetivo programado | Produccién eficaz

1 5.01 6.81 73.53

2 4.22 6.81 61.93

3 4.61 6.81 67.65

4 5.80 6.81 85.12

5 6.17 6.81 90.55

6 6.20 6.81 90.99

7 5.10 6.81 74.85

8 4.28 6.81 62.81
Promedio 75.93
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En cuanto al andlisis de la produccién eficaz, se observé un valor promedio de
75.93% en pre-test, debido a que se encontro deficiencias en el &rea de trabajo,
como un descontrol en la disponibilidad e inadecuado manejo de insumos, a
causa de la excesiva manipulacion manual por la falta de maquinaria y la mala
distribucion de las instalaciones, generando extensos tiempos en los procesos

reduciendo el nivel de produccion.

Produccion eficaz

100.00 90.55 90.99
90.00 85.12

73.53
8000 ..I..I.................

70.00 6 62.81
60.00

74.85

50.00
40.00
30.00
20.00
10.00

0.00

1 2 3 4 5 6 7 8

Figura 5. Produccién eficaz — Pre Test

En la figura 5, se observa la linea de tendencia de produccion eficaz que
continuara en decremento a corto y mediano plazo, a causa de las deficiencias

en el area de trabajo.
Productividad

Tabla 17. Productividad — Pre Test

N Eficiencia Eficacia Productividad

1 62.50 73.53 45.95

2 52.64 61.93 32.60

3 57.51 67.65 38.91

4 72.35 85.12 61.58

5 76.97 90.55 69.69

6 77.34 90.99 70.37

7 63.62 74.85 47.62

8 53.39 62.81 33.54
Promedio 50.03

Acorde a la data recabada se alcanz6 una productividad promedio en pre-test de
50.03%, lo cual da a conocer que existen actividades improductivas debido a
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falencias en el area de trabajo por una manipulacién continua, que originan
elevados niveles de cansancio y fatiga en el personal, ademas de la prevalencia
del método artesanal en el proceso de elaboracion de la mermelada,

ocasionando un bajo rendimiento en la produccion.

Productividad
80.00
69.69 70.37
70.00 - ' -
60.00 -
4595 .............‘4762......

5000 ...............35.9]._......‘....... o
40.00 2960 . .
30.00 LJ .
20.00
10.00

0.00

1 2 3 4 = ; , .

Figura 6. Productividad - Pre Test

En la figura 6, se aprecia la linea de tendencia de la productividad, que seguira
en decremento a mediano y corto plazo, puesto que existen actividades
improductivas en el proceso, denotando la necesidad de optimizar el método
actual del proceso de produccion de mermelada.

Desarrollo de mejora

En el analisis pre-test realizado, se procedi6 a utilizar los 8 pasos de Kanawaty

para la aplicacion del estudio del trabajo, los cuales, se enuncian a continuacion:
Paso 1. Seleccionar

Se aplico la herramienta del estudio del trabajo en el proceso de fabricacién del
producto estrella de la empresa que es la mermelada, en vista del creciente

problema en la productividad de este bien, lo cual se denota en la tabla 18.
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Tabla 18. Nivel de producciéon de mermelada

Mes 2020 (baldes) 2021 (baldes)
Enero 0 0
Febrero 145 127
Marzo 158 146
Abril 157 143
Mayo 0 0
Junio 169 158
Julio 177 168
Agosto 170 161
Septiembre 0 0
Octubre 210 198
Noviembre 202 186
Diciembre 184 165

Fuente: Datos de la empresa

Como se muestra en la figura 7, la produccion de baldes de mermelada ha sido
siempre de manera irregular, presentando caidas en el volumen de produccion
de acuerdo a la temporada de la materia prima, debido al método artesanal del
proceso que limita la produccion a pocas cantidades con excesivos tiempos de
elaboracion, ocasionando altos niveles de cansancio y fatiga en los
colaboradores, por la falta de capacitaciones y la mala delegacion de funciones
en el proceso de produccién.

Niveles de produccion 2020 - 2021
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Figura 7. Niveles de produccion 2020 - 2021
Fuente: Datos de la empresa
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Por otra parte, con la aplicacion del diagrama de recorrido se logro identificar que la mala distribucion de las instalaciones provocaba

excesos de tiempos en las distancias recorridas, asi como cruces innecesarios lo que originaba desorden y demoras en el proceso

de produccién, tal como se observa en la figura 8.

Area de lavado

Almacén de materia
prima

A

h 4

Envasado

A

=

Almacén de aditivos

baldes

ope30 ap easy

Sellado y
etiquetado

LEYENDA
= Recorrido Etapa 1
=) Recorrido Etapa 2

sy Recorrido Etapa 3

Figura 8. Diagrama de recorrido - Pre Test

Fuente: Datos de la empresa
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Paso 2. Registrar informacion

Al elegir el &rea a tratar, en este aspecto en el proceso productivo, se continuo
con una investigacion por medio del instrumento estudio del trabajo, asimismo

del empleo de las técnicas de la observacion directa y analisis documental.

Por lo tanto, para el acertado andlisis se efectuaron las siguientes actividades:

Junta con la gerente de la entidad.

- Latécnica de observacién directa en la produccion en etapa 1, etapa 2 y
etapa 3 de la elaboracion de la mermelada.

- Desarrollo de DOP y DAP.

- Recopilacién de datos de la eficiencia, eficacia y productividad.

- Adquisicion y registro de tiempos de las actividades realizadas en cada

etapa, para seguidamente establecer el tiempo estandar en el modo

artesanal actual.

- Aplicacion de los instrumentos de las variables observadas en el anexo 1.
Paso 3. Examinar

Para un mejor entendimiento del método actual, se emple6 un analisis de
métodos, mediante el registro de actividades detallados en el DAP vigente de las
etapas, se continuo a desarrollar la toma de tiempos de muestra de cada tarea,
con el cual por medio del método del cociente se establecio las cantidades de
tiempo a observar de las actividades, de una manera mas confiable y precisa,
para la determinacién del tiempo normal y estandar, ademas de la productividad

en la elaboracion de la mermelada.
Paso 4. Establecer

Una vez llevado a cabo el andlisis pre-test, se prosiguid con el analisis de los
datos alcanzados, con el objeto de determinar las opciones de mejora, para

resolver a las falencias encontradas desde un principio.

Acorde a que las actividades que no otorgan valor, se muestran en las tablas 19,
20y 21.
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Tabla 19. Actividades improductivas - Etapa 1

Estudio del trabajo
Etapa 1

Se traslada la fruta al &rea de pesado

Se traslada la fruta al area de lavado

Se traslada la fruta al area de cortado

Se retira pepa de la fruta

Se espera la coccién

Se traslada la fruta al area de triturado

Se espera la coccién

Tabla 20. Actividades improductivas - Etapa 2

Estudio del trabajo
Etapa 2

Se transporta los insumos al area de pesado

Se transporta los insumos al area de coccién

Mezclar insumos

Se espera que el azlcar diluya

Mezclar insumos

Se espera que se mezclen los insumos

Mezclar insumos

Se espera para homogenizar la mezcla

Tabla 21. Actividades improductivas - Etapa 3

Estudio del trabajo

Etapa 3

Se traslada los baldes al area de cocina
Se espera que enfrié la mermelada
Se traslada los baldes al area de etiquetado
Se etiqueta los baldes
Se traslada al almacén de productos terminados listos para la venta

En las 3 etapas, se detect0 excesivos traslados de materia prima, a causa de
una mala distribucion de las instalaciones, tareas repetitivas debido al método
artesanal que presenta el proceso de produccion ocasionando demoras y

esperas innecesarias.

En tal sentido, considerando las actividades improductivas presentadas
anteriormente, se tiene como alternativa de solucion una mejor distribucion de

las instalaciones que disminuya los excesivos tiempos y distancias recorridas
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que aletargan mas el tiempo de produccion, ademas la implementacion de
maquinaria que reduzca el tiempo del proceso de elaboracion y la manipulacion

manual para evitar la fatiga y cansancio en los trabajadores.

Por consiguiente, se sugirio los métodos propuestos a efectuar en las 3 etapas

del proceso de produccion de mermelada como se detalla en las figuras 9,10 y
11.

DIAGRAMA DE OPERACIONES - ETAPA 1

Area: Produccion Pagina: 1/3
Producto: Mermelada Fecha: 27-07-2022
DOP realizado por: CYMC y KGRC Método de trabajo: Propuesto

Aprobado por: MACM

Seleccidn y Pesado de
insumos y aditivos

)

2 Lavado de fruta

Tierra

Cortado de fruta

Pepas de fruta

D OO,

2 Cocina de 50kg c/u Se afiade el agua y empieza
16 minutos Coccion a 200°C

Agua

Triturado

©

LEYENDA
SIMBOLO RESUMEN CANTIDAD

Operacion /
Inspeccién

8
O Operacion 3

Figura 9. Diagrama de Operaciones de Procesos Etapa 1 — Post Test
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DIAGRAMA DE OPERACIONES - ETAPA 2

Area: Produccién

Pagina: 2/3

Producto: Mermelada

Fecha: 27-07-2022

DOP realizado por: CYMC y KGRC

Método de trabajo: Mejorado

Aprobado por: MACM

40 minutos

)

Se realiza la coccién de la
pulpa de fruta a 200°C

2 horas y 1 minuto

Se afnade el azlcar y se va
mezclando

16 minutos

Se afiade el acido citrico, colorante
y se va mezclando

6 minutos

Se anade el sorbato, emulgel y se
va mezclando

@ N Cw\ )
N/ A N_/

Extrae una muestra de la mermelada

Medir porcentaje de grados solubles
con refractémetro (Grados Brix)

LEYENDA

SIMBOLO RESUMEN CANTIDAD

Operacion /
Inspeccién

)
O Operacion 1

Figura 10. Diagrama de Operaciones de Procesos Etapa 2 — Post Test
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DIAGRAMA DE OPERACIONES - ETAPA 3

Area: Produccion Pagina: 3/3
Producto: Mermelada Fecha: 27-07-2022
DOP realizado por: CYMC y KGRC Método de trabajo: Mejorado

Aprobado por: MACM

Desinfectado

(1
@ Envasado

Baldes de 19 kilos c/u

Sellado y etiquetado

4 Inspeccién del sellado de baldes

Balde de

Mermelada

LEYENDA
SIMBOLO RESUMEN CANTIDAD

O Operacion 2

N Operacion / 1
Y, Inspeccién
Inspeccién 1

Figura 11. Diagrama de Operaciones de Procesos Etapa 3 - Post Test

En consecuencia, desarrollando una comparacion en cuanto a las actividades
actuales en el pre-test y con las actividades propuestas en el post-test, se desea
dar a conocer las posibilidades de solucion planteadas en las 3 etapas, para
entender mejor las actividades de solucién, como se visualiza en las tablas 22,
23y 24.
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Tabla 22. Justificacion de Actividades propuestas - Etapa 1

ETAPA 1

ACTIVIDADES ACTUALES

ACTIVIDADES PROPUESTAS

JUSTIFICACION

Seleccion de fruta del
almacén

Se traslada la fruta al area
de pesado

Se realiza el pesado de la
fruta

Se agrup6 las seis
actividades  actuales
para ser reemplazadas
en una actividad
propuesta que
combina la seleccion
del total de insumos

Se retira los insumos del Seleccion y pesado de requeridos para la
almacen insumos y aditivos elaboracién de
Se transporta los insumos mermeladas e
al &rea de pesado inmediato pesaje de
los mismos para
S i | do de | reducir los excesivos
inilj?naglszae pesado de los transportes que
implicaban largos

recorridos.
Se realiza el cortado de la Se implementé una
fruta manualmente cortadora profesional,
la cual, facilito el
trabajo extrayendo las
Se realiza el cortado de la fruta | semillas de la fruta
. con maquina instantaneamente vy
Se retira la pepa de la fruta disminuyendo los
tiempos que se
empleaban  cortando

manualmente.

45



Tabla 23. Justificacion de Actividades propuestas - Etapa 2

ETAPA 2

ACTIVIDADES ACTUALES

ACTIVIDADES PROPUESTAS

JUSTIFICACION

Se realiza la coccion de la
pulpa de la fruta (cocina).

Se realiza la coccion de la
pulpa de la fruta (marmita).

Se implementd una
marmita que redujo el
tiempo de cocciény la
fatiga de los trabajadores
por manipulacion directa
en la coccion.

Se afade los insumos a la
coccién de uno en uno y se
va mezclando
manualmente.

Se afiade los insumos y la
marmita va realizando la
mezcla automaticamente.

En esta actividad
propuesta se disminuyo el
nivel de cansancio de los
trabajadores con la
implementacion de la
marmita que reemplazo el
trabajo dificultoso manual
por un trabajo automatico
mas eficaz permitiendo la
obtencion de una mezcla
mas homogénea.

Se apaga la cocina 'y se
retira las palas y
cucharones

Se apaga la marmita

Se retira las palas

Extraer una muestra de
mermelada

Medir porcentaje de sélidos
solubles con refractometro
(Grados Brix)

Dejar mermelada en reposo

Debido a la falta de
controles la mayoria de
veces la mermelada tenia
un corto tiempo de vida
atil, es por ello que se
implementd la utilizacién
de un refractbmetro para
medir los grados Brix, el
cual evitara efectivamente
el crecimiento bacteriano
para una adecuada
densidad y conservacion
logrando un producto de
calidad.
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Tabla 24. Justificacion de Actividades propuestas - Etapa 3

ETAPA 3

ACTIVIDADES ACTUALES

ACTIVIDADES PROPUESTAS

JUSTIFICACION

Se traslada los baldes del
almacén al area de
desinfeccioén

Se desinfecta los baldes

Se selecciona, transporta y se
desinfecta los baldes

Se propone un mejor
control en la seleccion y
desinfeccion de los baldes
para brindar un mejor
producto de calidad que
minimice el riesgo de
contaminacion cruzada.

Se sella los baldes

Se etiqueta los baldes
manualmente

Se sella y etiqueta los baldes,
e inspeccion del sellado.

En la actividad actual se
etiquetaba de forma
manual utilizando sellos y
tampones, con nuestra
actividad propuesta
utilizaremos una maquina
selladora la cual redujo el
tiempo de manera
eficiente logrando
combinar ambas
actividades. Ademas, se
realizard una correcta
inspeccion del sellado de
baldes para evitar
contaminaciones por el
ingreso de bacterias o
agua durante el
enfriamiento.

Paso 5. Evaluar

Se presentd el presupuesto del proyecto a la gerencia de la empresa de

produccion de mermelada, con el propésito de determinar la propuesta de mejora

gue se anhela llevar a cabo, puntualizandose en la tabla 25.

Tabla 25. Presupuesto de implementacién de mejora

Maquinariay Equipos
Cantidad Descripcion Valor Unitario (S/.) | Valor Total (S/.)
2 Cortadora de acero inoxidable | S/ 90.00| S/ 180.00
1 Procesador de alimentos S/ 3,190.00| S/ 3,190.00
1 Marmita de 190 litros S/ 9,000.00| S/ 9,000.00
1 Refractometro S/ 160.00| S/ 160.00
1 Etiquetadora S/ 400.00| S/ 400.00
Total S/ 12,930.00

De acuerdo con el presupuesto detallado se requiri6 la inversién de S/. 12,930.00

para la implementacion de las propuestas de mejora como el aumento de
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capacitaciones en el personal para una adecuada delegacién de funciones, la
adquisicién de nueva maquinaria y una reorganizacion de las instalaciones, con
la finalidad de eliminar tareas repetitivas y disminuir el exceso de tiempos en el
proceso de produccion, logrando asi un auge en los niveles de productividad,
puesto que el presupuesto observado en la Tabla 25 fue aprobado por la
gerencia de la empresa mediante un documento escrito que se encuentra en los

anexos 13y 14.
Paso 6. Definir

Posteriormente de haber sido aceptado el presupuesto por parte de la gerencia
de la empresa, para la implementacién de la propuesta de mejora post-test en la
linea de produccién, se continué con la elaboracion de los siguientes

documentos digitados para los operarios del area de produccion:

- Redisefio de planta

- Nueva maquinaria a emplear

- Nuevos diagramas de operaciones de procesos (DOP)
- Nuevos diagramas de andlisis de operaciones (DAP)

- Estudio de tiempos

- Capacitaciones a efectuar

- Cambio de actividades
Paso 7. Implantar

Contando con la autorizacién de gerencia, se informo la propuesta de recorrido
del personal del area de produccion, para asegurar un proceso de produccion
continuo sin cruces innecesarios que incrementen el tiempo de las distancias

recorridas, asi como se refleja en la figura 12.
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Pesado

LEYENDA
—p Recorrido Etapa 1
=) Recorrido Etapa 2

= Recorrido Etapa 3

Figura 12. Diagrama de recorrido propuesto — Post Test
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Se detall6 los cambios en la distribucion de las areas, asi como la nueva

magquinaria que se implementaria en el area de produccion como se muestra en
la tabla 26.

Tabla 26. Descripcién de mejoras

Cantidad

Elemento

Descripcion

Justificacion

Costo

2
unidades

Cortadora de acero
inoxidable

Es un instrumento de
cortado de acero
inoxidable, el cual,
tiene forma de circulo
grande con radios
gue irradian a un
circulo pequefio en el
medio, el cual, corta
el corazéon de la
manzana con mayor
precision, y los radios
cortan demas trozos
del mismo tamafo,
con un asa a cada
lado que funciona a
presion.

Con la
implementacién de la
cortadora se realiza
un trabajo mas
rapido y eficiente,
gque minimiza el
desperdicio de
materia prima,
evitando un doble
esfuerzo al personal.

S/

180.00

1 unidad

2| funcion

|| diferencia de

Procesador de
alimentos

Electrodoméstico
semi industrial cuya
es cortar,
triturar, rallar y batir
alimentos en seco a
una
batidora, para
favorecer la
preparacién de la
compota de
manzana acelerando
tiempos de
produccion

Anteriormente se
utilizaba la maquina
moledora, donde se
desperdiciaba gran
cantidad de materia
prima al pegarse a
sus cuchillas y ser
dificil de retirar, es
por ello que se
implemento el
procesador de
alimentos, el cual,
reduce la merma de
materia prima al ser
de facil manejo.

S/

3,190.00

1 unidad

Marmita

| generalmente

Recipiente de acero
inoxidable cuya
apariencia se
asemeja a una olla
gigante, donde
se
realiza la coccién de
alimentos con una
fuente de  calor
incorporada en su
parte inferior,
teniendo una
capacidad de 190
litros.

Se implement6 2
marmitas de uso
industrial para
acelerar el proceso
de coccidn y facilitar
el mezclado de la
materia prima vy
aditivos, reduciendo
el nivel de cansancio
y fatiga en los
trabajadores,

ampliando a su vez el
volumen de
produccion.

S/ 9,000.00
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Es un instrumento que
sirve para medir la
concentracién de azulcar
en alimentos para una

Para obtener un
producto de  mejor
calidad se implement¢ el
uso del refractémetro,
para extraer una muestra

1 correcta  conservacion, | del producto terminado y s/ 160.00
unidad impidiendo el | evaluar su contenido de '
crecimiento de |azlcar, y asi evitar el
microorganismos, siendo | crecimiento de bacterias
su escala de medicibnde |en la mermelada, que
45° a 90° Brix. alteren su tiempo de vida
Refractdmetro atil
. . El proceso actual del
Es un equipo utilizado | ..
Lo oArT ) etiguetado de baldes se
para Imprimir etiquetas .
. | realizaba manualmente,
1 en material : .
. . por ello se implemento la | S/ 400.00
unidad autoadhesivo,

Etiguetadora

especialmente para los
envases.

etiquetadora para reducir
tiempos y facilitar el
trabajo del personal.

Por consiguiente, se procedié con la implementacién de las mejoras en el

proceso de produccion de la mermelada como se muestra a continuacion:

Al " -'.' !
'V l.. "lA' o
A tts -3

Figura 13. Seleccidn e inspeccion de la fruta
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Figura 15. Pesado exacto de aditivos

Figura 16. Lavado selecto de fruta
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Figura 19. Mejora de triturado
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Figura 22. Adicion de inspeccion de baldes desinfectados
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Figura 24. Producto terminado balde de mermelada

Paso 8. Controlar

Para tener un mayor control de la viabilidad de la mejora se consider6 necesario
realizar una evaluacion de forma econdmica, para lo cual, en base a las
soluciones establecidas mediante la aplicacién de la herramienta estudio del
trabajo, se tomé en consideracion inversiones tangibles e intangibles, las cuales,

se muestran en la tabla 27 y 28.
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Tabla 27. Costos intangibles

Clasificacion Recursos Medida | Cant. COEiD UNEle | Cosits ek
(sl) (sl.)
SEEN O EUTIEne o Luz Mensual | 6 $/25.00 $/300.00
energia
Servicio de agua y desague Agua Mensual | 6 S/15.00 S/90.00
Viaticos y asignaciones Movilidad Mensual | 6 S/64.00 S/384.00
Alimentacion | Mensual 6 S/168.00 S/1,008.00
e ot S/687.50
pre operativa
Mano de obra
Otros gastos de_: 3 Total S/200.00
reorganizacion
Tiempo
invertido de Total S/8,300.00
tesistas
Total Invertido | S/10,969.50

En cuanto a las inversiones intangibles se tomo6 en consideracion los servicios

de agua, desagle y energia, ademas de viaticos como movilidad y alimentacién

y otros gastos tanto como la capacitacion pre operativa, mano de obra de

reorganizacion y el tiempo invertido de tesistas, los cuales, sumaron un total
invertido de S/10,969.50.

Tabla 28. Costos tangibles

Clasificacion Recursos Und. | Cantidad | Costo unitario (s/.) Cos(tso/ ;otal
Cortadorade | g 2 $/90.00 $/180.00
ruta
Marmita Und 1 S/9,000.00 S/9,000.00
R Procesadorder 1 $/3,190.00 $/3,190.00
de equipos alimentos
Refractometro | Und 1 S/160.00 S/160.00
Maquina | ;g 1 $/400.00 $/400.00
etiquetadora
Lapiceros Und 2 S/1.00 S/2.00
Papeleria en Tablero Und 2 S/5.00 S/10.00
general, utiles y ™ ;qp60n | Und 1 S125.00 S/25.00
materiales de
oficina Impresiones | Und 8 S/0.20 S/1.60
Copias Und 24 S/0.10 S/2.40
Bienes y Celulares Und 2 S/35.00 S/70.00
servicios Cronémetro | Und S/20.00 S/40.00
TOTAL INVERTIDO | S/13,081.00
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En torno a las inversiones tangibles, se considero la implementacioén de equipos,
papeleria en general, materiales de oficina y bienes y servicios utilizados en la

propuesta de mejora, teniendo como un total invertido de S/13,081.00.

Con respecto, a las inversiones intangibles y tangibles realizadas, se indica el

detalle de los costos de operacion en la tabla 29.

Tabla 29. Costos de operacion Pre y Post Test

COSTOS DE OPERACION PRE
Produccion promedio baldes/mes 7,600
Materia prima S/3,040.00
Merma S/1,824.00
CIF S/1,200.00
COSTOS DE OPERACION POST
PRODUCCION PROMEDIO Baldes/mes 7,400
Materia prima S/1,850.00
Merma S/277.50
CIF S/1,200.00

Segun el andlisis de contraste de costos de produccion promedio, se obtuvo un
valor de costos pre-test de S/7,600.00 y un valor de costos post-test de
S/7,400.00, logrando una reduccién de S/200.00 en costos favorables para la
empresa, debido a la disminucion de excesos de costos que producian mayor
cantidad de merma por desperdicio de materia prima, asimismo un mejor control

en las horas de trabajo que originaban costos innecesarios.

En base al contraste de costos de materia prima, se obtuvo un valor de costos
pre-test de S/3,040.00 y un valor de costos post-test de S/1,850.00 alcanzando
una reduccion de S/1,190.00, gracias a un mejor control en la seleccion y
manipulacion de la materia prima, lo cual, incremento el aprovechamiento del

mismo.

En el analisis de contraste de costos de merma se observo en la tabla 29, un
valor de costos pre-test de S/1,824.00 y un valor de costos de post-test de

S/277.50, obteniendo una reduccion de S/1,546.50 en costos, puesto que, hubo
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una mejora en la manipulacién de aditivos y la implementacion de equipos que

disminuyo la cantidad de merma notablemente.

De acuerdo al analisis de costos indirectos de fabricacion, se visualiza que el
valor de costos pre-test y post-test son de S/1,200.00, debido a que no ocurrieron

alteraciones en los costos referentes a transporte, marketing, entre otros.
Flujo de caja econémico

De acuerdo al andlisis econémico financiero realizado, se procedié a desarrollar

el flujo de caja econémico del proyecto, tal como se muestra en la tabla 30.
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Tabla 30. Flujo de caja econémico del proyecto

Flujo de Caja econémico de la Mejora

Mes 0 Mes 1 Mes2 | Mes3 | Mes4 | Mes5 | Mes6 | Mes 7 | Mes 8 | Mes 9 I\/i((e)s I\/ﬁs I\/iezs
COSTOS de
operaciéon PRE 6,064 | 6,064 | 6,064 | 6,064 | 6,064 | 6,064 | 6,064 | 6,064 | 6064 | 6,064 | 6,064 | 6,064
Materia prima 3,040 | 3,040 | 3,040 | 3,040 | 3,040 | 3,040 | 3,040 | 3,040 | 3,040 | 3,040 | 3,040 | 3,040
Merma 1824 | 1824 | 1,824 | 1,824 | 1,824 | 1,824 | 1,824 | 1,824 | 1,824 | 1.824 | 1,824 | 1.824
CIF 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200
COSTOS de
operacién POST 3,328 | 3,328 | 3,328 | 3,328 | 3,328 | 3,328 | 3,328 | 3,328 | 3,328 | 3,328 | 3,328 | 3,328
Materia prima 1,850 | 1,850 | 1,850 | 1,850 | 1,850 | 1,850 | 1,850 | 1,850 | 1,850 | 1,850 | 1,850 | 1,850
Merma 278 278 | 278 | 278 | 278 | 278 | 278 | 278 | 278 | 278 | 278 | 278
CIF 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200 | 1,200
Beneficio 2737 | 2,737 | 2737 | 2737 | 2,737 | 2,737 | 2,737 | 2,737 | 2,737 | 2,737 | 2,737 | 2,737
Inversiones
Tangibles 13,081
Implementacién de
equipos 12,930
Bienes y servicios 110
Papeleray utiles de
oficina 41
Inversiones
Intangibles 10,770
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Servicio de aguay

desagie 90
Servicio de

sumlnrlstro de 300
energia

Viaticos y

asignaciones 1,392
Inver. Investigacion

y otros 8,988

Imprevistos (5%) 1193

TOTALES NETOS

-25,043 2,737 2,737 | 2,737 | 2,737 | 2,737 | 2,737 | 2,737 | 2,737 | 2,737 | 2,737 | 2,737 | 2,737

Calculo del VAN 4.712.61 Anual
Costo de Oportunidad del capital (COK) 1.55% | Mes 20.27%
Célculo de la TIR 4.44% mes 68.37%
Calculo del ratio Beneficio / Costo 1.19

En torno al analisis de flujo econémico del proyecto, se determind un valor actual neto (VAN) de S/4,712.61 indicando que al ser
positivo y superior a la unidad la mejora por medio de la aplicacion del estudio de trabajo fue viable, asimismo, teniendo en cuenta
una tasa interna de retorno (TIR) mensual de 4.44%, la cual, es superior a la tasa minima de rentabilidad (COK) de 1.55% mensual,
por lo que, sumado al ratio beneficio/costo 1.19, superior a la unidad y positivo, garantizan la rentabilidad de la mejora demostrando

que los cambios fueron favorables para la empresa.
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Analisis Post-test

Variable Independiente: Estudio del trabajo

Dimensiéon 1: Estudio de métodos

Se presenta el Diagrama de analisis de procesos Post Test, por medio de la

Tabla 31, en el cual se precisa de manera detallada las actividades propuestas

de mejora de la Etapa 1 del proceso productivo de la mermelada.

Tabla 31. Diagrama de Analisis de Procesos Etapa 1 — Post Test

ETAPA#1
Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1 RESUMEN
Objeto: Actividad Actual Propuesto [ Economia
20 kilos de fruta para mermelada Operacion () 9
Transporte |:> 6
Actividad: Espera D 1
Seleccién y procesamiento de fruta Inspeccion ] 2
Almacenamiento v 0
Método: Mejorado
- - Tiempo 139 min | 87.25 min
Lugar: Area de Produccién
Operario: 2
Compuesto por: CYMCy KGRC
Fecha: 27/07/2022
Aprobado por: MACM
Fecha: 30/07/2022
DESCRIPCION t O |:> D |:| ;; Observacio
(min) n
Seleccion y pesado de insumos y
aditivos. ! o ® 20 kg
Se traslada la fruta al &rea de 0.25 °
lavado.
Se realiza el lavado de la fruta. 25 [ 4
Se traslada al area de cortado. 0.25 9
Se realiza el cortado de la fruta. 20 | @
Se traslada al area de coccion. 0.25 @
Se a_n,ade el agua y empieza la 1 P PY 200°C
coccion.
Esperar coccion. 14 @
Filtrado de la pulpa de fruta. 1 ®
S_e traslada la pulpa al area de 0.25 ®
triturado.
Se tritura la pulpa de la fruta. 18 | @
Se traslada al area de coccion. 0.25 ]
TOTAL 821 6 1 2 0
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Indicador 1: Actividades Productivas

8
% Actividades productivas = Ex 100

% Actividades productivas = 57.14%

Indicador 2: Actividades Improductivas

6
% Actividades improductivas = Ex 100

% Actividades improductivas = 42.86%

En base al andlisis Post-test realizado en la etapa 1 se alcanzé un 57.14% en
actividades productivas, mientras que las actividades que no agregan valor

disminuyeron en un 42.86%.

A través de la Tabla 32, se muestra el Diagrama de analisis de procesos Post-
test de la Etapa 2, en el cual se precisa de manera detallada las actividades

propuestas de mejora del proceso productivo de la mermelada.
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Tabla 32. Diagrama de Analisis de Procesos Etapa 2 - Post Test

ETAPA # 2

Diagrama N°: 2 Hoja N°: 2

RESUMEN

Objeto:

20 kilos de fruta procesada

Actividad

Actual

Operacion O

Transporte |:>

Actividad:

Seleccion de insumos y proceso
de Mermelada

Espera D

Inspeccion [ ]

Almacenamiento v

Método: Mejorado

Lugar: Area de Produccion

Tiempo

Propuesto

Economia

Operario: 1

Compuesto por: CYMCy
KGRC

Fecha: 27/07/2022

Aprobado por: MACM
Fecha: 30/07/2022

. t. .
DESCRIPCION _ O |:> D [] N/ |observacion
(min)
Se traslg’da los aditivos al area 0.25 Py
de coccion.
Se realiza la coccién de la pulpa 20 ® PS 200°C
de la fruta
Se afiade el azucar a la coccion 1 PY
y se va mezclando
Se espera coccion. 120 @
Se afiade el acido citrico, 1 ® °
colorante y se va mezclando
Se espera coccion 15 L
Se afiade el sorbato, emulgel y 1
se va mezclando o ®
Se espera coccion 5 @
Se apaga la marmita 003 | ®
Se retira las palas. 030 | ®
Extraer muestra de mermelada 25 e
Esperar que enfrie la muestra 2 ®
Medir grados Brix con 3 ® o 65° Brix
refractdmetro
Dejar mermelada en reposo 5 ¢
TOTAL 196.08| 8 1 5 5 0

Indicador 1: Actividades Productivas

13
% Actividades productivas = Ex 100

% Actividades productivas = 68.42%
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Indicador 2: Actividades Improductivas
6
% Actividades improductivas = Ex 100

% Actividades improductivas = 31.58%

En base al andlisis Post-test realizado en la etapa 2 se incrementd un 68.42 %
en actividades que agregan valor, en tanto, las actividades improductivas se

redujeron en un 31.58%.

Asimismo, se expone el Diagrama de analisis de procesos Post-test, por medio
de la Tabla 33, donde se concibe de manera detallada las actividades propuestas

de mejora de la Etapa 3 del proceso productivo de la mermelada.
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Tabla 33. Diagrama de Andlisis de Procesos Etapa 3 — Post Test

ETAPA # 3

Lugar: Area de Produccion

Diagrama N°: 3 Hoja N°: 3 RESUMEN
Objeto: Actividad Actual Propuesto | Economia
100 kg de mermelada Operacion O 5
Transporte |:> 3

Actividad: Espera D 1
E&\ijehs;go y etiquetado del Inspeccion l:l 0

Almacenamiento v 1
Método: Mejorado . . 33025

iempo 357 min min

Operério: 1

Compuesto por: CYMCy
KGRC

Fecha: 27/07/2022

Aprobado por: MACM
Fecha: 30/07/2022

t.
DESCRIPCION O |:> \/ |observacién
(min) D |:|
Se tras}ada !os baldes del 8 baldes de
almacén al area de 2 )
. i 19kg

desinfeccion.
Se desinfecta los baldes. 20 @ L
Se Fraslada los baldes al area de 0.25 °
cocina.
Se vierte la mermelada a los 20 pe
baldes.
Se espera que enfrié la 240 PY
mermelada.
Se traslada los baldes al area de

; 15 @
etiquetado.
Se sellay etiqueta los baldes 20 @
Inspeccion del sellado de baldes 3 ®
Se traslada al almacén de
productos terminados listos para 10 [} ')
la venta.
TOTAL 330.25| 3 4 1 2 1

Indicador 1: Actividades Productivas

5
% Actividades productivas = 7* 100

% Actividades productivas = 45.45%
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Indicador 2: Actividades Improductivas

6
% Actividades improductivas = Hx 100

% Actividades improductivas = 54.55%

En base al analisis Post-test realizado en la etapa 3 se logré un 45.45% en
actividades productivas, mientras que las actividades improductivas alcanzaron
un 54.55%.

Dimension 2: Estudio de tiempos
Indicador: Tiempo estandar

Manteniendo el método realizado en el andlisis pre-test, se prosiguié con el
estudio de tiempos para el célculo del nimero de observaciones como se

visualiza en la tabla 34.
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Tabla 34. Calculo del nimero de observaciones Etapa 1 — Post Test

Etapa 1
Tiempos observados . | Desviaci i L . N°
N A3 Medi z Maxim | Minim | Rang | Cocient .
o Descripcion T1 6n Observacion
TL | T2 | T3 | T4 [ T5 | T6 | T7 | T8 [T9 | o | 2 | etandar| © 0 0 e os
1 :gi't?\fgéonypesad‘)de'“sumosy 701|698 | 7 |6.97]|7.03 7.00 | 0.02 7.03 | 6.97 | 0.06 | 0.01 1
o | Se traslada la fruta al area de 025|025 024|025 |026]02]02]02|02/02) 01 (0 026 | 023 | 0.03 | 0.12 2
lavado 5 6 5 4 3
3 | Se realiza el lavado de la fruta 2?'3'9 25.2 24;_9 25 25 22'0 0.09 25.2 2498 | 0.22 0.01 1
4 | se traslada al &rea de cortado 024 025|026 025|025 Of oéz 052 052 062 025| 001 | 026 | 023 | 003 ]| 012 2
5 | Se realiza el cortado de la fruta 192'9 22'0 20 2%'0 195'9 1%'9 0.04 20.02 | 19.92 0.1 0.01 1
6 | Se traslada al area de coccion 0.23]10.25]0.24 | 0.26 | 0.25 0%2 052 Oéz 042 062 0.25 0.01 0.27 0.23 0.04 0.16 4
7 fgci‘%idee'aguayemp'eza'a 104|102 1 |o098]| 1 101 | 002 1.04 | 098 | 0.06 | 0.06 1
8 | Esperar coccion B39 1101139 1 4y | 190 10| 003 | 1405|1397 | 008 | 001 1
9 | Filtrado de la pulpa de fruta 1.03[1.02| 1 |0.99|0.98 1.00 | 0.02 1.03 | 0.98 | 0.05 | 0.05 1
1 | Se traslada la pulpa al area de 024 ]026|025|023|023]%2|02|02)02)/02) 5551 501 | 027 | 023 | 0.04 | 0.16 4
0 | triturado 4 6 5 5 7
i Se tritura la pulpa de la fruta 12'9 18 l%'o 185'0 179'9 182'0 0.05 18.09 | 17.98 | 0.11 0.01 1
; Se traslada al area de cocciéon 0.27 1 0.25|0.26 | 0.25 | 0.24 052 0%2 052 Oéz Oéz 0.25 0.01 0.27 0.23 0.04 0.16 4

En base a la data obtenida en la Tabla 30, se resalta que una vez notado los tiempos de muestra con ayuda de la tabla del método
del cociente que se ubica en el anexo 3 se llevd a cabo una medicion segura de tiempos observados en la tabla 35 ya que
anticipadamente se encontré la cantidad de observaciones de tiempos necesarios a efectuar para encontrar un correcto tiempo

estandar.
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Tabla 35. Medicién de tiempos observados Etapa 1 - Post Test

P Descripcion Tiempos observados Tiempo observado
T1 T2 T3 T4 T5 T6 promedio

1 | Selecciony pesado de insumos y aditivos 5 5.00

2 | Se traslada la fruta al area de lavado 0.22 0.23 0.23

3 | Serealiza el lavado de la fruta 23 23.00

4 | Se traslada al area de cortado 0.23 0.21 0.22

5 | Serealiza el cortado de la fruta 18 18.00

6 | Se traslada al rea de coccion 0.22 0.21 0.22 0.23 0.22

7 | Se afiade el agua y empieza la coccion 0.8 0.80

8 | Esperar coccion 12.8 12.80

9 | Filtrado de la pulpa de fruta 0.79 0.79

10 | Se traslada la pulpa al area de triturado 0.23 0.22 0.21 0.23 0.22

11 | Se tritura la pulpa de la fruta 16.5 16.50

12 | Se traslada al area de coccion 0.2 0.23 0.23 0.24 0.23
Tiempo observado total Etapa 1 78.00

Por consiguiente, tal metodologia se utilizé de igual manera tanto en la etapa 2 como en la etapa 3.
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Tabla 36. Calculo del nimero de observaciones Etapa 2 — Post Test

Etapa 2
N Descripcion Tipmecs observados Media DeS\QaCIO MaximMiBimiiRang] Cocient Obserl\\l/acione
TL (T2 | T3 | T4 | TS5 |[T6| T7 | T8 | T9|T10 e (o] 0 0 e s
1[Se traslada los aditivos al area de coccion 025 |0.27| 0.25 |0.26|0.25| %7 0.27(0.24| %7 [0.25| 025 | 001 | 027 | 0.23 | 004 | 0.6 4
2 |Se realiza la coccion de la pulpa de la fruta 40.15|40.5| 40 3%'9 4%'0 40.14 0.21 40.5 [39.98| 0.52 | 0.01 1
3 [S¢ anade el azicar ala coccion y se va 0.97 [0.99] 1.02 [0.97| 1 099 | 002 | 1.02 | 097 | 0.05| 005 3
mezclando
4 |Se espera coccién 113'9 1230' 1198'9 120 1250' 112'9 0.58 120.5 |118.99| 1.51 | 0.01 1
5 [S¢ afiade el acido citrico, colorante y se va 098 | 1 |0.950.95(1.02 098 | 003 | 1.02 | 095 | 0.07 | 0.07 1
mezclando
6 |Se espera coccion 14.98| 15 |15.04| 199|150 15.00| 003 |15.04 |14.96 | 0.08 | 0.01 1
Se afiade el sorbato, emulgel y se va
7 mezclando 0.98 |1.02| 1 |1.03|0.99 1.00 0.02 1.03 | 0.98 | 0.05 | 0.05 1
8 |Se espera coccion 4.99 |5.03| 5.02 |4.99| 5 5.01 0.02 5.03 | 499 | 0.04 | 0.01 1
9 [Se apaga la marmita 0.033 0':?3 0.03 0'82 0.03 0:',,0 0'23 O'f3 0:',,0 0'23 0.03 0.001 0.034 | 0.029 |0.005| 0.16 4
éSe retira las palas. 0.29 | 0.3]0.28|0.3(0.31 Oéz 0.28(0.27 052 0.3 | 0.29 0.01 0.31 | 0.27 | 0.04 | 0.14 3
i Extraer muestra de mermelada 2.3 |2.45| 25 |2.52|2.43 2.44 0.09 2.52 23 | 0.22| 0.09 1
;Esperarqueenfrl’e la muestra 2 |1.98| 1.96 |2.03|2.05 2.00 0.04 205 | 196 | 0.09 | 0.04 1
éMedir grados Brix con refractometro 2.96 (2.95| 3.01 [3.02| 3 2.99 0.03 3.02 | 295 | 0.07 | 0.02 1
LllDejar mermelada en reposo 491 |497(5.02| 5 |5.05 4.99 0.05 5.05 | 491 | 0.14 | 0.03 1
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Tabla 37. Medicién de tiempos observados Etapa 2 — Post Test

. o Tiempos observados Tiempo observado
N Descripcion -
T1 T2 T3 T4 T5 | T6 promedio

1 |Se traslada los aditivos al &rea de coccion 0.21 0.23 0.21 0.22 0.22

2 |Se realiza la coccion de la pulpa de la fruta 39 39.00

3 |Se afiade el azlcar a la coccién y se va mezclando 0.95 0.98 0.96 0.96

4 |Se espera coccion 118 118.00

5 |Se afiade el &cido citrico, colorante y se va mezclando 0.8 0.80

6 |Se espera coccion 13.7 13.70

7 |Se afiade el sorbato, emulgel y se va mezclando 0.79 0.79

8 |[Se espera coccidn 3.5 3.50

9 |Se apaga la marmita 0.03 0.029 0.026 0.027 0.03

10 [Se retira las palas. 0.3 0.29 0.28 0.29

11 |Extraer muestra de mermelada 251 2.51

12 |Esperar que enfrié la muestra 2.98 2.98

13 |Medir porcentaje de grados solubles con refractémetro (Grados Brix) 3 3.00

14 |Dejar mermelada en reposo 5.02 5.02
Tiempo observado total Etapa 2 190.80




Tabla 38. Calculo del nimero de observaciones Etapa 3 — Post Test

Etapa 3
N L Tiempos observados Medi DeS,VIaCI Maxim [Minim|Rang |Cocient N .
o Descripcion Ti 4 6n o o o o Observacion
TL (T2 | T3 | T4 | T5 |T6|T7|T8|T9 0 estandar es
1 [Se traslada los baldes del almacén al &rea de desinfeccion | 1.96 |1.98(2.02| 1.95 | 2 1.98 0.03 2.02 | 1.95 | 0.07 | 0.04 1
2 |Se desinfecta los baldes 19.93| 20 23'0 19.98 2%0 19.99| 0.04 20.04119.93|0.11 | 0.01 1
3 |Se traslada los baldes al area de cocina 0.25 |0.26(0.25| 0.25 |0.27 Oéz 052 0"12 0%2 Oéz 0.25 0.01 0.27 | 0.23 | 0.04 | 0.16 4
. 20.0 20.0
4 |Se vierte la mermelada a los baldes 19.98 5 20 (19.93 4 19.99| 0.04 20.04 ({19.93|0.11| o0.01 1
5|Se espera que enfrie la mermelada 248'0 240 2‘;9' 23:'9 2‘;0' 2430 0.09 240.1|239.9| 0.2 | 0.00 1
6 |Se traslada los baldes al area de etiquetado 14.92 12'0 1‘2'0 15 11'9 14.98| 0.05 15.03 |14.92|0.11| 0.01 1
7 |Se sellay etiqueta los baldes 20.05/20.1 12'9 19.95| 20 20.01| o0.07 20.1 |19.93|0.17 | 0.01 1
8 |Inspeccidn del sellado de baldes 292|295 3 [3.03(3.01 2.98 0.05 3.03 | 292 |0.11| 0.04 1
ievterits;ada al almacén de productos terminados listos para 996|999 10 |10.01 1(;.1 1002| 0.07 1015 | 9.96 | 019 | 002 1
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Tabla 39. Medicion de tiempos observados Etapa 3 — Post Test

o Tiempos observados Tiempo
N° Descripcion observado
T1 T2 [ T3 | T4 [T5|T6| Promedio
1 | Se traslada los baldes del almacén al area de desinfeccion 1.95 1.95
2 | Se desinfecta los baldes 18 18.00
3 | Se traslada los baldes al area de cocina 0.2 0.23]0.21|0.23 0.22
4 | Se vierte la mermelada a los baldes 18 18.00
5 | Se espera que enfrie la mermelada 237.9 237.90
6 | Se traslada los baldes al area de etiquetado 13.3 13.30
7 | Se sellay etiqueta los baldes 18.01 18.01
8 | Inspeccidn del sellado de baldes 3.02 3.02
9 | Se traslada al almacén de productos terminados listos para la venta 8 8.00
Tiempo observado total Etapa 3 318.40

En base a la deteccidn de los tiempos observados en cada etapa, se procedio al calculo respectivo del tiempo normal, en soporte

del manejo del método Westinghouse para la valoracién del ritmo de trabajo como se observa en el anexo 4.

Tabla 40. Medicion del tiempo normal — Post Test

Etapa . MétOdO Westinghouse Factor de Tiempo
de Tiempo observado — . ] - .
estudio Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia valoracion normal
Etapa 1 78.00 0.06 -0.08 0.02 0.01 1.01 78.78
Etapa 2 190.80 0.08 -0.08 0.02 0.01 1.03 196.52
Etapa 3 318.40 0.06 -0.08 0.02 0.01 1.01 321.58

72




A posteriori, se establecio el calculo del tiempo estdndar, mediante el tiempo normal calculado y la adicién de tiempos suplementarios,
como se indica en la tabla 41.

Tabla 41. Medicién del tiempo estdndar — Post Test

Etapa . Suplementos Tiempo Tiempo
estduedio UHEIS) ey N;;?gg;%is Fatiga Especiales suplementario estandar
Etapa 1 78.78 0.07 0.13 0.07 0.27 100.05
Etapa 2 196.52 0.07 0.12 0.07 0.26 247.62
Etapa 3 321.58 0.07 0.13 0.07 0.27 408.41

Total 756.08

En tal sentido, se lleg6 a determinar que, mediante las mejoras implementadas, se logré una reduccion en los tiempos de trabajo a
756.08 minutos para la elaboracion de 15 baldes de mermelada.
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Variable Dependiente: Productividad

En este aspecto, para el célculo de la productividad en post test, se hallé que la
capacidad de produccion tedrica de mermelada es de 15 baldes de 19kg en
promedio, considerando 2 producciones al dia, tomando en cuenta la aplicacion

de la siguiente formula, cuyo desarrollo se muestra en la tabla 42.

N° de trabajadores * Tiempo de labor de cada trabajador

Capacidad de produccién teérica = - 7
Tiempo estandar

Tabla 42. Capacidad de produccién teérica — Post Test

Numero de Tiempo de labor de Tiempo Capacidad de
trabajadores cada trabajador estandar (horas)| produccion teérica
5 40 12.60 15.87

De igual forma, se encontr6é que la capacidad de unidades de programadas es
de 15 baldes de mermelada por dia como promedio, considerando la aplicacién
de la siguiente formula, tal como se visualiza en la tabla 43.

Unidades programadas = Capacidad de produccion tedrica » Factor de valoracion
Tabla 43. Unidades programadas — Post Test

Capacidad de produccion tedrical Factor de valoracion |Unidades programadas
15.87 0.95 15.08

Por consiguiente, se encontraron los siguientes resultados para la variable

productividad en analisis post-test.
Dimension 1: Eficiencia
Indicador 1: Rendimiento de la produccién

Tabla 44. Rendimiento de la produccién - Post Test

N Produccion atil de Capacidad de Rendimiento de la
producto produccién produccién

1 14.54 15.87 91.61

2 15.05 15.87 94.82

3 14.49 15.87 91.30

4 13.97 15.87 88.02

5 14.89 15.87 93.82

6 15.03 15.87 94.70

7 15.07 15.87 94.95

8 15.00 15.87 94.51
Promedio 92.97

74



De acuerdo al andlisis Post-test se logr6 un incremento al 92.97% del
rendimiento de la produccion, debido a una mayor frecuencia de capacitaciones
para una correcta delegacion de funciones en el personal disminuyendo las
tareas repetitivas, asi como los niveles de cansancio y fatiga en los trabajadores

para un mejor uso de los recursos de la produccion.

Rendimiento de la produccion

96.00

94.00 vees 94.51

ooo'§%oooooo.oooooo

92.00

.
o Slecrl® 91.30

90.00
88.00
86.00

84.00
1 2 3 4 5 6 7 8

Figura 25. Rendimiento de la produccion - Post Test

En la figura 25 se observa la linea de tendencia del rendimiento de la produccion

gue continuara en crecimiento si se mantiene el analisis del método Post-test.
Dimension 2: Eficacia
Indicador 2: Produccion Eficaz

Tabla 45. Produccion Eficaz - Post Test

N |Produccion atil de producto | Objetivo programado | Produccién eficaz

1 14.54 15.08 96.43

2 15.05 15.08 99.82

3 14.49 15.08 96.10

4 13.97 15.08 92.65

5 14.89 15.08 98.75

6 15.03 15.08 99.68

7 15.07 15.08 99.95

8 15.00 15.08 99.48
Promedio 97.86

Conforme al analisis Post-test se aumentd la produccién eficaz en un 97.86%,

gracias a un mejor control en la disponibilidad y manejo de insumos
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implementando el uso de maquinaria, logrando la reduccion de tiempos

desmedidos y la excesiva manipulacion manual que ocasionaba el método

artesanal pasado. Ademas de una buena distribucién de las instalaciones, lo que

disminuyo las distancias recorridas en el proceso de produccion.

102.00

100.00

98.00

96.00

94.00

92.00

90.00

88.00

1

99.82

2

3

Produccion eficaz

Figura 26. Produccion Eficaz - Post Test

En la figura 26, se visualiza la linea de tendencia de produccion eficaz que es

posible que seguird incrementando si se continla empleando el analisis Post-

test propuesto.

Productividad

Tabla 46. Productividad - Post Test

N Eficiencia Eficacia Productividad

1 91.61 96.43 88.34

2 94.82 99.82 94.65

3 91.30 96.10 87.74

4 88.02 92.65 81.55

5 93.82 98.75 92.65

6 94.70 99.68 94.40

7 94.95 99.95 94.90

8 94.51 99.48 94.02
Promedio 91.03
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Considerando los resultados obtenidos después de la implementacion del
andlisis Post-test, se alcanz6 un promedio de 91.03% en productividad,

obteniendo el incremento deseado del proceso de produccion.

Productividad

100.00

95.00 . 92.65 A .
90.00
85.00
80.00
75.00

70.00
1 2 3 4 5 6 7 8

Figura 27. Productividad - Post Test

En la figura 27, se puede denotar la linea de tendencia de la productividad, la
cual puede seguir en aumento si se persiste en la aplicacion del analisis Post-

test propuesto.
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Andlisis estadistico descriptivo
Variable Independiente: Estudio del trabajo

Dimension: Estudio de métodos

Etapa 1
Tabla 47. Estudio del trabajo en etapa 1
Etapa 1 Actividades productivas Actividades improductivas
Pre test 61.11% 38.98%
Post test 57.14% 42.86%

En el analisis de la primera etapa de elaboracién de mermelada, en pre test se
hallé la existencia de 61.11% actividades productivas y 38.98% de actividades
improductivas, lo cual, mediante la eliminacion y combinacién de tareas que
solian ser repetitivas demandando mayor cantidad de mano de obra y recursos,
logro variar en post test a 57.14% de actividades productivas y 42.86% de
actividades improductivas, lo cual, como se denota en la tabla 47 no refleja una
situacién desfavorable, ya que, fue necesario adicionar almacenamientos y

transportes para un mejor control de las actividades.

Etapa 2
Tabla 48. Estudio del trabajo en etapa 2
Etapa 2 Actividades productivas Actividades improductivas
Pre test 66.67% 33.33%
Post test 68.42% 31.58%

En el analisis de la etapa 2, al detectar que 66.67% de las actividades eran
productivas y 33.33% eran actividades improductivas, mediante la
implementacion de mejoras en la adicion de mayores controles y equipos de
gama semi industrial, se logré optimizar los tiempos de produccion y reducir los
niveles de fatiga con traslados innecesarios, minimizando la cantidad de
actividades que demandaban manipulacion directa, con lo cual, como se denota
en la tabla 48 se logré mejorar las actividades productivas de 68.42% y reducir

las actividades improductivas a 31.58%.
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Etapa 3

Tabla 49. Estudio del trabajo en etapa 3

Etapa 3 Actividades productivas Actividades improductivas
Pre test 40.00% 60.00%
Post test 45.45% 54.55%

En el andlisis de la etapa 3 del proceso de elaboracién de mermelada para
panificacion, se hallé en pre test un 40.00% de actividades productivas y 60.00%
de actividades improductivas, las cuales, mediante la intervencién de mejoras y
controles con equipos mas adecuados y menos artesanales, permitieron mejoras
en los tiempos de trabajo y cuidado en la calidad del producto, logrando con ello,
un incremento en las actividades productivas al 45.45% y una reduccién en las

actividades improductivas al 54.55%, como se denota en la tabla 49.
Dimension: Estudio de Tiempos

Tabla 50. Estudio de tiempos

Tiempo estandar
Pre test 898.15
Post test 756.08

En el analisis del estudio de tiempos si bien en pre test se hallé que la elaboracion
de mermelada tomaba un tiempo estandar pre test de 898.15 minutos, con la
reorganizacion del area de trabajo, y disminucién de tareas de manipulacion
directa, con la adicién de equipos e implementos semi industriales, fue posible
reducir el tiempo estandar en post test a 756.08 minutos como se denota en la

tabla 50 con una mayor capacidad de produccién.
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Variable Dependiente: Productividad

Tabla 51. Productividad

Descriptivos
Productividad | Productividad
Pre test Post test
Productividad Pre Media 50,0325 91,0313
test Desviacion estandar 15,37841 4,76495
Minimo 32,60 81,55
Maximo 70,37 94,90
Asimetria ,330 -1,291
Curtosis -1,712 ,994

Fuente: SPSS V.26

En el analisis de contraste de la productividad, se hallaron mejoras significativas

con la reorientacion del proceso de elaboracién de mermelada a un método semi

industrial, menos artesanal, cuya reduccion de manipulacion directa y adicién de

controles, optimizaron los niveles de produccién, pasando de una productividad

pre test de 50.03% con una tendencia a variar de 15.38%, a una productividad

post test de 91.03% con una tendencia a variar de 4.76%, siendo asi que se logro

una mejora de 41.00%.

Frecuencia

30,00 40,00

Histograma

50,00 60,00 70,00

Productividad Pre test

Figura 28. Productividad pre test

Fuente: SPSS V.26

——Mormal

Medlia = 50,03

Desviacidn estandar =

80,00

15378
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En el analisis de productividad pre test, se encontré una curtosis que denota que
los datos se encuentran alejados a la media, lo cual, asociado a una asimetria
negativa, refleja que existen errores por defecto, debido al descontrol en

produccion.

Histograma — Normal

5 Media = 91,03
Desviacion estandar = 4 765

Frecuencia

80,00 82,00 84,00 86,00 8B,00 90,00 92,00 94,00

Productividad Post test

Figura 29. Productividad post test

Fuente: SPSS V.26

En el andlisis de la productividad post test, se denota una curtosis que refleja
que los datos se encuentran cercanos a la media estimada, por lo que,
considerando el hallazgo de una asimetria positiva, se afirma que la medicion

fue fiable.
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Dimensién: Eficiencia

Tabla 52. Eficiencia

Descriptivos

Eficiencia Eficiencia

Pre test Post test
Eficiencia Pre Media 64,5400 92,9663
test Desviacion estandar 9,99787 2,46608
Minimo 52,64 88,02
Maximo 77,34 94,95
Asimetria ,203 -0,326
Curtosis -1,729 1,146

Fuente: SPSS V.26

En el analisis de contraste de la eficiencia se lograron mejoras significativas en
la produccibn de mermelada, con la adicibn de controles continuos que
minimizaron la generacién de mermas, pasando con ello de una eficiencia pre
test de 64.54% con una tendencia a variar de 9.99%, a una eficiencia post test
de 92.97% con una tendencia a variar de 2.47%, denotando con ello una mejora
de 28.43%, que refleja la viabilidad de reorganizar las actividades y el area de

trabajo.

Histograma — Normal

20 Media = 54 54
Desviacion estandar = 9 998

Frecuencia

05

00— - - D — -
50,00 55,00 60,00 65,00 70,00 73,00 80,00

Eficiencia Pre test

Figura 30. Eficiencia pre test
Fuente: SPSS V.26
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En el andlisis de eficiencia pre test, se encontrd una curtosis que denota que los
datos se encuentran alejados a la media, lo cual, asociado a una asimetria
negativa, refleja que existen errores por defecto, debido al descontrol en

produccion.

Histograma —— Normal

4 Wedia = 92,97
Desviacion estandar = 2 466

Frecuencia

88,00 90,00 92,00 94,00

Eficiencia Post test

Figura 31. Eficiencia post test
Fuente: SPSS V.26

En el analisis de la eficiencia post test, se denota una curtosis que refleja que los
datos se encuentran cercanos a la media estimada, por lo que, considerando el

hallazgo de una asimetria positiva, se afirma que la medicién fue fiable.
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Dimensién: Eficacia

Tabla 53. Eficacia

Descriptivos
Eficacia | Eficacia Post
Pre test test
Eficacia Pre test | Media 75,9288 97,8575
Desviacion estandar 11,76328 2,59739
Minimo 61,93 92,65
Maximo 90,99 99,95
Asimetria ,203 -1,324
Curtosis -1,730 1,139

Fuente: SPSS V.26

En el contraste de eficacia se denota que hubo una mejora significativa en el

cumplimiento de la cantidad de mermelada demandada con las mejoras

implementadas evocadas a un nivel produccion semi industrial, logrando con ello

pasar una eficacia pre test de 75.93% con una tendencia a variar de 11.76%, a

una eficacia post test de 97.86% con una tendencia a variar de 2.60%,

generando una mejora de 21.93% al aprovechar la capacidad real de produccién

de la empresa, minimizando la generacion de mermas y tiempos de trabajo con

el acoplamiento de equipos.

Frecuencia

60,00

Histograma

70,00 80,00 90,00

Eficacia Pre test

Figura 32. Eficacia pre test

Fuente: SPSS V.26

—— Mormal

Media = 75,93
Desviacion estandar = 11,763

100,00

84



En el andlisis de eficacia pre test, se encontré una curtosis que denota que los
datos se encuentran cercanos a la media, lo cual, asociado a una asimetria
negativa, refleja que existen errores por defecto, debido al descontrol en

produccion.

Histograma — Normal

5 Mecla = 97 36
Desviacion estandar = 2 597
N=§

Frecuencia

92,00 9400 98,00 98,00 100,00

Eficacia Post test

Figura 33. Eficacia post test
Fuente: SPSS V.26

En el analisis de la eficacia post test, se denota una curtosis que refleja que los
datos se encuentran cercanos a la media estimada, por lo que, considerando el

hallazgo de una asimetria positiva, se afirma que la medicion fue fiable.
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Andlisis estadistico inferencial
Prueba de normalidad de productividad

Regla de decision

Si sig. > pvalor 0.05 la distribucion de datos es normal

Si sig. < pvalor 0.05 la distribucion de datos no es normal

Tabla 54. Prueba de normalidad de productividad

Shapiro-Wilk

Estadistico

Gl

Sig.

Productividad Pre test ,888

(o]

,226

Productividad Post test ,818

(o]

,044

Fuente: SPSS V.26

En base a los resultados obtenidos, considerando el manejo de la prueba de

normalidad de Shapiro-Wilk, ya que la muestra es inferior a 50, se destaca que,

al hallar una significancia pre test de 0.226 al ser mayor al pvalor de 0.05 existe

una distribucion de datos normal, sin embargo, al hallar una significancia post

test de 0.044 inferior al pvalor de 0.05 existe una distribucién no normal, por lo

que, acorde a la teoria de Gamarra Astuhuaman (2018) considerando la regla

estadistica que retoma, basta que una distribuciéon sea no normal para emplear

la prueba de muestras relacionadas Wilcoxon para la contrastacion de las

hipotesis.
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Contrastacion de hipoétesis general

Regla de decision

Si sig. > p valor 0.05 la aplicacion del estudio del trabajo no mejora la
productividad de la linea de produccién de mermeladas, Arequipa 2022.

Si sig. < p valor 0.05, la aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad
de la linea de produccion de mermeladas, Arequipa 2022.

Tabla 55. Contrastacion de hip6tesis general
Estadisticos de prueba?

Productividad Post test -
Productividad Pre test

Z -2,621°
Sig. asintética(bilateral) ,012
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SPSS V.26

En base al analisis de la prueba Wilcoxon, se hallé una significancia de 0.012
inferior al pvalor de 0.05, por lo que, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la
hipétesis alterna, siendo asi que, se afirma que la aplicacion del estudio del
trabajo mejora la productividad de la linea de produccion de mermeladas,
Arequipa 2022.
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Prueba de normalidad de eficiencia

Regla de decision

Si sig. > p valor 0.05 la distribucion de datos es normal

Si sig. < p valor 0.05 la distribucion de datos no es normal

Tabla 56. Prueba de normalidad de eficiencia

Shapiro-Wilk

Estadistico

Gl

Sig.

Eficiencia Pre test

,898

00

277

Eficiencia Post test

,817

00

,040

Fuente: SPSS V.26

En base a los resultados obtenidos, considerando el manejo de la prueba de

normalidad de Shapiro-Wilk, ya que la muestra es inferior a 50, se destaca que,

al hallar una significancia pre test de 0.277 al ser mayor al pvalor de 0.05 existe

una distribucion de datos normal, sin embargo, al hallar una significancia post

test de 0.040 inferior al pvalor de 0.05 existe una distribucién no normal, por lo

que, acorde a la teoria de Gamarra Astuhuaman (2018) considerando la regla

estadistica que retoma, basta que una distribuciéon sea no normal para emplear

la prueba de muestras relacionadas Wilcoxon para la contrastacion de las

hipétesis.
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Contrastacion de hipoétesis especifica 1

Regla de decision

Si sig. > p valor 0.05 la aplicaciéon del estudio del trabajo no mejora la eficiencia
de la linea de produccién de mermeladas, Arequipa 2022.

Si sig. < p valor 0.05, la aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficiencia de
la linea de produccion de mermeladas, Arequipa 2022.

Tabla 57. Contrastacion de hip6tesis especifica 1
Estadisticos de prueba?

Eficiencia Post test - Eficiencia
Pre test
Z -2,621°
Sig. asintética(bilateral) ,012

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: SPSS V.26

En base al analisis de la prueba Wilcoxon, se hall6 una significancia de 0.012
inferior al pvalor de 0.05, por lo que, se rechaza la hipétesis nula y se acepta la
hipotesis alterna, siendo asi que, se afirma que la aplicacion del estudio del
trabajo mejora la eficiencia de la linea de produccién de mermeladas, Arequipa
2022.
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Prueba de normalidad de eficacia

Regla de decision

Si sig. > p valor 0.05 la distribucion de datos es normal

Si sig. < p valor 0.05 la distribucion de datos no es normal

Tabla 58. Prueba de normalidad de eficacia

Shapiro-Wilk

Estadistico

Gl

Sig.

Eficacia Pre test

,898

277

Eficacia Post test

,815

,041

Fuente: SPSS V.26

En base a los resultados obtenidos, considerando el manejo de la prueba de

normalidad de Shapiro-Wilk, ya que la muestra es inferior a 50, se destaca que,

al hallar una significancia pre test de 0.277 al ser mayor al p valor de 0.05 existe

una distribucion de datos normal, sin embargo, al hallar una significancia post

test de 0.041 inferior al p valor de 0.05 existe una distribucion no normal, por lo

que, acorde a la teoria de Gamarra Astuhuaméan (2018) considerando la regla

estadistica que retoma, basta que una distribucion sea no normal para emplear

la prueba de muestras relacionadas Wilcoxon para la contrastacion de las

hipotesis.
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Contrastacion de hipoétesis especifica 2

Regla de decision

Si sig. > p valor 0.05 la aplicacién del estudio del trabajo no mejora la eficacia de
la linea de produccion de mermeladas, Arequipa 2022.

Si sig. < p valor 0.05, la aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficacia de la

linea de produccion de mermeladas, Arequipa 2022.

Tabla 59. Contrastacion de hipétesis especifica 2
Estadisticos de prueba?

Eficacia Post test - Eficacia Pre

test
Z -2,521°
Sig. asintética(bilateral) ,012

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: SPSS V.26

En base a la prueba Wilcoxon, se hall6 una significancia de 0.012 que al ser
menor al pvalor de 0.05, se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis
alterna, por lo que, la aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficacia en la

linea de produccion de mermeladas, Arequipa 2022.
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V. DISCUSION

La presente investigacién, surgid con el objetivo de encontrar una solucion al
problema de la empresa manufacturera que se dedica a la fabricacion y
comercializacién de productos de panificacion e insumos complementarios de
panificacion, cuyos niveles de productividad en la linea de produccién de
mermeladas presentaba falencias, debido a la existencia de un método de
elaboracion artesanal, lo que impedia el cumplimiento satisfactorio de los niveles
de demanda. Esto, a causa de extensos tiempos de paradas y gran cantidad de
actividades improductivas en su proceso de elaboracion. A partir del problema
general, se originaron cuestionamientos referidos a la eficiencia, debido al
desinterés en la formacién del personal, a causa de la ausencia de
capacitaciones y la baja importancia en la distribucién de las instalaciones del
area de trabajo. Por otra parte, surgieron interrogantes aludidos a la eficacia,
puesto que, se presentaba escasa maquinaria que originaba tiempos

desmedidos en el proceso de elaboracion del producto.

Por lo cual, se sugirié la implementacion de la herramienta estudio del trabajo,
para el desarrollo de mejoras en el método del proceso, con el fin de incrementar
la capacidad de produccion a un nivel semi industrial para asi favorecer a la
productividad de la empresa, en este aspecto, se aspira contrastar los resultados
hallados con las teorias investigadas y los antecedentes de estudios previos

destacados.

Por consiguiente, en base al objetivo general se logré un incremento en la
productividad de 50.03% a 91.03%, debido a la aplicacion de un método semi
industrial en el proceso de elaboracion de mermelada, reduciendo la
manipulacion directa y adicion de controles, el exceso de tiempos por las
distancias recorridas y los niveles de fatiga y cansancio en los trabajadores.
Ademas, de una mejora en la preparacion del personal, mediante capacitaciones
y charlas contindas logrando brindar un producto de mejor calidad, lo cual,
acorde a una significancia de 0.012 se acepta la hipétesis de la investigacion,
por lo que, la aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad en la

empresa de produccion de mermelada.
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Tales resultados, se asemejan a lo expuesto por Gujar y Shahare (2018)
quienes, buscaban rectificar las falencias asociadas con el proceso de
produccion en una manufacturera de acero inoxidable, a través de la
implementacion de la metodologia estudio del trabajo, logrando un aumento en
la capacidad de produccién de la compafia de 100 piezas en un turno de 8 horas
a 11 piezas adicionales con una reduccion en el tiempo estandar. Por otro lado,
se avala el estudio de Padsala y Ravalji (2016) quienes, lograron aumentar la
productividad reduciendo el tiempo de espera de los estudiantes para almorzar
en un 67.42%, de lo que anteriormente era de 8 minutos y 2 segundos a 5
minutos y 25 segundos, al aplicar el estudio del trabajo, mediante una

reorganizacion en el disefio de la cocina de la empresa Boy’s Hostel Mess.

En este aspecto, se posee semejanza con la viabilidad de la implementacion del
estudio del trabajo, ya que promueve el logro de mejoras significativas, apoyando
con ello el articulo de Ovalle-Castiblanco y Cardenas-Aguirre (2016) quienes,
concluyeron que la dimension estudio de tiempos es la técnica mas utilizada y
efectiva con un 89% de aplicacion en los trabajos, ya que, de los 90 articulos

hallados, 16 de ellos reportaron el error en la observacién directa.

Bajo dicho contexto, Lopez, Alarcén y Rocha (2014) consideran al estudio del
trabajo como una herramienta enfocada en la mejora de la manera de efectuar
las tareas dentro del proceso de produccién, en base a la importancia de la mano
de obra del personal, lo cual, sefiala la sustentabilidad de la teoria de Garcia
(2011) quien determina que la productividad es la capacidad de maximizar los
resultados utilizando recursos dados, siendo asi una medida entre las entradas
de un proceso y las correspondientes cantidades de bienes producidos, con

respecto a la mejora del avance continuo del proceso de produccién.

En tal sentido, como primer objetivo especifico de la investigacion, se alcanzé un
aumento del nivel de la eficiencia de 64.54% a 92.97%, gracias a la reduccion
de tareas repetitivas y la disminucion del grado de fatiga en los trabajadores,
logrando una mejora de 28.43%, debido a una reorganizacion en la distribucion
de las areas de trabajo y actividades del proceso de produccion, lo cual, acorde
a una significancia de 0.012 se acepta que la aplicacion del estudio de trabajo

mejora la eficiencia de la empresa de producciéon de mermelada.
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Dichos resultados, tienen similitud con lo determinado por Bautista y Huaman
(2018) quienes lograron mejorar los niveles de eficiencia en un 0.40%,
alcanzando mejorar la productividad en un 14.42% en la linea de quesos,
minimizando la prevalencia de actividades improductivas, generando una
eficiencia econdémica de 0.085 soles, optimizando asi la productividad total en

0.423 soles en la compaiiia industria alimentaria Huacariz.

Del mismo modo, se considera el estudio de Bartolo (2018) quien mediante la
implementacion del estudio del trabajo mejora la productividad al 99% en la
empresa Dunkin Donuts, aumentando un 3% en niveles de eficiencia en el &rea
de produccién, logrando eliminar actividades innecesarias reduciendo el tiempo
estandar del proceso productivo. Asimismo, se tiene en cuenta el articulo de
Wankhade y Shahare (2017) quienes presentaron al estudio del trabajo como
una nueva metodologia combinada con diversas técnicas, herramientas y
principios para la mejora de la productividad y por ende un incremento en la
eficiencia, logrando reducir distancias del flujo de material, de 108 metros a 57
metros en los recorridos de salidas de productos y operaciones en tienda,

eliminando obstrucciones de produccion.

En base a esto, Kanawaty (2014) define al estudio del trabajo como el analisis
sistematico de los procedimientos para mejorar el uso eficiente de los recursos
y de decretar normas de rendimiento en relacion a las actividades que se estan
ejecutando, por lo tanto, adicionado a la teoria de Garcia (2011) menciona que
el impacto de esta herramienta en la eficiencia mejora el manejo de los recursos
para el logro de los objetivos, considerando el menor desperdicio de bienes

materiales, econdmicos, humanos y de tiempo en una entidad.

Adicionalmente, con relacion al segundo objetivo especifico de la investigacion,
se obtuvo un incremento en el nivel de eficacia de 75.93% a 97.86%, debido al
acoplamiento del uso de maquinaria y un severo control en la disponibilidad y
manejo de insumos, adquiriendo una mejora de 21.93%, disminuyendo la
generacion de mermas Yy tiempos desmedidos de trabajo, para cumplir con la
demanda de produccion de mermelada en el mercado, por ello, acorde a una
significancia de 0.012 se afirma que la aplicacion del estudio de trabajo mejora

la eficacia de la empresa de produccion de mermelada.
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Segun los resultados obtenidos, se asemejan a lo expuesto por Valentin (2018)
quien logro aumentar el indicador de eficacia en un 8%, por medio de la
aplicacion del estudio de trabajo, reduciendo el esfuerzo al 55% acondicionando
un almaceén interno para el personal, obteniendo el aumento de la productividad
de 105-143 sacos por hora, cumpliendo con el plan de envasado de harinas. De
igual modo, se tiene similitud al estudio de Huaméan (2018) quien a través del
estudio del trabajo aumento el area de produccion de ladrillos en un 26% en la
empresa Fabrirex SAC, mejorando su eficacia en un 18%, gracias al control

exacto del manejo y disponibilidad de los insumos.

Ademas, se considerd la investigacion de Ganoza (2018) quien, con la
implementacion de la ingenieria de métodos incremento la productividad en un
37.5%, con un ahorro de costo de mano de obra de S/ 0.02/kg, teniendo como
resultado que la aplicacién de las mejoras propuestas genera un alcance de
eficacia de manera considerable en el empaque de la entidad.

Por ende, ello se relaciona al aporte tedrico de Fontalvo, De la Hoz y Morelos
(2018) quienes refieren a la eficacia como el indicador que refleja la capacidad
que posee una entidad para lograr sus metas trazadas en produccién, ademas
del estado en la que una organizacion ha alcanzado los objetivos previamente
establecidos, lo cual, vinculado al aporte teérico de Garcia (2011) se
complementa con la viabilidad del estudio de trabajo que mediante la
estandarizacion de procesos busca realizar las actividades planeados y lograr
los resultados previstos.
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VI. CONCLUSIONES

1. La aplicacion del estudio del trabajo mejor6é significativamente la
productividad de la empresa dedicada a la elaboracién y distribucion de
productos de panaderia en la linea de produccién de mermeladas, puesto
gue, la significancia de 0.012 fue inferior al p valor de 0.05, pasando de
un valor pre test de 50.00% a un valor post test de 91.00%, incrementando
en un 41.00%, por medio de la adicion de controles e inspecciones en las
etapas del proceso de produccion, a través, de un método semi industrial,
disminuyendo la manipulacién directa para ofrecer un mejor producto de

calidad.

2. Laaplicacion del estudio del trabajo mejoro significativamente la eficiencia
de la empresa dedicada a la elaboracion y distribucion de productos de
panaderia en la linea de produccion de mermeladas, puesto que, la
significancia de 0.012 fue inferior al p valor de 0.05, incrementando en un
28.43%, mediante la reorganizacion de la distribucién de las instalaciones
del area de trabajo, reduciendo las distancias recorridas y con ello, los
niveles de cansancio y fatiga en los trabajadores, incrementando la
eficiencia de un valor pre test de 64.54% a un valor post test de 92.97%.

3. La aplicacion del estudio del trabajo mejoré significativamente la eficacia
de la empresa dedicada a la elaboracion y distribucion de productos de
panaderia en la linea de produccion de mermeladas, puesto que, la
significancia de 0.012 fue inferior al p valor de 0.05, incrementando en un
21.93%, a través, de la implementacion de maquinaria moderna
reduciendo gran cantidad de mermas y tiempos muertos para un efectivo
cumplimiento de la demanda requerida, elevando la eficacia de un valor
pre test de 75.93% a un valor post test de 97.86%.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda al gerente general de la empresa dedicada a la elaboracion y
distribucion de productos de panaderia en la linea de produccion de mermeladas
sostener la aplicacion de mejoras propuestas en la presente investigacion,
utilizando en ello el crecimiento constante para la implementacion de medidas
correctivas de forma mensual, por tal motivo, se alcance incrementar la

productividad de la institucion.

Se recomienda al jefe de planta del area de produccion de la empresa dedicada
a la elaboraciéon y distribucién de productos de panaderia en la linea de
produccion de mermeladas, prestar mayor atencion a las actividades de control
e inspeccion en cada etapa del proceso de produccion, particularmente en la
actividad de la seleccion y recepcion de materia prima. Asimismo, continuar con
la propuesta de mejora de la implementacién del refractémetro, para asi, ofrecer
un producto de mejor calidad y proveer con ello a la eficiencia de la institucion.

Se recomienda al jefe de planta del area de produccion de la empresa dedicada
a la elaboracion y distribucién de bienes de panaderia en la linea de produccién
de mermeladas, profundizar la creacibn de un programa que asegure el
seguimiento de la implementacién de maquinaria en el area de produccion, para
permanecer vinculado a los cambios de nuevas tecnologias, con el propdsito de

mejorar la eficacia en la institucion.
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ANEXOS



Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

observacion directa.

PE = Produccion eficaz
PUP = Produccioén util del producto
OP = Objetivo programado

Escala
Variables de estudio Definicion conceptual Definicion Operacional Dimension Indicadores de
medicion
Actividades productivas
% Actv. Productivas
Y.(Tiempo de Actv. Productivas)
- Y:(Tiempo total de todas las Actv )x 100
El estudio del trabajo es una técnica . . Estudio de P '
o El estudio del trabajo es .
enfocada en la perfeccion de la una variable aue se mide. a métodos — _ _
manera de efectuar las tareas | .- 0 Iasq dimensionos Actividades improductivas
Variable independiente dentro del proceso productivo, estudié) de métodos /
Estudio delptraba'o tomando en consideracién la estudio de tiempos. para Ig % Actv. Improductivas De razén
! importancia de la mano de obra del : i3 pos, pa p _ X(Tiempo de Actv. Improductivas)
ersonal (Lépez, Alarcon y Rocha cual se mediran gtraves N " Y(Tiempo total de todas las Actv )x 100
2014) : " | la observacion directa y el p :
’ analisis documental. Tiempo estandar
= 0,
Estudio de o TS=TNx(1+K%)
tiempos Donde:
P TS = Tiempo estandar
TN = Tiempo normal
K = Suplementos
RP = PUP 100
~cp”
La productividad es una Eficiencia Donde:
La productividad es el nivel de | variable que se mide, a RP = Rendimiento de la produccién
rentabilidad para obtener los | través, de las dimensiones, PUP = Produccién util del producto
Variable Dependiente resultados predeterminados, | eficienciay eficacia, paralo CP = Capacidad de produccion D ,
M . =R ; - e razén
Productividad mediante la aplicacion de bienes | cual se utilizara las PE = pPUP 100
disponibles (Garcia, 2013). herramientas del andlisis - oP x
documental y la - Donde:
Eficacia




Anexo 2. Instrumentos

Ficha de recoleccion de datos de estudio de métodos

(min)

O =

Diagrama N°: Hoja N°: RESUMEN
Objeto: Actividad Actual Propuesto | Economia
Operacion
Transporte
Actividad: Espera
Inspeccion
Almacenamiento
Método:
Tiempo
Lugar:
Operario: Costo
Compuesto por:
Material
Fecha:
Aprobado por: Fecha: Total
3 t.
DESCRIPCION

V Observacion

TOTAL




Ficha de observacion de tiempos de muestra

No

Descripcion

Tiempos observados

T1

T2

T3

T4

T5

Media

Desviacion
estandar

Maximo

Minimo

Rango

Cociente

NO
Observaciones




Ficha de registro de tiempos observados

o Tiempos observados Tiempo
Descripcion observado
promedio
T1 T2 T3 T4 T5 T6

Tiempo observado total




Ficha de registro de tiempo normal

; i Método Westinghouse Factor de :
Etapa de estudio | Tiempo observado _ — : . » Tiempo normal
Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia valoracion




Ficha de registro de tiempo estandar

Etapa de estudio

Tiempo

normal

Suplementos

Necesidades Personales

Fatiga

Especiales

Tiempo suplementario

Tiempo estandar




Ficha de recolecciéon de datos de productividad

Ficha de Productividad

N° Eficiencia Eficacia Productividad
Promedio
N° Produccion atil del Capacidad de produccién Rendlmlentclnrde la
producto produccién
Promedio
N° SEEeE e Ui e Objetivo programado Produccion eficaz

producto

Promedio




Anexo 3. Tabla para calculo del nimero de observaciones

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

R/X 5 10 R/X 5 10

0 0 0 0.48 68 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 80 46
0.03 1 1 0.54 86 49
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 4 2 0.70 145 83
0.14 6 3 0.72 153 88
0.16 8 4 0.74 162 93
0.18 10 6 0.76 171 98
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0.84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.90 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.94 261 149
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 47 27 0.98 284 162
0.42 52 30 1.00 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
0.46 63 36 1.04 313 179




Anexo 4. Valoracion del Método Westinghouse

Habilidad Esfuerzo

0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 Al Extrema 0.12 A2 Excesivo
0.11 Bl Excelente 0.1 Bl Excelente
0.08 B2 Excelente | 0.08 B2 Excelente
0.06 C1 Buena 0.05 C1 Bueno
0.03 Cc2 Buena 0.02 C2 Bueno

0 D Regular 0 D Regular
-0.05 El Aceptable | -0.04 El Aceptable
-0.1 E2 Aceptable | -0.08 E2 Aceptable
-0.16 F1 Deficiente | -0.12 F1 Deficiente
-0.22 F2 Deficiente | -0.17 F2 Deficiente

Condiciones Consistencia

0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 Excelentes | 0.03 Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena

0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 E Aceptables | -0.02 E Aceptable
-0.07 F Deficientes | -0.04 F Deficiente




Anexo 5. Juicio de Expertos 1

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DEL TRABAJO Y LA PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! |Relevancia2 Claridad= Sugerencias

VARIAELE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO Si No Si No Si No

Dimensidn 1: Estudio de métodos
Imdicador 1: Actividades productivas

at Actw. Productt Y (Tiempo de Actv. Productivas) 100 X X X
e Froguetivas = Y(Tiempo total de todas las Acn T

Indicador 2: Actividades improductivas

¥ (Tierpo de Actv. Improductivas) X X X

% Acty. Improductivas = ¥(Tiempo total de todas las Actv.) x 100

Dimensidn 2: Estudio de tiempos
Indicador 1: Tiempo esiandar X X X
Tiempo estindar = Tiempo normal x (1 + Suplementos)

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD si No si No si No

Dimension 1: Eficiencia
Indicador 1: Rendimiento de la produccidn

Produccidn util del producto X X X
Rendimiento de la produccién = Capacidad de produccion x 100
Dimension 2: Eficacia
Indicador 1: Produccion eficaz
X X X

Produccion util del producto

Produccidn eficaz = Objetiva programade x 100

Observaciones (precisar si hay suficiencia): _HAY SUFICIENCIA_

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



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
Apellidos y nombres del juez validador. Mg /Dr.: Mg. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo DNI: 07500140

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Magister en Administracion Estratégica de Empresas
Lima, 06 de julio del 2022

'Pertinencia: £l item corresponde al concapio %eorico formuledo.
*Relevancia: El ltem es apropado para representar al componsnte o
dmensidn especifica del constnucto

*Claridad: Se engende sin dficultad aguna & enunciado del lem, es

sons.‘oemespammedarladmermm

Firma del Experto Informante



Anexo 6. Juicio de Expertos 2

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DEL TRABAJO Y LA PRODUCTIVIDAD
VARIABLE /| DIMENSION Pertinencia! |[Relevanciaz Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO Si No si No si No
Dimensién 1: Estudio de métodos
Indicador 1: Actividades productivas

4 Prod ) ¥Y(Tiempo de Actv. Productivas) 100 X X X
#h Actv. Productivas = Y (Tiempo total de todas las Ae:.tts.)x
Indicador 2: Actividades improductivas
) Y (Tiempo de Actv. Improductivas) X X b4
¥ Actw. Fmproductives = Y(Tiempo total de todas las Actr.)) 100
Dimension 2: Estudio de tiempos
Indicador 1: Tiempo estdndar X X X
Tiempo estandar = Tiempo normal x (1 + Suplementos) ’ :

VARIAELE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD si No Si Nao si Na
Dimensién 1: Eficiencia

Indicador 1: Rendimiento de la produccion

Producecidn util del producto X X X
Rendimiento de la produccidn = x 100
Capacidad de produccide
Dimensién 2: Eficacia
Indicador 1: Produccion eficaz
. . Produccidn util del producta X X X
Produccidn eficaz = x 100
Ohjetivo programado
Observaciones [precisar si hay suficien Clﬂ}:
Opinion de aplicabilidad:

Aplicable [ X ]

Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJOD

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. José Antonio Muller Soléan DMI: 17812491

05 de JULKID del 2022

Esp del wal :  Ingeniero Industrial
"Perti la: El Bem cor de al co o tednico formulad
*Relevamdia: £l kem es apropiedo para rep al I o

dimensitn especiica del constnucio
*Claridad: S= entends sin dficuked alguna el enuncade o e, &3

COnGs0, exXach i direcis
Mota: Suficiencia se dice suficdencia ousando bos (lems planteados f

son suficientes para medir la dimensidn

Firma del I}E{pem Informante
Y,




Anexo 7. Juicio de Expertos 3

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DEL TRABAJO Y LA PRODUCTIVIDAD
VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! |[Relevanciaz Claridad* Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO si No si No i No
Dimensién 1: Estudio de mé&todos
Indicador 1: Actividades productivas

Acts. Products _ F(Tiempo de Actv. Productivas) 100 X X X
%o Actv. Productivas ¥ (Tiempo total de todas las Actu.}x
Indicador 2: Actividades improductivas
. _ F(Tiempo de Actv. Improductivas’) x X x
¥ Acte. Improductivas ¥ (Tiempo total de todas las Actv.) x 100
Dimension 2: Estudio de tiempos
Indicador 1: Tiempo estandar
Tiempo estindar = Tiempo normal x (1 + Suplementos)

VARIAELE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD si No si No 5 No
Dimension 1: Eficiencia

Indicador 1: Rendimiento de la produccidn

Rendimi de ! o L Produccidn wtil del producto 100 X X X
endimiento de la produccién Capacidad de produccion x
Dimensitn 2: Eficacia
Indicador 1: Produccidn eficaz
. . Produccitn util del producto X X X
Produccibn e ficaz = —— a 100
Objetivo programado
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinion de aplicabilidad:

Aplicable [X ]

Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Apellidos y nombres del juez validador.

Mg./Dr.: Gabriela Barraza Jauregui
DNI: 08715119

Especialidad del validador: Ingeniero
Fecha: 30 de JULIO del 2022

'Pertinencla: £ i%em comesponde al concepto adrico fomuado.
"Relevancia: £) ltem es apropiado pera regresentar al componente o
dimeansitn especifica del corstructo
’CMMSeeMmdﬂummadeskm.as
CONCISO, BXaci0 y direck

Nota: Sudciencia, se dice suficencia cuando los fems planteados

son suicentes para madr 3 dmension
S - .
: Qe

Firma del Experto Informante




Anexo 8. Carta de Autorizacion

Universidad
Ceésar Vallejo

"ANO DEL FORTALECIMIENTO DE LA SOBERANIA NACIONAL"

Lima, 02 de junio de 2022
TA - -

Seflor(a)

Razziel Jesus Lazo Delgadilio

GERENTE GENERAL

PRODUCCION Y DISTRIBUCION LAZDEL SR.L.

Calle Capitan Novoa, Urb. Santa Rita de Casia Il Mz. B Lt. 2A - Arequipa

Asunto: Autorizar para la ejecucion del Proyecto de Investigacion de Ingenieria Industrial
De mi mayor consideracién

Es muy grato dingirme a usted, para saludario muy cordiaimente en nombre de la
Universidad Cesar Vallep Filial Los Olivos y en el nuestro propio, desearie la continuidad
y éxitos en la gestion que viene desempedando

Asum.bmﬁmwmmmww..ﬁnamﬂb)
Bach. CINDY YSABEL MENDOZA CACERES, con DNI 74254539 y KARLA GIANINA
RUELAS COHAGUILA, CON DNI 75068208, del Programa de Titulacidn para
universidades no licenciadas, Taller de Elaboracion de Tesis de la Escuela Académica
muwm.mmwmmm’
"APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD
DE LA LINEA DE PRODUCCION DE MERMELADAS, AREQUIPA 2022", en la institucion
que pertenece a su digna Direccidn, agradeceré se le brinden las facilidades
correspondientes

Sin otro
mi especial

me despido de Usted. no sin antes expresar los sentimientos de
personal.

Mg. Cruz Escobedo, Antis Jesus

Coordinador Nacional del Taller de Titulacion
de Ingenieria Industrial IONY DISTR
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO LAZDELSRL

cc: Archivo PTUN
wwwucyedu.pe
/
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Anexo 10. Informacién de la Empresa

Rubro: Produccion y distribucién de insumos de panaderia

Mision: La empresa busca satisfacer las necesidades de los clientes,
desarrollando fabricando y comercializando productos de panificacion de
excelente calidad, respetando el medio ambiente, con un personal capacitado
para dar soluciones que generen bienestar, compromiso y trabajo en equipo. Lo

gue necesita el cliente, cuando lo necesite y donde lo necesita.

Visién: Ser una empresa reconocida en la regién y el departamento, como
productora y comercializadora de productos innovadores en la planificacién de

beneficios en la salud y la alimentacion del consumidor.
Valores:

Respeto: Implica un trato cordial donde se valora y respeta a cada miembro de
la empresa, para ello se acatara las politicas y hormas internas, velando por un

buen ambiente laboral.

Calidad: Apuesta decidida por control de calidad y una mejora continua en
nuestras instalaciones y procedimientos, para cumplir con las necesidades del

mercado y asi ser mas competitivos.

Honestidad: Responsabilizarnos con nuestro entorno desempefiandonos con

transparencia y confianza, laborando siempre bajo lo decretado por la ley.

Puntualidad en las entregas: Demostrar el respeto hacia los miembros de la
empresa y a nuestra cartera de clientes, cumpliendo eficaz y eficientemente todo

lo designado en la empresa en el plazo determinado.

Compromiso: Nuestras tareas estan orientadas al trabajo en equipo, con un
esfuerzo constante, por lo tanto, nos permite cumplir los objetivos trazados en

tiempos asignados para la satisfaccion del cliente.
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Producto estrella de la empresa:

La empresa se dedica a la produccién y distribucion de insumos de panaderia,
por lo tanto, su producto estrella es la elaboracién de mermelada de manzana y
membirillo a base de azlcar, sorbato, acido citrico y emulgel como se detalla en

la tabla.

Presentacion Composicion Foto

Manzana /
_ 20 kg

Membrillo

Azlcar 50 kg
Balde Sorbato 80 mg

Colorante 40 ¢

Acido citrico 160 g

Emulgel 7.2 kg




Insumos del proceso productivo:

Membrillo: Para el proceso productivo se necesita que los membrillos se
encuentren en término medio. Estos son organicos y provienen de Lurin y Omate

dependiendo de la temporada.

Manzana: Al igual que los membirillos, las manzanas tienen que estar en término

medio y también son orgénicos. Provienen de Lima.

Azlcar: Se utilizan dos tipos de azUcar, blanca y rubia las cuales provienen de
Chucarapi. Se utiliza azucar rubia para la preparacion de mermelada y azucar

blanca para disolver el sorbato.

Sorbato: Es una sal de acido sorbico que se utiliza como conservante en la

mayoria de los alimentos, ya que inhibe el crecimiento de moho.

Colorante: Este insumo se utiliza en el caso de la mermelada de manzana ya

que dicha fruta no quiere un color propio se agrega colorante rojo.

Acido citrico: Es uno de los principales aditivos alimentarios, usado como
conservante, antioxidante, acidulante y saborizante de golosinas, bebidas
gaseosas Yy otros alimentos. Se lo usa para lograr efervescencia y sabor, y

también como anticoagulante de la sangre.

Emulgel: Permite acortar los procesos de elaboracion pues pueden realizar los
batidos en una sola etapa, se obtiene batidos estables al horneado, brinda mayor
rendimiento pudiendo disminuir el uso de huevos en la formulacién, mantiene la

frescura, produce miga con alveolos muy finos y otorga un excelente volumen.



Anexo 11. Evidencias de Investigacion

Seleccion, pesaje y lavado de materia prima.




Coccion de pulpa de manzana, pesaje y adicion de azucar




Envasado de producto terminado




Anexo 12. Cronograma de investigacion
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Anexo 13. Solicitud de presupuesto de mejora

Asunio: Solicitamos Aprobacion de Presupuesto de Implementacidn
Fecha: 10 de Junio del 2022

Estimados seflores. reciban un cordial saludo, estamos agradecidas de ante
mano por brindarnos toda la informacidn solicitada para nuestra investigacion en
la tesis titulada APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO PARA MEJORAR
LA PRODUCTIVIDAD DE SU EMPRESA; zirva |a presente para solicitar ante
ustedes la aprobacidn del presupuesto de implementacion de mejorar en el
meétodo de trabajo de ka linea de produccidn de memeladas, puesto que 2e han
considerado necezario la adquisicidn de equipos, segun detalle adjunto:

Maquinaria y Equipos
Cantidad Descripcion Valor Unitario (S/.) | Valor Total (S/.)
2 Cortadora de acero inoxidable | S/ 90.00| S 180.00
1 Procesador de alimentos 5/ 3,190.00| S/ 3,190.00
1 Marmita de 180 litras 5/ 9,000.00| S 9,000.00
1 Refractametro 5/ 160.00| S/ 160.00
1 Efiquetadora 5/ 400.00| S/ 400.00
Total =1 12,930.00

Ezperando su atencidn y =zin ofro en particular nos suscribimos ante Uds.
Prezentandoles las muestras de nuesira estima personal.

Atentamente,
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Cindy Ysabel Mendoza Caceras Karla Gianina Ruelas Cohaguila
DNI: 74254538 DNI: 73868208



Anexo 14. Autorizacion de Presupuesto de Mejora

CARTA DE RESPUESTA
Arequipa, 17 de Junio del 2022
Estimados
Srta. Cindy Ysabel Mendoza Caceres
Srta. Karla Gianina Ruelas Cohaguila
Presente,

Mediante la presente carta hago respuesta de la solicitud de fecha 10 de Junio
del 2022, en virlud del cual noz =solicitaba la aprobacién del “Presupuesto de
Implementacidon de mejoras en el método de trabajo en la linea de produccién de
mermeladas”, con la cantidad de 5/ 12,930.00, presentando de manera detallada

la implementacién a realizar.

Entonces, se revisd cada una de las descripciones y acciones de mejoras para
nuestra empresa, dando como resultado una respuesta asertiva por parte del

area cormespondiente, para la implementacién de dichas mejoras.

3in otro particular me despido. reiterandoles mi gratitud por su aporte profesional

&N nuesira empresa.

Atentamente,




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, BARRAZA JAUREGUI GABRIELA DEL CARMEN, docente de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA NORTE, asesor de Tesis titulada:
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de mermeladas, Arequipa, 2022", cuyos autores son MENDOZA CACERES CINDY
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