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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo determinar como la implementacion
del estudio del trabajo en el area de produccion de una empresa dedicada al rubro
textil mejora la productividad; para tal fin, se desarroll6 una investigacion que por su
finalidad fue aplicada, con nivel explicativo y enfoque cuantitativo, donde el disefio
de investigacion fue pre experimental y de corte longitudinal; la muestra estudiada
estuvo conformado por la produccion de cortes diarios realizada durante 30 dias,
siendo el muestreo por conveniencia. Los resultados obtenidos mediante las
pruebas de T de Student y Wilcoxon, al 95% de confiabilidad, demostraron que la
productividad ha mejorado como consecuencia de la implementacioén del estudio

del trabajo en la linea de corte de la empresa textil.

Palabras clave: Productividad, eficiencia, eficacia, textil.
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Abstract

The objective of this research was to determine how the implementation of the
workstudy in the production area of a company dedicated to the textile sector
improves productivity, for this purpose an investigation was developed that was
applied due to its purpose, with an explanatory level and a quantitative approach.
, Where the research design was pre-experimental and longitudinal, the sample
studied was made up of the production of daily cuts carried out for 30 days, being
sampling for convenience. The results obtained through the Student's T and
Wilcoxon tests, at 95% reliability, showed that productivity has improved because
of the implementation of the work study on the cutting line of the textile

company.

Keywords: Productivity, efficiency, efficacy, textile.
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l. INTRODUCCION

La crisis sanitaria global provocada por el virus del Sarcov2 ha motivado que
muchas empresas dispongan que sus colaboradores laboren desde sus domicilios,
bajo la modalidad de teletrabajo, sobre todo las areas de gestion; a pesarde esta
situacién los indices de productividad a nivel mundial han mejorado; la produccion
mundial por hora trabajada sufrié un incremento de 4.9% y teniendo presente que
el promedio entre el 2005 y el 2009 fue de 2.4%, el incremento representa un 200%.
(llo, 2021).

Segun cifras de la Organizacién para la Cooperacion y el Desarrollo
Econdmicos (OCDE) el aporte al Producto Bruto Interno (PBI) por cada hora
hombre trabajadapara el 2020 en Colombia equivale a US $ 134.2; en Alemania
es US $ 104; el aporte de cada hora hombre al PBI en Noruega es US $ 102.7;
en Espafia es de US $ 101.1; los chilenos aportan por su hora hombre trabajada
US $ 119. (Ocde, 2021); lo que evidencia que en Sudamérica los niveles de
productividad laboral han mejorado

En el mercado laboral peruano, el barémetro Edenred Peru 2021, sefiala que la
carga laboral ha sufrido un incremento de hasta 5 horas diarias, siendo que el 85%
de los trabajadores que han percibido este incremento aseguran que Sus
condiciones laborales siguen igual, es decir, se les incrementé la carga laboral, lo
gue trae como consecuencia que las empresas estan produciendo lo mismo que en
periodos anteriores pero con menos horas hombre de trabajo, es decir se verifica
que la productividad se ha incrementado. La empresa en estudio Denim Art SA., es
una empresa de capitales peruanos que se desenvuelve en el rubro de fabricacion
de prendas de vestir desde inicios del 2020, tiene su centro de operaciones en el
distrito de San Juan de Lurigancho, y atiende el mercado local; como consecuencia
de la alta competitividad que hay en el mercado textil se ha puesto en evidencia
una serie de factores que han afectado la productividad del &rea de operaciones de
la empresa, entre las que se pueden mencionar, la escasez de materiales y algunos
de ellos fuera de estandares exigidos; la alta rotacion del personal y la sobrecarga
de trabajo; la rotura de hilos de las maquinas y la continua recalibracion de las
mismas; los reprocesos y exceso de tiempos muertos, el desorden y exceso de

recorridos; y el desfase que hay en el tiempo estandar y la no existencia de registro



e indicadores de produccion, todos estos factores han sido agrupados por criterios
y mostrados en el Ishikawa del Anexo 1, donde se evidencian los factores o causas
qgue originan la baja productividad en la empresa, estas se muestran en forma
cualitativa y se hace necesario darles un valor que permita trabajarlas en forma
cuantitativa, por lo que a las mismas se les asigna un codigo que permita
identificarlas y facilitar su tratamiento (Anexo 2).

Habiendo sido identificadas las causas y codificadas, se elabora la matriz de
correlacion (Anexo 3), esta se construye asignando un valor a la interseccion de las
causas en base a su correlacion, se consigna valor 5 cuando la correlacién es
fuerte, 3 cuando esta es media 'y 1 cuando es débil.

Por otro lado, a los valores de las causas obtenidas de la matriz de correlacion, se
les asigna un valor que pondera su incidencia en el area de trabajo, por lo que
cuando la incidencia es fuerte se les consigna 5, cuando la incidencia es media se
le asigna 3, y si la incidencia es débil es 1 (Anexo 4).

Con los valores obtenidos del Anexo 4, se puede construir un diagrama de Pareto,
en que se puede ver que 42% de las causas representan el 80% del problema, y
siendo las principales causas la sobre carga de trabajo, y los materiales fuera de
estandares, ademas de los reprocesos y el tiempo estandar desfasado (Anexo 5).
A fin de dar mayor facilidad en el andlisis del problema, las causas han sido
agrupadas en causas que se originan en el area de operaciones, gestion y
mantenimiento (Anexo 6).

Del Anexo 6, se puede verificar que las causas agrupadas en el area de
operaciones representan un 67% del total, en gestion un 18% y mantenimiento un
15%; a fin de decidir a cual grupo de causas se le da la prioridad de solucion se
construye la matriz de priorizacion que se muestra en el Anexo 7, del mismo, se
infiere que el grupo de causas a atender es el de operaciones y la solucién que se
debe aplicar es el estudio del trabajo.

De lo anteriormente mencionado, se desprende que el problema general es; ¢ Como
la aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad en el area de produccion
de Denin Art, SJL — 20227?; y los problemasespecificos; ¢Como la aplicacion del
estudio del trabajo mejora la eficiencia en el area de produccién de Denin Art, SJL
—20227?;y, ¢Como la aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficacia en el area
de produccién de Denin Art, SJL — 20227



Naupa et al. (2018) refiere que la justificacion de una investigacion es la razén porla
cual se lleva adelante; en tal sentido la justificacion teérica de la presente tesis se
da debido a que los resultados que se obtengan ampliaran las fronteras del
conocimiento (Naupa et al., 2018) al contextualizar la relacion que existe entre el
estudio del trabajo y productividad; la justificacion econémica se da en la medida que
al aplicar el estudio del trabajo los niveles de productividad van a mejorar, con lo
cual los recursos van a ser utilizados con mas eficiencia, lo que implica ahorro en
los mismos, y tambiénse pueden originar mayores niveles de produccion que al ser
vendidos originan mayores ingresos econémicos (Naupa et al., 2018); en cuanto a
la justificacion social, se da en la medida que al aplicarse el estudio del trabajo se
eliminara la sobrecarga laboral y se estandarizara los procesos de produccion, lo
cual influird en un mejor ambientede trabajo y un desempefio de los colaboradores
en un entorno mas seguro y estable (Naupa et al., 2018).

Siguiendo con la consistencia el objetivo general se formula como; determinar cémo
la aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad en el area de produccion
de Denim Art, SJL — 2022; y los objetivos especificos; determinar como la
aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el area de produccion de
Denim Art, SJL — 2022; y, determinar como la aplicacion del estudio del trabajo
mejora la eficacia en el &rea de produccion de Denim Art, SJL —2022.

En el mismo sentido, la hipétesis de la investigacion, se formula como; la aplicacién
del estudio del trabajo mejora la productividad en el area de produccién de Denin
Art, SJL — 2022; y las hipétesis especificas; la aplicacién del estudio del trabajo
mejora la eficiencia en el &rea de produccion de Denim Art, SJL — 2022; la aplicacion
del estudio del trabajo mejora la eficacia en el area de producciéon de Denim Art,
SJL —2022.



Il MARCO TEORICO

Entre los antecedentes internacionales que aportan un mayor conocimiento
actualizado de las variables se menciona a, Prakash et al. (2020) los investigadores
plantearon el objetivo de resaltar los beneficios del estudio de tiempo y movimientos
sobre la productividad, teniendo como entorno de estudio una empresa de
Indonesia, a la cual se le aplico el estudio de tiempos y movimientos en sus proceso,
y obteniendo como resultados, un incremento en la eficiencia de 37.95%, y la
productividad se incrementé en 218.03%. Concluyendo que la aplicacion de las
técnicas mencionadas permiti6 mejorar los indicadores de la productividad. El
presente trabajo tiene como aporte el ejemplo en lo metodoldgicopara el desarrollo
de la tesis.

Gujar y Shahare (2018) en su articulo de investigacion tuvieron el propésito de
mejorar el indice de la productividad mediante la aplicacion y uso del estudio del
trabajo, el mismo que desarrollado en una empresa ligada a la industria textil; del
andlisis previo sedetermin6é como resultado que el tiempo estandar inicial del
proceso fue de 285 segundos, y comprende las operaciones de maquinado,
embarque y descarga; posterior a la aplicacion del estudio del trabajo el tiempo
estandar resultante es de 236 segundos, obteniendo una reduccion de 17.19%, y
un incremento en la productividad del 11%. Se concluye que la productividad se
incrementd por la aplicacion del estudio del trabajo.

Buranasing & Choomlucksana (2018) los autores en su articulo de investigacion
tienen como objetivo describir los resultados sobre la productividad como
consecuencia de la aplicacion de herramientas de ingenieria como el estudio del
trabajo. Los resultadosdemostraron que el tiempo de espera en el proceso se redujo
en 72.15%, el tiempo de movimiento se redujo en 17.54%, las distancias de
recorrido se redujeron en 58.28%. Se concluye que el estudio del trabajo mejora los
procesosy la productividad. El presente articulo aporta que sirve para ratificar los
resultadosque se esperan de la elaboracion de la tesis.

Mokladir et al. (2017), plantearon el objetivo de mejorar la productividad para lo cual
aplicaron técnicas del estudio del trabajo, para tal fin desarrollaron su investigacion
en una industria de Bangladesh. Entre las técnicas que se utilizaron fue la
identificacion de los cuellos de botella, la redistribucion de planta, el estudio de

tiempos, y el balance de linea; el nUumero de trabajadores que participan en el
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proceso de produccion fueron 97. Resultado, después de aplicadas las mejoras, se
determiné que la productividad mejor6 en 12.71%. Se concluye, que la aplicacion
del estudio del trabajo ayudo a incrementarla productividad. Como aporte se tiene
que sirve como ejemplo para demostrar los resultados planteados en las hipétesis.
En cuanto a los antecedentes nacionales se referencia a los autores como, Quiroz
(2020), en su tesis para ingenieria Industrial, plante6 el objetivo determinarel efecto
sobre la productividad de la aplicacion del estudio del trabajo en una empresa textil;
desarrollando su investigacion en el Consorcio Textil Malvitexen la provincia de
Pacasmayo; se utilizé el DOP, DAP, diagrama de recorrido, diagrama binacional,
determinacion de actividades que no agregan valor, andlisis interrogatorio
sistematico. Los resultados demuestran que la productividad sufri6 un incremento
de 21%. Se concluye que el estudio del trabajo tiene un efecto positivo sobre la
productividad. El aporte se da en la metodologia es el tomar el modelo de aplicacion
la variable independiente

Trinidad y Valentin (2019) en su investigacion plantearon mejorar la productividad
con la aplicacion del estudio del trabajo, la investigacion fue aplicada, y enfoque
cuantitativo, con mediacion antes y después de la aplicacidon por lo que por su corte
es longitudinal. La poblacion de estudio fue la produccion mensual. Las técnicas
utilizadas fueron la elaboraciéon de los DOP, DAP, diagrama bimanual,
determinacién del tiempo estandar. Los resultados demostraron que la
productividad presento un incremento de 17.65%. Concluyendo que la
productividad se incrementd El aporte esta en los pasos que se siguieron para
aplicar el estudio del trabajo

Sacha (2018) tuvo el objetivo de mejorar la productividad en una empresa textil a
través del uso del estudio del trabajo. Se efectu6 la toma de tiempos siguiendo el
procedimiento propuesto por Kanawaty, donde se analizd0 56 actividades. Los
resultados demuestran que la productividad pasé de 60.86% a 93.94%; la eficiencia
paso del pretest de 82.18% al postest con 96.12%; y la eficacia pretest fue 74.07%
y en el postest 97.27%. Se concluye que se logré incrementar la productividad,
eficienciay eficacia en el proceso de confeccion de prendas textiles. El aporte se da
en el modelo de aplicacion y la metodologia de investigacion.

Conceicao et al. (2018), en su articulo tiene como objetivo optimizar el proceso de

productivo a fin de alinearla con los objetivos de produccion; a fin de proceder con
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la mejora se efectu6 un andlisis critico del proceso determinando el tiempo
estandar, las tareas que no agregan valor, la identificacionde los cuellos de botella,
se mejoro el balance de linea, y se plantearon las mejorasdel proceso a través de la
eliminacién de los despilfarros y de las actividades que no agregan valor, y
estandarizando el proceso. Los resultados demuestran un incremento en la
produccion del 43%, una reduccion de la tasa de ocupacién del 30%, eliminando
los tiempos extras: Se concluye que el estudio del trabajo mejordla productividad
en 43%. El presente articulo nos sirve como modelo para el desarrollo de la tesis.
En cuanto a los trabajos previos de ambito nacional, se menciona a, Sedano (2021)
en su tesis planted el objetivo de mejorar la productividad en una empresa textil
mediante la utilizacion de una de las técnicas del estudio del trabajo como es el
balance de linea; el tesista desarroll6 una metodologia de investigacién de tipo
cuantitativa; se utilizé el DOP, DAP; del analisis efectuado se establecio el nUmero
de estaciones de trabajoy el numero de trabajadores. De las mejoras planteadas se
obtuvo como resultado un incremento en la productividad de 36.04%, la eficiencia
se incrementd en 22.26% y laeficacia 19.95%, Se concluye que la aplicacion del
balance de linea ayudo a incrementar la productividad. El aporte es la metodologia
de la aplicacion de la variable de estudio.

Véasquez (2017) que en su tesis propuso como objetivo la mejora de la productividad
a través de la aplicacion de la ingenieria de métodos; como metodologia y para
alcanzar su objetivo desarrollé su trabajo en una empresa de confecciones textiles;
entre las técnicas que se utilizaron diversos diagramas como el DAP, DOP,
recorrido, el estudio de tiempos, identificando 137 actividades que fueron
componentes del proceso; los resultados permitieron demostrar que la productividad
sufrié un incremento del 27%. Se concluye que la aplicaciéon del estudio del trabajo
ayudoé a que la productividad mejore. Como aporte se toma el modelo de aplicacion
de la variable independiente.

En cuanto a las teorias que fundamentan las variables y sus dimensiones se tiene
a, Lopez et al. (2014) argumentan que el estudio del trabajo es una técnica que
somete las actividades de un proceso a un riguroso analisis cuyo proposito es
identificar todas aquellas actividades que no generan valor, con la finalidad de

optimizar los procesos y establecer un método mas apropiado para cada operacion.
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Asimismo, tiene la finalidad de economizar el esfuerzo humano y los recursos que
intervienen en un proceso de tal manera que el trabajo se desarrolle con mayor
seguridad y permitiendo mejoras en los indices de productividad. Entre los
propésitos del estudio del trabajo se encuentra la identificacion de los cuellos de
botellas, despilfarros y mermas que afectan negativamente a los procesos.
Kamawaty (1996) sefiala que el estudio del trabajo es un examen exhaustivo delas
actividades que comprenden el desarrollo de un trabajo, su propésito es la
utilizacion eficiente de los recursos que participan, la determinacion de cémo se
vienen desarrollando cada actividad en un proceso, con la finalidad de una posterior
optimizacion de estos, a través de la eliminacion de todo aquello que significa un
despilfarro o es innecesario 0 no agrega valor, estandarizando la utilizacion de los
recursos, como el tiempo de la mano de obra.

En el mismo sentido Prokopenko (1989) sefiala que el estudio del trabajo
comprende dos técnicas, el estudio de los métodos y la medicion del trabajo,
teniendo por finalidad el andlisis de las operaciones y actividades que comprenden
la ejecucién de un proceso para identificar aquellos factores o elementos que al
eliminarlos o modificarlos permiten un trabajo mas eficiente; el efecto inmediato del
estudio del trabajo es incremento de la productividad.

El estudio de métodos y la medicion del trabajo se combinan para efectuar un
analisis de los procesos y proponer mejoras, el estudio de métodos tiene la finalidad
de identificar todas aquellas tareas o actividades innecesarias o que no agregan
valor, y la medicion del trabajo reconoce los tiempos improductivos o tiempos
muertos (Kanawaty, 1996).

Siguiendo con Kanawaty (1996) para aplicar el estudio del trabajo se debe efectuar
los siguientes pasos: Seleccionar, que se refiere a la identificacion de la actividad o
labor que se sometera a un analisis; Registrar, que implica la recolecciénde la data
necesaria para efectuar el analisis; Examinar, que es el analisis o estudioexhaustivo
de la data recolectada, el propésito es verificar si la actividad es necesaria, si el
entorno o los recursos utilizados son los mas adecuados; Establecer; consiste en
decidir el método mas apropiado y que sea eficiente en el uso de los recursos;
Evaluar, en este paso se analiza los resultados del nuevo método propuesto,
comparandolo con el método anterior; Definir, En este paso seestablece el nuevo

método de trabajo, se estandarizan el tiempo y el procedimiento,y se sociabiliza con
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las personas involucradas; Implantar, se pone en marcha y seejecuta el nuevo
método, se capacita a los trabajadores que se encargan de su ejecucion; Controlar,
es el paso que implica la verificacidon de los resultadosprevistos, comprende la
comprobacién o comparacion de lo alcanzado con los objetivos trazados.

Para la ejecucion del estudio de métodos se utilizan los siguientes graficos y
diagramas (Kanawaty, 1996), Graficos que indican sucesion de los hechos,
Diagrama de operaciones del proceso, Diagrama de analisis del operario, Diagrama
de andlisis del material, Diagrama de analisis del equipo, Diagrama bimanual,
Gréficos con escala de tiempo, Diagrama de actividades mdultiples; asi como
diagramas que indican movimiento, como el Diagrama de recorrido, Diagrama de
hilos, Ciclo grama, Crono ciclo grama, Grafico de trayectoria

Para la medicion del trabajo o estudio de tiempos, se considera los siguientes
elementos: Tiempo de ciclo, Tiempo normal, Factor de valoracién, Suplementos de
trabajo, Tiempo estandar; para medir el estudio del tiempo se utiliza la formula del
tiempo estandar sugerida por Kanawaty (1996).

En cuanto a la variable productividad, se menciona a Gutiérrez y De La Vara (2012)
guienes manifiesta es el uso optimizado de los recursos de un proceso paraobtener
la maximizacion de los resultados; por lo que sus componentes son la eficiencia
que es la optimizacion en el uso de los recursos, y la eficacia que es el grado de
cumplimiento de los resultados planificados

Asimismo, Fleitman (2007) indica que la productividad es la relacién que existe para
conseguir mas con menos, por lo que afirma que algo es productivo en la medida
que sea Util; sefiala también que la productividad se ve afectada por una serie de
factores como la mano de obra, la tecnologia, entre otros.

En el mismo sentido Garcia (2005) argumentan que la productividad es un indicador
gue mide el rendimiento de los recursos disponibles para alcanzar los objetivos
planificados, lo que implica el uso eficiente de los factores de produccion,y
consiguientemente un menor costo.

En la misma linea Kanawaty (1996) refiere que la productividad es la capacidadde
producir mas con la misma cantidad de recursos; y que esta puede ser afectadapor
dos tipos de factores, los externos que estan fuera de control de los operadoresdel
proceso, y los factores internos, aquellos que se encuentran en control de los

operadores del proceso< en el mismo sentido, Prokopenko (1989) argumenta que
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la productividad es la relacion que se obtiene de los resultados de un proceso y los
recursos empleados para conseguirlo. Asimismo, indica que la eficiencia es el uso
adecuado de los recursos que implica el uso econdmico de la mano de obra, los
materiales, infraestructura, entre otros factores. En relacion con la eficiencia,
Gutiérrez y De La Vara (2012), indica es la relacionentre los recursos utilizados y los
recursos planificados. Con relacion a la eficacia, Gutiérrez y De La Vara (2012),

indica es el cumplimiento de lo planificado



Il METODOLOGIA

Johnston (2017) argumenta que la metodologia son los pasos que se siguen, la
estrategia para alcanzar la solucion al problema que se investiga; asimismo,
Mohajan (2018) argumenta que es el procedimiento que permite alcanzar los
objetivos planteados.

3.1. Tipoy disefio de investigacion

Por su finalidad fue aplicada, se utilizo el estudiodel trabajo para obtener beneficios
sobre la productividad; Gersbach et al. (2018) y Bairagi & Munot (2019) sefialan que
la investigacién aplicada utiliza los conocimientos para resolver problemas y
obtener beneficios.

Por su nivel procede calificar a la investigacion como explicativa, esto debido a que
se detall6 los efectos que el estudio del trabajo ocasioné sobre la productividad;
sobre el particular; Ragab & Arisha (2018) sefialan que las investigaciones
explicativas son aquellas donde se describe la relaciéon de causalidad entre
variables.

Por su enfoque fue cuantitativa, dado que el estudio del trabajo y laproductividad
fueron medidos en escala numérica de razon, y los datos fueron tratados mediante
métodos estadisticos para comprobar la hipétesis de investigacion; al respecto,
Apuke (2017) y Bryman (2017). sefiala que lasinvestigaciones cuantitativas son
aguellas en que la recopilacién de datos tanto lasvariables y sus dimensiones son
cuantificados en escala numérica y tratados estadisticamente para alcanzar los
objetivos y contrastar las hipotesis.

En cuanto al disefio de investigacion este fue un cuasi experimento, debido a que
no hay grupo de control (Percie et al, 2017; Rogers & Revesz, 2020) y el grupo de
tratamiento se encuentra completo y conformado antes del inicio del experimento
(Leatherdale, 2019) en el presente caso, el grupo de tratamiento estuvo conformado
por la poblacion la misma que al ser igual a la muestra implica que el grupo estuvo
completo.

Finalmente, en razén que las variables fueron medidas en dos oportunidades, antes
y después del experimento, por su alcance fue longitudinal; al respecto Bala (2020)
sefala que las investigaciones longitudinales son aquellas en que la variable es

medida mas de una vez.
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3.2. Variables y operacionalizaciéon

Para Salsabil et al. (2020) operacionalizar una variable implica definirla en una situacién
practica que permite conocer la escala demedicion en la investigacion; en el mismo
sentido Arias (2020) sostiene que es la descomposicion sucesiva de la variable en

dimensiones e indicadores con la finalidad de poder medirlas.

Variable independiente: Estudio del trabajo

Lopez et al. (2014) sefalan es una técnica que somete las actividades de un
proceso a un analisis con la finalidad de identificar actividades que no agregan
valor, a fin de optimizar los procesos y establecer métodos Optimos para cada

operacion
Dimensiones:

Estudio de métodos: Tiene la finalidad de identificar todas aquellas tareas o
actividades que no agregan valor o que son innecesarias (Kanawaty, 1996).

Aciividades que agregan valor
Total de actividades

Actividades que agregan valor =

Medicion del trabajo: establece los tiempos apropiados para la realizacion de una
tarea o actividad (Kanawaty, 1996).

Tiempo Estandar = Tiempo normal (1 + suplemento)
Variable dependiente: Productividad

Galindo y Viridiana (2015) la definen, que tan bien se utilizan los recursos para

producir bienes o servicios.

Productividad = Eficiencia x eficacia
Dimensiones de la productividad:

Eficiencia: Es uso adecuado de los recursos en un proceso productivo.
(Gutiérrez, 2014)
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Horas hombre trabajadas

Eficiencia =
f Horas hombre programadas

Eficacia: es el cumplimiento de objetivos (Gutiérrez, 2014)

Produccion alcanzada

Eficiencia = —
! Produccion programadas

3.3. Poblacion, muestray muestreo

Stratton (2021) y Etikan & Babtope (2019) hacen referencia que la poblacion son
los sujetos u objetos que forman parte de un estudio cientifico y que, como minimo
mantienen una caracteristica en comun; en el presente trabajo la poblacién quedo

definida como los reportes diarios de produccién de jeans.

Siendo la muestra una parte representativa de la poblacion (Majid, 2018; Otzen &
Manterola, 2017), en el presente caso la muestra ha sido definidapor 30 reportes

diarios de produccién de jeans.

Siendo el muestreo una técnica por la cual la muestra es seleccionada de la
poblacion (Hayes, 2006; Otzen & Manterola, 2017) el presente estudio es por
conveniencia ya que se tom6 como muestra 30 reportesdiarios de produccion de

jeans.

Por otro lado, en cuanto a los criterios de inclusion se comprende a los reportes
diarios de produccion, que corresponden a dias de trabajo de ocho horas
completas; siendo el criterio de exclusion, los reportes diarios cuyas horas
trabajadas son menos de 8 horas, 0 aquellos dias trabajados en sabado y domingo;

asi como también se incluye la produccion ejecutada en horas extras.

En cuanto a la unidad de analisis, esta se refiere al elemento del cual son extraidos
los datos que miden las variables, siendo para el caso presente el reporte diario de
produccion; Arias (2020) y Kumar (2018) sefialan que la unidad de andlisis es el

elemento o ente que es estudiado.
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3.4. Técnicas e instrumentos y recoleccion de datos

Las técnicas de recoleccion de datos son los métodos que usa el investigador para
recopilar los datos que miden las variables de estudio (Valderrama y Jaimes, 2019;
Taherdoost, 2021), en el presente trabajo latécnica que se han utilizado es la
observacion directa a través del uso del crondmetro, y la revisién documental, pues

se tubo presente los reportes de produccion de la empresa.

En cuanto al instrumento, Valderrama y Jaimes (2019) sefialan que son los medios
que utiliza el investigador para recopilar los datos; en el presente caso, losmedios
utilizados son el cronémetro (Anexo 9) y la ficha de recoleccién de datos (Anexo
10)

Segun Clark & Watson (2019) la validez de un instrumento es la capacidad queposee
para medir adecuadamente lo que pretende medir, siendo que para el presente
caso se utilizé el juicio de tres expertos (Kiling & Firat, 2017) ingenierosindustriales,
quienes emitieron opinion critica, sobre el constructo propuesto de lasvariables y
sobre las férmulas utilizadas para medirlas (Ver Anexo 11, 12 y 13)

Tabla 1: Expertos validadores

N.° Experto Especialidad Opinién
1 Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo | Ing. Industrial | Favorable
2 Gil Sandoval, Héctor Antonio Ing. Industrial | Favorable
3 Diaz Dumont Jorge Rafael Ing. Industrial | Favorable

En cuanto a la confiabilidad del instrumento, este se define como aquella capacidad
que poseen para medir repetidas veces al mismo elemento y obtener siempre los
mismos resultados (Hernandez y Mendoza, 2018), en el presente trabajo, la
confiabilidad del cron6metro este se sustenta mediante la ficha técnica (Anexo 15),
y sobre la ficha de recoleccion de datos, este sirvio para recopilar los datos que se
extrajeron de fuente secundaria, como son los reportes oficiales de produccion de
la empresa, por lo que corresponden a datos oficiales y por consiguiente son

confiables.
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3.5. Procedimientos

3.5.1. Situacién actual

El presente trabajo se desarroll6 en la empresa Denim Art SA., la cual se ubica en
San Juan de Lurigancho, y su giro es la confeccion y venta de prendas de vestir,

las cuales son distribuidas en el mercado local.
Mision

Nuestra empresa Evolution jeans S.A. esta creada con el fin de
satisfacer la demanda de necesidades diarias de una generacion
gue expresa su estilo a través de prendas de vestir, y de esta forma
establecemos satisfactoriamente en el mercado comercial, esto es
debido a que contamos con el personal capacitado y comprometido

para brindar soluciones a cada inquietud.
Vision:

Evolution jeans S.A. visiona que en 10 afios la marca abarca todo el
mercado nacional permitiendo que esta se mantenga latente en el
tiempo, estando siempre a la vanguardia de la innovacién y
comercializacién de nuestros productos en el mercado para que
cada uno de nuestros clientes al vestirse luzcan bien y satisfaga su

necesidad.
Valores:

La empresa tiene como principios que rigen el desarrollo de sus actividades, la

responsabilidad, honestidad, respeto, veracidad, puntualidad e igualdad.
Mercado

El mercado que atiende es el femenino, poniendo a disposicién de su publico
objetivo prendas de vestir, principalmente jeans, sin embargo, a través del tiempo
se fueron sumando diversos productos de la gama de prendas de vestir para
mujeres como blusas, polos, tops, vestidos, enterizos, shorts, faldas, toreros,

shickers, blazers, etc; el 70% de la produccion de la empresa son jeans de los
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cuales estos tienen una amplia gama de telas sin embargo se clasifico en 3 telas

mas usadas en la empresa:

e Denim Stretch (jeans, faldas, shorts)
e Confort (casacas, vestidos, ya que esta tela es mas rigida a comparacion
con las demas)

e Drill (telas que se pueden tefiir y se usa para hacer pantalones)

Cuyos principales proveedores son, Nuevo mundo, Cottoneffice y Colortec, entre
otros; y las tallas de jeans se clasifican del nUmero 26 hasta el 36, siendo las tallas

con mayor demanda son la talla 28 y 30.

Evolution Jeans la marca con que se da a conocer la empresa desde los inicios del
2000 a traves de sus disefios innovadores con los cuales se diferencian de la
competencia, a medida que transcurria el tiempo se enfoco en las tendencias del
mundo adoptando sus caracteristicas, mejorando el entalle y los disefios de las
prendas, pero manteniendo el ADN de la marca. Cada fragmento de la prenda o

accesorio esta disefiada, producida y seleccionada por un equipo de Style.

Se desarrolla 3 a 4 modelos de jeans a diarios y se hace un filtrado en base al
mercado en el que se establecen, este es a nivel nacional abarcando mayormente
parte norte, zona oriente, centro, timidamente sur. No tocan mucho el mercado de
lima ya que su producto esta orientado mas al mercado de provincias y su vision es
que el producto sea como un regreso en el tiempo, pero siguiendo los pardmetros

de la moda actual.

Segun el jefe de produccién se tiene 250 clientes a nivel nacional que venden al

por mayor en sus zonas.
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Figura 1: Productos de la empresa en exhibicion

Fuente: Denim Art SA
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Figura 2: Disefios en venta temporada junio 2022

El area que se considera como motor de la empresa es el area de Desarrollo ya
gue es gracias a ella donde se hacen nuevas propuestas y se da origen a los
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productos de temporada de la empresa, luego se procede a inspeccionar la M.P
(tela) una vez hecho ello el patronista se encarga de hacer los moldes y el escalado
para que se proceda a cortar la tela y hacer las muestras, una vez obtenido el
producto en crudo se hace una evaluacion de la prenda con una modelo evaluando
si la prenda tiene potencial en el mercado y darle el visto bueno; decidido esto se
procede a hacer una orden de produccion donde se sefiala la cantidad establecida
de 6800 jeans dependiendo de la temporada, la produccion de 1000 pantalones
demora 40 dias aproximadamente, una vez establecida la orden se procede hacer
los cortes con la cantidad estimada hecho esto se transporta al servicio tercero de
confeccion de los cuales se tiene 4 talleres y estos tiene una capacidad para 1000
prendas, a estos terceros se les brindan los insumos de hilos y cierres; terminado
el producto en esta fase se transporta al servicio de lavanderia, este define el color
de tela mediante ciertos codigos establecidos por la empresa, ya verificados los
productos lavados se transporta al servicio de acabados donde se les brindan los
insumos de pedreria, botones, remaches, hantang, sticker de precio, talla y cédigo
para que le den los detalles caracteristicos de la empresa, terminado esta fase
vuelve el producto final a empresa y se coloca en el area de despacho y distribucion

lista para ser vendida.

PROCESOS ESTRATEGICOS

Gestion v
gerencial entas

ENTRA SALIDAS
DAS | ¥ ¥

CLIENTES PROCESOS OPERATIVOS CLIENTES

DISERNO IMPRESION CORTE
Requisitos y Satisfaccion
necesidades de
COMNFECCION ACABADO LAVADO necesidades

L} L}

PROCESOS DE APOYO

Mantenimiento Gestion Gestion de
financiera talento

Figura 3: Mapa de procesos Denim Art SA

En la figura 4, se puede apreciar el mapa de procesos de la empresa, en la que

seconsignan los procesos estratégicos, procesos operativos y procesos de
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apoyo, resaltando que la empresa realiza el disefio de prendas jeans, y
preparacion de la materia prima (corte) para que empresas terceras realicen la

confeccion de mismas,luego retornan para su posterior comercializacion.
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Figura 4: DOP del corte de jean
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Figura 5: Tendido de la materia prima para corte

En la figura 5, se muestra como dos operarios proceden a efectuar el tendido de
latela que se va a trabajar, la mesa tiene 6 metros de largo por 2 metros de
ancho.

|

\
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—

N e

o

S5

Figura 6: Corte de tela

En la figura 6, se puede observar al operario efectuando el corte de la tela, segun
los disefios que previamente han sido definidos

20



Figura 7: Codificar y numerar piezas

La figura 7 se puede observar la codificacion y enumeracion de las piezas
yacortadas.

Figura 8: Piezas cortadas y codificadas

En la figura 8, se observa las piezas cortadas listas para ser enviadas al almacén.
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DiagramaN° 1 [HojaN° 1 Operario L1 wmaterial . Equipo
Objetivo: Revisién de Actividad Actual Propuesto [Economia
actividades en el dea de corte Operacion 8
Proceso analizado: CORTE Transporte 1

Método Espera
Actual Propuesto O Inspeccion 3
Localizacion: Denim Art SA. Almacenamiento 1
Operario: Trabajador Distancia (m) 4mt
Tiempo 185.8
Elaborado Fecha Costo
ardenaz Mendoza 01/06/2022 Total 13
Aprobado .
- - Comentario
Adriana Ancassi 3/06/2022
Descripcidn Cant.| Mts T|empo Ob rj ‘7 Observaciones
(minut

1|Recepcidn de tela 1 44 |®

2|Preparado de mesa 1 6.4 ¢

3|Pegar cintas en mesa 1 3.5 ,

4| Tendido de tela 1 569 @

5|Alineado de telas 1 272 (@]

6[Inspeccidn de telas 1 14.2

7| Colocar plantilla 1 5.5 "‘"""—f

8|Corte de tela 1 25.2 | @—]

9|Verificar dimensiones de cort| 1 9.1 | e

10| Codificar y enumerar 1 193 | @

11|Inspeccién final 1 14.1 -

12|Transportar 1 4 .

13|Almacén 1 @

Total 185.8 | 8 1 3 1

Figura 9: DAP del proceso de corte de la materia prima

Fuente: Denim Art SA

En la figura 10, se observa el DAP del proceso de corte de jeans, el mismo que
segun los procedimientos de la empresa consta de 13 actividades, de las cuales
8son operaciones, 3 inspecciones, un transporte y un almacén, las que se

desarrollan en un tiempo de 185.8 minutos.
Indicadores del pretest

Indicadores del Estudio del Trabajo
Indicador del estudio de métodos

Del diagrama analitico que se muestra en la figura 10, se observa hay un total

de 12 actividades, de las cuales 8 agregan valor, por lo que el indice de
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actividades que agregan valor es 66.67%, segun se muestra:

8
Indice de actividades que agregan valor = e 100 = 61.53%

Indicador del estudio de tiempos

A fin de establecer el tiempo estandar del proceso de corte, se toma el modelo

propuesto por Kanawaty, en primer lugar, observando y tomando los tiempos de
cada operacion o actividad 10 veces.

Tabla 2: Toma de tiempos observados en el proceso de corte

Toma de tiempos: Proceso de corte

Empresa: Area Corte
Situacion Actual Proceso Confeccién de Jeans
Elaborado Fecha 3/06/2022
Tiempos observados (minutos)
Observacién 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |Suma
1 |Recepcién de tela 381 35| 35|36 |41| 41| 36| 40| 3.6 | 35373
2 |Preparado de mesa 61| 58| 57| 61|58 60| 58] 58| 58| 58587
3 |Pagar cintas en mesa 33 (303029303134 |34)32] 31]|314
4 |[Tendido de tela 48.5149.5(51.4)|48.7(48.6|52.4|48.6|51.9|48.9|52.6 |501.1
5 |Alineado de telas 24.023.9(23.9|24.1|23.9(24.1(23.9|24.1|23.9|23.9]|239.7
6 |Inspeccidn de telas 120119 12.1|12.2 122119123 (12.0)12.2|12.2|121.0
7 |Colocar plantilla 53 (54|49 | 5150|5049 52| 49| 53 (51.0
8 |Corte de tela 22.4122.5(22.8223|22.6(22.2225|22.3(22.2|22.4224.2
9 |Verificar dimensiones de cort| 75 | 77 | 73 71| 70| 69 ( 75 | 75 | 7.4 | 7.3 | 73.2
10 |Codificar y enumerar 179175178174 |17.7(179(17.8|17.1|17.8 | 17.9 (176.8
11 (Inspeccion final 114)11.1(11.7|119|11.2| 118|119 11.7|11.3 | 11.6 |115.6
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 3: Célculo del tamafio de la muestra con la formula de Kanawaty
Cdlculo del tamaio de la muestra
Empresa: Area Corte
Situacién Actual Proceso Confeccién de Jeans
Elaborado Fecha o fnsx2_Too*>
Tiempos observados (minutos) 3 | 6 22 Ea e > x 3
Observacion X2 3(X2?) X n N
1 |Recepcidon de tela 139.7 1391.3 37.3 6.5 7
2 |Preparado de mesa 344.8 3445.7 58.7 0.8 1
3 |Pagar cintas en mesa 98.9 986.0 31.4 4.6 5
4 |[Tendido de tela 25137.4 251101.2 501.1 1.7 2
5 |Alineado de telas 5745.7 57456.1 239.7 0.0 1
6 |Inspeccidn de telas 1464.3 14641.0 121.0 0.2 1




7 |Colocar plantilla 260.4 2601.0 51.0 2.0 2
8 [Corte de tela 5026.9 50265.6 224.2 0.1 1
9 |Verificar dimensiones de corte 536.4 5358.2 73.2 1.7 2
10 |Codificar y enumerar 3126.5 31258.2 176.8 0.3 1
11 |Inspeccidn final 1337.1 13363.4 115.6 0.9 1

Fuente: Elaboracion propia
Con el promedio de los tiempos observados en la tabla 2, y la formula de Kanawaty,

se determina el tamafio de la muestra (tabla 3), con la cual se procedi6 a efectuar

las tomas de tiempos las veces indicadas (n) y se establece estadisticamente el

tiempo de ciclo (tabla 4)

Tabla 4: Determinacion del tiempo de ciclo

Toma de tiempos: Proceso de corte (Tiempo de ciclo)
Empresa: Area Corte
Situacién Actual Proceso Confeccién de Jeans
Elaborado Fecha 3/06/2022
Tiempos observados (minutos)
Observacion n 1 2 3 4 5 6 7 T. Ciclo
1 |Recepcidon de tela 7 3.6 4.1 4.1 3.6 4.0 3.6 3.5 3.9
2 |Preparado de mesa 1 5.8 5.8
3 |Pagar cintas en mesa 5 3.1 34 3.4 3.2 3.1 3.2
4 |Tendido de tela 2 51.9| 48.9 50.4
5 |Alineado de telas 1 24.1 24.1
6 |Inspeccidén de telas 1 12.0 12.0
7 |Colocar plantilla 2 5.2 4.9 5.1
8 [Corte de tela 1 22.3 22.3
9 [Verificar dimensiones de corte 2 7.5 7.4 7.5
10 [Codificar y enumerar 1 17.1 17.1
11 |Inspeccidn final 1 11.7 11.7

Fuente: Elaboracién propia

Con el tiempo de ciclo establecido, se le afade las tolerancias y el factor de

valoracién y se obtiene el tiempo estandar de cada una de las operaciones que

componen el proceso de corte, la sumatoria de estos tiempos conlleva a determinar

el tiempo estandar del proceso (tabla 5).

Tabla 5:Determinacion del tiempo estandar

Tiempo Estandar — minutos

Empresa I Area Corte
SITUACION ACTUAL Operacién Corte
Elaborado por: I Cérdenas Mendoza Fecha 03.06.2022
Tiempo WESTINGHOUSE | 1.racToR DE SUPLEM ENTOS [ 1+SUPLEM TIEMPO
N.° OPERACIONES . - TN <
de ciclo H E cD | cs | VALORACION c Vv ENTOS ESTANDAR
1 |Recepcidn de tela 3.9 -0.05 | 0.02 0 0 97% 3.783| 0.11 0.04 1.15 4.4
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2 |Preparado de mesa 5.8 -0.05 0 0.02 | 0.01 97% 5.627| 0.09 0.05 1.14 6.4
3 [Pagar cintas en mesa 3.2 -005| O 0 0 95% 3.04 ( 0.09 | 0.05 1.14 35
4 |Tendido de tela 50.4 -0.05 ] 0.02 | 0.02 0 99% 49.9 | 0.09 0.05 1.14 56.9
5 [Alineado de telas 241 -0.05 | 0.02 | 0.02 0 99% 23.86| 0.09 0.05 1.14 27.2
6 [Inspeccion de telas 12.0 0.06 0 0 0 106% 12.72] 0.07 0.05 1.12 14.2
7 |Colocar plantilla 5.1 -0.05 0 0.02 0 97% 4.947| 0.07 0.05 1.12 55
8 |Cortedetela 22.3 -0.05 ] 0.02 | 0.02 0 99% 22.08| 0.09 0.05 1.14 25.2
9 |Verificar dimensiones de corte 7.5 0.06 0 0 0 106% 7.95| 0.09 0.05 1.14 9.1
10 |Codificar y enumerar 171 |-0.05|0.02] 002 | © 99% 16.93| 0.09 | 0.05 1.14 19.3
11 [Inspeccidn final 11.7 0.06 0 0 0 106% 12.4 | 0.09 0.05 1.14 14.1
12 | Tiempo total (min). 163.1 163.2 185.8
Tiempo total para producir un perfil (min) 185.8

Fuente: Elaboracion propia
Indicadores de productividad

Tabla 6: Indicadores de productividad pretest

Dia . hh H-h Eficiencia . Lote Lote Eficacia Productividad
ejecutadas | programadas ejecutado programado
1 965.8 743.2 0.77 192 240 0.80 0.62
2 912.2 743.2 0.81 182 240 0.76 0.62
3 897.1 743.2 0.83 180 240 0.75 0.62
4 915.6 743.2 0.81 182 240 0.76 0.62
5 924.8 743.2 0.80 192 240 0.80 0.64
6 915.5 743.2 0.81 182 240 0.76 0.62
7 928.5 743.2 0.80 182 240 0.76 0.61
8 963.0 743.2 0.77 192 240 0.80 0.62
9 899.7 743.2 0.83 182 240 0.76 0.63
10 961.1 743.2 0.77 188 240 0.78 0.61
11 917.8 743.2 0.81 180 240 0.75 0.61
12 916.4 743.2 0.81 186 240 0.78 0.63
13 925.0 743.2 0.80 188 240 0.78 0.63
14 919.1 743.2 0.81 182 240 0.76 0.61
15 906.9 743.2 0.82 184 240 0.77 0.63
16 903.3 743.2 0.82 192 240 0.80 0.66
17 917.3 743.2 0.81 186 240 0.78 0.63
18 927.3 743.2 0.80 180 240 0.75 0.60
19 916.6 743.2 0.81 190 240 0.79 0.64
20 910.8 743.2 0.82 188 240 0.78 0.64
21 923.5 743.2 0.80 190 240 0.79 0.64
22 900.6 743.2 0.83 186 240 0.78 0.64
23 904.3 743.2 0.82 192 240 0.80 0.66
24 960.2 743.2 0.77 188 240 0.78 0.61
25 898.7 743.2 0.83 188 240 0.78 0.65
26 923.4 743.2 0.80 192 240 0.80 0.64
27 941.6 743.2 0.79 186 240 0.78 0.61
28 938.8 743.2 0.79 190 240 0.79 0.63
29 959.3 743.2 0.77 182 240 0.76 0.59
30 914.3 743.2 0.81 188 240 0.78 0.64
T 27708.5 22296 0.80 5592 7200 0.78 0.62

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 6, se muestran los resultados de la productividad, tomados entre el 11
de abril al 27 de mayo, donde se puede apreciar los indices de eficiencia, eficacia
y productividad, al respecto se menciona que las unidades programadas se
cumplen diariamente, pero el tiempo de ejecucion es el que varia por diversos
factores, las horas de ejecucion son tomadas de los mismos reportes donde se
consigna la hora de inicio y de fin de la operacion,hay que tener presente que las

horas hombre corresponden a dos operarios.

3.5.2. Aplicacion del estudio del trabajo

A fin de proceder con la aplicacion del estudio del trabajo, se tomd como referencia

los pasos sugeridos por Kanawaty (1996).
PASO 1: SELECCIONAR EL TRABAJO A ESTUDIAR

El estudio del trabajo serd aplicado alproceso de corte de Jean’s, y que se

muestra en la figura 10, siguiente:

TELA
Tela i

Recepcidn e
ia tela

Preparado de
mesa

Pemar las
cEmras
s el s

e b e
Tendido de vela

adireacho
respecto a las
cintas marcadas

00000

Inspeccicn de vela
PLAMNTILLA

colocar plantilla
Cortar tela

wWrerifacar
dimensiones de
core

codificar v
enumerar

L—EYENIL INspeccidmn
- = Fimnal
= 1
-] e
TOTAL 13 = T =

Figura 10: DOP del corte de jean
Fuente: Denim Art SA
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PASO 2: REGISTRAR

A fin de poder efectuar el analisis del proceso de corte se muestra en la figura
12 el DAP

DiagramaN°® 1 [HojaN° 1 operaric [ Material | Equipo [J
Objetivo: Revision de Actividad Actual Propuesto |Economia
actividades en el dea de corte Operacion 8
Proceso analizado: CORTE Transporte 1

Método Espera
Actual . Propuesto [ Inspeccién 3
Localizacion: Denim Art SA. Almacenamiento 1
Operario: Trabajador Distancia(m) 4mt
Tiempo 185.8
Elaborado Fecha Costo
lardenaz Mendoza 01/06/2022 Total 13
Aprobado Comentario
Adriana Ancassi 3/06/2022
. I
Descripcion Cant.| Mts Tler,npo O Dl Observaciones
(minut

1|Recepcion de tela 1 44 | @

2|Preparado de mesa 1 6.4 ‘

3|Pegar cintas en mesa 1 3.0 ’

. = T

4|Tendido de tela 1 /1 56.9 \,

5|Alineado de telas 1 ( 27.2 )t

6|Inspeccion de telas 1 \h 14.2 J/ 9

T am—

7|Colocar plantilla 1 5.5 @

8|Corte de tela 1 25.2 [

9|Verificar dimensiones de corf 1 9.1 e

10{Codificary enumerar 1 19.3 [ =

. . _--—
11|Inspeccién final 1 14.1 e
—
12(Transportar 1| 4 (=
13|Almacén 1 ~@
Total 185.8 8 1 3 1

Figura 11: DAP del proceso de corte de la materia prima

Fuente: Denim Art SA

De la figura 11, se puede apreciar que las operaciones que muestran oportunidad
de ser mejoras son las 4, 5y 6, que corresponden al tendido de la tela, al alineado

de la tela, y la inspeccién de la tela

PASO 3: EXAMINAR

Del DAP de la figura 12, y lo mencionado anteriormente se ha detectado que las
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operaciones que muestran oportunidad de mejora son el tendido de la tela, el
alineado de la tela y la inspeccion de la tela, por lo que se procedi6 al analisis de

estas tres operaciones.
Tendido de la tela

Dos operarios proceden a tomar el rollo de tela, le introducen un tubo de metal en
el canuto de carton y lo colocan sobre dos parantes fijados a un extremo de la mesa
de trabajo, lo que facilita el desenrollar la tela. Los operarios toman los cantos de la
tela y la van desenrollando y tendiendo sobre la mesa, al llegar al otro extremo de
la mesa ponen dos pesas de metal sobre la tela a fin de impedir que la tela se
mueva, esta operacion es repetitiva, la siguen realizando hasta que se cumple con
el programa establecido o se completa el lote; toda la operacion implica un trabajo
manual de dos personas, y por lote involucra un tiempo de 48.7 minutos.

Alineado de la tela

El alineado de la tela es una operacion que se va desarrollando inmediatamente
después del tendido, consiste en que los dos operarios uno a cada lado de la mesa
va alineando las capas de tela a fin de evitar distorsiones en el pafio y el corte se

efectué con errores.
Inspeccion de la tela

Los dos operarios encargados del tendido y alineado de la tela sobre la mesa, van
verificando que no existen arrugas u otros desordenes sobre la tela, la finalidad es
evitar distorsiones en la tela que provoquen cortes errados y perdidas de material.

PASO 4: ESTABLECER METODO
Tendido de tela con riel aéreo

El operario toma el rollo de tela y le introduce un tubo de metal en el canuto de
carton delrollo, los extremos del tubo son colocados en el sistema de rieles, el inicio

de la tela es sujetada sobre la mesa, luego el operario acciona el sistema y
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mediante una tension controlada se va tendiendo la tela sobre la mesa de trabajo,
al llegar al otro extremo de la mesa la tela es sujetada mediante una varilla de metal
que estan sujetas a parantes que son parte del mismo sistema; la tela se regresa
al inicio donde una varilla de metal también la sujeta, y asi sucesivamente hasta

tender todo el rollo sobre la mesa.

El sistema de sujecion de varillas permite que la tela tenga una tension controlada,
permitiendo que la tela se mantenga alineada, y evitando la formacién de arrugas
y desordenes en la tela, por lo que los dos operarios que trabajaban con

elprocedimiento anterior ya no son necesarias.

El uso del sistema de rieles reducira aproximadamente el tiempo de tendido de

en40%, y ya no serd necesario las operaciones de alineado e inspeccion.

Figura 12: Sistema de tendido de tela con rieles aéreos
PASO 5: EVALUACION DE METODO

La evaluacion del nuevo método se hace a través de la determinacién del nuevo
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tiempo estandar, siguiendo el método sugerido por Kanawaty.

Tabla 7: Toma de tiempos observados proceso de corte mejorado

Toma de tiempos: Proceso de corte
Empresa: Area Corte
Situacion mejorada Proceso Confeccidén de Jeans
Elaborado Fecha 23/07/2022
Tiempos observados (minutos)
Observacion 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Suma
1 |Recepcién de tela 381 38| 3536|136 |35|39(39] 35| 35]36.6
2 |Preparado de mesa 571 61| 57| 62|56(|59|62]64]| 59| 6.3]60.0
3 [Pagar cintas en mesa 42 | 40| 38 3.7 (41 (36|40 | 41|41 ] 4.2 398
4 |Tendido de tela 23.2|23.2(22.6(23.1|23.2|22.8(23.6|23.3]|22.5(22.8]230.3
5 [Colocar plantilla 56 | 59(58|63|56|64|60]|63]6.1]|056]596
6 |Corte detela 20.0119.1|20.4|20.0| 18.7(20.5(19.920.5]|19.6 |19.9 |198.6
7 |Verificar dimensiones de corte | 74 | 78 | 74 | 79 | 7.7 | 72 | 75 | 74 | 76 | 7.2 [ 75.1
8 |[Codificar y enumerar 15.7(16.0( 15.8| 15.1| 15.5|159|15.5|16.1 | 15.4(17.2 |158.2
9 |Inspeccidn final 10.4(10.1|{10.0|10.6|10.2 | 10.5|10.8 |10.2 | 10.4 | 10.4 ({103.6

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 8: Tamafio de muestra para observaciones proceso de corte mejorado

Calculo del tamafio de la muestra
Empresa: Area Corte
Situacidon mejorada Proceso Confacsidn do loone |
Elaborado Fecha - 10 /n' Ex2 - E* ¥
Tiempos observados (minutos) 23 7 22 : Zx
Observacion X2 3(X3) X N N
1 |Recepcidn de tela 134.2 1339.6 36.6 3.2 4
2 | Preparado de mesa 360.7 3600.0 60.0 3.1 4
3 | Pagar cintas en mesa 158.8 1584.0 39.8 4.0 4
4 |Tendido de tela 5304.9 | 53038.1 230.3 0.3 1
5 |Colocar plantilla 356.1 3552.2 59.6 3.9 4
6 |Corte de tela 3947.3 | 39442.0 198.6 13 2
Verificar dimensiones de
7 |corte 564.5 >640.0 751 1.4 2
8 | Codificar y enumerar 2505.7 | 25027.2 | 158.2 1.9 2
9 |Inspeccidn final 1073.8 | 10733.0 | 103.6 0.8 1

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 8, se verifica la aplicacidon de la formula para determinar el nimero de
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observaciones que se deben realizar para encontrar el tiempo de ciclo.

Tabla 9: Tiempo de ciclo del proceso de corte mejorado

Toma de tiempos: Proceso de corte (Tiempo de ciclo)
Empresa: Area Corte
Situacién mejorada Proceso Confeccion de Jeans
Elaborado Fecha 23/07/2022
Tiempos observados (minutos)
Observacion n 1 2 3 4 5 6 T. Ciclo
1 |Recepcion de tela 4 39| 39| 35| 3.5 3.7
2 |Preparado de mesa 4 6.2 | 64| 59| 6.3 6.2
3 [Pagar cintas en mesa 4 40| 41 ) 41| 4.2 4.1
4 |Tendido de tela 1 | 23.6 23.6
5 |Colocar plantilla 4 60| 63| 6.1 | 5.6 6.0
6 |Corte de tela 2 19.9 | 20.5 20.2
7 |Verificar dimensiones de corte 2 75| 7.4 7.5
8 |Codificar y enumerar 2 15.5 | 16.1 15.8
9 |Inspeccion final 1 10.8 10.8

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 9 los resultados de la aplicacion de la formula de Kanawaty se puede
apreciar el tamafio de las observaciones que se deben realizar por cada actividad y
asi poder encontrar el tiempo de ciclo.

En la tabla 10, al tiempo de ciclo se le agregan la valoracién del trabajo segun
Westinghouse y las tolerancias recomendadas por la OIT, con lo que se determinael

tiempo estandar del proceso el cual es 143.9 minutos

Tabla 10: Tiempo estandar del proceso de corte mejorado

Tiempo Estandar - minutos
Empresa I Area Corte
SITUACION MEJORADA Operacion Corte
Elaborado por: | Céardenas Mendoza Fecha 23.07.2022
v | OPERACIONES Tiedn;po WESTINGHOUSE 1+FADCETOR N |_SUPLEMENTOS | 14SUPLE | TIEMPO
ciclo | H | E | CD | CS | yALORACION c v MENTOS | ESTANDAR
1 | Recepcion de tela 37 [-005|002| O 0 97% 3589 | 0.11 0.04 1.15 4.1
2 | preparado de mesa 62 |-005| 0 |[0.02]0.01 97% 6.015 | 0.09 0.05 1.14 6.9
3 | pagar cintas en mesa 41 |-005| 0 0 0 95% 3.895 | 0.09 0.05 1.14 4.4
4 | Tendido de tela 23.6 | 002 [002[002]| 0 106% 25.02 | 0.09 0.05 1.14 28.5
5 | Colocar plantilla 60 |-005| 0 [002] O 97% 582 | 0.07 0.05 1.12 6.5
6 | Corte de tela 20.2 |-0.05[0.02[002]| 0O 99% 20 0.09 0.05 1.14 22.8
7 Ze”ficardime“b"es 75 |oo6| o | 0o | 0 106% 7.95 | 0.09 0.05 1.14 9.1
e corte

8 | codificar y enumerar 158 |-0.05|0.02 [0.02| 0 99% 15.64 | 0.09 0.05 1.14 17.8
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9 | Inspeccion final 10.8 0.06 0 0 0 106% 11.45| 0.09 0.05 1.14 13.1

10 | Tiempo total (min). 97.9 99.4 113.2

Tiempo total para producir un perfil (min) 113.2

Fuente: Elaboracion propia
PASO 6: DEFINIR EL NUEVO METODO

Tabla 11: DAP proceso mejorado

Diagrama N° 1 |Hoja N°® 2 Operario O wmaterial [ | Equipo ad
Objetivo: Revision de actividades Actividad Actual Propuesto |Economia
en el dea de corte Operacion 8 7 1
Proceso analizado: CORTE Transporte 1 1 0

Método Espera
Actual Propuesto | Inspeccién 3 2 1
Localizacidn: Denim Art SA. Almacenamiento 1 1
Operario: Trabajador Distancia (m) 4 mt 4 mts
Tiempo 185.8 113.2 72.6
Elaborado Fecha Costo
Cardenaz Mendoza K| 23/07/2022 Total 13 11 2
Aprobado 23/07/2022  Comentario
Adriana Ancassi
Descripcién Cant.| Mts Tlempo OE> D v Observaciones
(minut

1|Recepcidn de tela 1 4.1 [ )

2|Preparado de mesa 1 6.9

3|Pagar cintas en mesa 1 4.4 g

4| Tendido de tela 1 28.5 .

5[Colocar plantilla 1 6.5 ‘

6[Corte de tela 1 22.8 L______

7| Verificar dimensiones de corte | 1 9.1 e

8| Codificar y enumerar 1 17.8 .:::""___:'(

9|Inspeccion final 1 13.1

10{Transportar 1 4 .::
11|Almacén 1 T Te
Total 113.2 ( 8 1 2 1

Fuente: Elaboracién propia

PASO 7: IMPLANTAR NUEVO METODO

Con el DAP del nuevo método mejorado ya definido, y la instalacion de la tendedora
de rieles aéreos, se procedio a la capacitacion del personal en la utilizacién del
nuevo equipo, siendo la transicion y adaptacion del nuevo método de inmediata,
losdos operarios encargados del proceso de corte asimilaron rapidamente el

manejoy operacion del sistema de rieles aéreos.
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PASO 8: CONTROLAR NUEVO METODO

Se efectud la verificacion de las mejoras obtenidas con el nuevo método de
dondese constatdé una reduccion del tiempo estandar de 72.6 minutos, que

representa una mejora de 39.1%, conforme se muestra en la tabla 12.

Tabla 12: Mejora obtenida con el método mejorado

Tiempos Estandar Minuto
s
Tiempo Estandar pretest 185.8
Tiempo Estandar postest 113.2
Reduccidn 72.6
Mejora 39.1%

Fuente: Elaboracion propia

Por otro lado, se ha verificado que el indice de actividades que agregan valor se
haincrementado en 3.2%, al haberse reducido las operaciones en 12.5% y el total

deactividades en 15.4%.

Tabla 13: indice de actividades que agregan valor

Operaciones Tgtal IAAV

actividades
indice de actividades pretest 8 13 0.62
indice de actividades postest 7 11 0.64
Mejora 12.5% 15.4% 3.2%

Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, se ha verificado que, de la aplicacion del nuevo método se ha reducido
las horas efectivas de trabajo al pasar de 27,708.5 minutos en el pretest (tabla 6),
a 8,378.4 minutos en el postest (tabla 14), con un ahorro de 19,334 minutos al mes,
qgue implica a 322.33 horas al mes. Se menciona que el contar con el nuevo método

ha permitido que el corte lo realice un solo operario.

En la tabla 14, se puede apreciar los indicadores de la productividad en el postest,
tomados entre el 01 de agosto al 13 de setiembre, los resultados indican una

reduccion importante en las horas trabajadas, y mejoras significativas en la eficacia
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y productividad, con el nuevo método el trabajo lo realiza un solo operario.

Tabla 14: Indicadores de productividad postest

Dia | hh ejecutadas prog:i-nt"\a das Eficiencia ejel;‘:ttz do progLr‘;t:\a do Eficacia Productividad
1 283.3 226.4 0.80 208 240 0.87 0.69
2 294.5 226.4 0.77 226 240 0.94 0.72
3 277.8 226.4 0.81 222 240 0.93 0.75
4 279.4 226.4 0.81 210 240 0.88 0.71
5 303.6 226.4 0.75 226 240 0.94 0.70
6 226.8 226.4 1.00 204 240 0.85 0.85
7 290.5 226.4 0.78 218 240 0.91 0.71
8 225.6 226.4 1.00 208 240 0.87 0.87
9 277.4 226.4 0.82 220 240 0.92 0.75
10 310.7 226.4 0.73 212 240 0.88 0.64
11 305.6 226.4 0.74 218 240 0.91 0.67
12 304.5 226.4 0.74 228 240 0.95 0.71
13 299.4 226.4 0.76 212 240 0.88 0.67
14 285.2 226.4 0.79 216 240 0.90 0.71
15 298.5 226.4 0.76 196 240 0.82 0.62
16 295.5 226.4 0.77 226 240 0.94 0.72
17 251.8 226.4 0.90 216 240 0.90 0.81
18 245.4 226.4 0.92 216 240 0.90 0.83
19 298.9 226.4 0.76 228 240 0.95 0.72
20 295.7 226.4 0.77 220 240 0.92 0.70
21 249.3 226.4 0.91 204 240 0.85 0.77
22 266.1 226.4 0.85 216 240 0.90 0.77
23 258.2 226.4 0.88 220 240 0.92 0.80
24 226.4 226.4 1.00 208 240 0.87 0.87
25 298.3 226.4 0.76 222 240 0.93 0.70
26 281.2 226.4 0.81 216 240 0.90 0.72
27 298.2 226.4 0.76 212 240 0.88 0.67
28 301.7 226.4 0.75 228 240 0.95 0.71
29 260.5 226.4 0.87 214 240 0.89 0.77
30 288.4 226.4 0.79 218 240 0.91 0.71
T 8378.4 6792 0.81 6488 7200 0.90 0.73

Fuente: Elaboracién propia

Analisis econdmico y financiero

A fin de efectuar el andlisis econémico y financiero se considera los

siguientesconceptos.

El presupuesto de la aplicacion del estudio del trabajo

La instalacion de la tendedora de tela de riel aéreo

El beneficio obtenido por menor costo de la mano de obra
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En cuanto al presupuesto de la aplicacion del estudio del trabajo, este asciende

a S/. 4,560, segun se muestra en la tabla 15, siguiente;

Tabla 15: Presupuesto de aplicacion del estudio del trabajo

Actividade H-H Soles
s

Seleccionar el trabajo a estudiar 2 60
Registrar las actividades 30 900
Examinar las actividades 24 720
Establecer el método de trabajo 12 360
Evaluacién del método 12 360
Definicion del método 12 360
Implementacién del nuevo método 40 1200
Control del nuevo método 20 600
Total 152 4560

Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, segun presupuesto la instalaciéon de una tendedora de tela de riel

aérea,fabricada a todo costo es de S/. 12,750.

Tabla 16: Ahorro en horas trabajadas

Concepto Mes Afo
Sueldo de operario 1500 18000
ESSALUD (9%) 135 1620
SCTR (1.53 %) 23 275
CTS 1500
Gratificaciones de julio y diciembre 3000
Costo mensual del operario 2,033 24,395
Costo diario (30) S/67.77
Costo hora (8 horas) S/ 8.47
322.23 horas hombre de ahorro al mes S/ 2,729.31

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 16, se determina que el costo de un operario al mes es de S/. 2,033; y
el ahorro en horas hombre por el nuevo método de trabajo es de S/ 2,729.31. monto
gue sera considerado en el analisis econdmico financiero. Con los datos de las
tablas 15y 16 y el costo de la tendedora de rieles aéreos, se construye el flujo de

caja proyectado que se muestra en la table 17, siguiente.
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Tabla 17: Flujo de caja proyectado 12 meses

REAL DATOS ESTIMADOS

Descripcion
Mejora del
Ingreso
Después.
Nuevo
Método
Antes antiguo
Método

Costo de la
Implementacié
n

Tendedora de
Rieles
Aplicacién de
Estudio

del

trabajo

Mes O Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes10 Mesl1ll Mes12

S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
2,729.31 2,729.31 2,729.31 2,729.31 2,729.31 2,729.31 2,729.31 2,729.31 2,729.3 2,729.31 2,729.31 2,729.31
1

S/

12,750.00

S/

4,560.0
0

FLUJO DE CAJA

-S/ S/ S/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/
17,310.00 2,729.31 2,729.31 2,729.3 2,729.3 2,729.3 2,729.3 2,729.3 2,729.3 2,729.3 2,729.3 2,729.3 2,729.3
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Fuente: Elaboracion propia
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Con el flujo de caja de la tabla 18, se calcula el valor neto actual (VAN) y la tasa
interna de retorno (TIR), considerando como tasa de descuento 16% (1.33%
mensual) que es la tasa que considera la empresa y la que se debe tener presente
para el analisis econémico y financiero, asi mismo se muestra el ratio beneficio
costo (B/C).

Tabla 18: VAN, TIRy B/C

| Tasa de Descuento (mensual) | 1.33%
VAN S/ 12,777.66
TIR 11%
B/C S/ 1.74

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 18, se puede apreciar los valores calculados del VAN que resultd
positivo, lo que indica que el proyecto de aplicacion del estudio del trabajo es
viable,el monto de S/. 12,771 es la posible utilidad que se tendra del negocio;
por otro lado, el TIR resulto en 11.5 % mucho mas alto que el 1.33% que se tomo
como tasade descuento; asimismo, la ratio beneficio costo resulto en 1.66, que
indica que porcada sol que se invierte en este proyecto se recupera al afio 66

centavos.
3.6. Método de andlisis de datos

El analisis de los datos estos se realizan en dos etapas, la primera corresponde
al andlisis descriptivo, donde se establece las medidas de tendencia central y
de dispersion a fin de establecer pardmetros de comportamiento y sus

caracteristicas de las variables de estudio y de sus dimensiones.

La segunda corresponde a un andlisis inferencial, siendo necesario para
efectuarlo primero determinar el comportamiento de la serie de datos de la
productividad, paratal fin se recurre a un analisis de normalidad mediante el
modelo estadistico de KOLMOGOROV SMIRNOV esto debido a que los datos
en cantidad son 30; de losresultados que se obtienen y dependiendo si tienen
comportamiento normal o no, se decide la utilizacion de T DE STUDENT o
WILCOXON respectivamente.
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3.7. Aspectos éticos

En cuanto a los aspectos éticos, para el desarrollo de la presente investigacion
se ha tenido presente y se ha respetado la propiedad intelectual de todos los
conceptos contemplados y citados, respetando la autoria de las personas que

han

ayudado con sus teorias o trabajos previos, para lo cual se ha incluido la
referenciade sus nombres adecuadamente, con lo que se confirma que no se ha
incurrido enplagio parcial o total, lo cual se puede evidenciar de los resultados

de similitud del software Turnitin

Por otro lado, para el andlisis de los datos se ha utilizado un software estadistico
gue garantiza la imparcialidad del andlisis y de los resultados, por lo que se han

trabajado con total imparcialidad y sin interferir o influenciar en los resultados.
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IV. RESULTADOS

Analisis descriptivo

Tabla 19: Comparacion del indice de actividades que agregan valor

Operaciones Total actividades IAAV

indice de actividades pretest 8 13 0.62
indice de actividades postest 7 11 0.64
Mejora 12.5% 15.4% 3.2%

De la tabla 19, se puede apreciar que el indice de actividades que agregan valor se

incrementd en 3.2%, esto como consecuencia de que el total de actividades se

redujo de 13 a 11, y las operaciones de 8 a 7,

Tabla 20: Comparativo del tiempo estandar pretest - postest

Tiempos Estandar Minutos
Tiempo Estandar pretest 185.8
Tiempo Estandar postest 113.2
Reduccion 72.6
Mejora 39.1%

De la tabla 20, se puede apreciar que el tiempo estandar se ha reducido en

39.1%,al haberse reducido en 72.6 minutos como consecuencia de haberse

mejorado el método de trabajo.

Tabla 21: Comparacion de los descriptivos de la eficiencia

Eficiencia pretest Eficiencia postest

Media ,8050 ,8176
Desviacion estandar ,01752 ,08102
Asimetria -,821 1,184
Curtosis -,255 ,394

De la tabla 21 y la figura 12 se aprecia del analisis descriptivo de la eficiencia
pretest y postest, que esta ha mejorado en 1.56% al pasar de 0.8050 a
0.8176, asimismo, se evidencia que si bien es cierto la eficiencia ha mejorado, la
variabilidaden este andlisis se ha incrementado de 0.01752 a 0.08102 lo que

implica un comportamiento inestable de los datos obtenidos (cajon verde mas
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grande), lo queconcuerda con los indices de asimetria y curtosis pues ambos
se han incrementado, lo que significa que se encuentran por debajo de la media
es decir hay una tendencia de algunos datos a no alcanzar la media de la
eficiencia.

Figura 13: Diagrama de cajon comparativo para la eficiencia

[C] Eficiencia pretest Eficiencia postest
1.05
1.00 1.00
0.95
0.90
0.87
0.85
| X100 :1‘83 ags g
0.80 0 0.79
.77
0.75 0.76
0.73
0.70

Tabla 22: Comparacion de los descriptivos de la eficacia

Eficacia pretest Eficacia postest
Media 0.7767 0.9011
Desviacién estandar 0.01743 0.03310
Asimetria -0.090 -0.445
Curtosis -1.377 0.041

De la tabla 22 y la figura 13 se aprecia del analisis descriptivo de la eficacia
pretest y postest, que esta ha mejorado en 16.01% al pasar de 0.7767 a 0.9011,
asimismo, se evidencia que si bien es cierto la eficacia ha mejorado, la
variabilidaden este andlisis se ha incrementado de 0.01743 a 0.03310 lo que
implica un comportamiento inestable de los datos obtenidos, lo que concuerda

con el indice de asimetria pues se han incrementado.
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Figura 14: Diagrama de cajon comparativo para la eficacia

Tabla 23: Diagrama de cajon comparativo para la productividad

Productividad Productividad
pretest postest
Media ,6252 , 7356
Desviacién estandar ,01705 ,06315
Asimetria ,048 ,634
Curtosis -,389 -,043

De la tabla 23 y la figura 14 se puede apreciar del analisis descriptivo de la
productividad pretest y postest, que esta ha mejorado en 17.05% al pasar de
0.6252a 0.7356, asimismo, la productividad ha mejorado,la variabilidad en este
analisis se ha incrementado de 0.01705 a 0.06315 lo que implica un
comportamiento inestable de los datos obtenidos, o que concuerda conel indice
de asimetria pues este se ha incrementado y si bien es cierto la productividad

ha mejorado, los datos se han alejado de la media.
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Figura 15: Diagrama de cajén comparativo para la productividad
Andlisis inferencial

A fin de efectuar el contraste estadistico, es necesario establecer el
comportamiento de las series de datos, por tal razon se somete las series al
analisis con la prueba de normalidad, siendo el estadigrafo utilizado el de

Shapiro WIIk, esto debido a que los datos en cantidad son 30.

Tabla 24: Pruebas de normalidad

Kolmogérov-Smirnov Shapiro-Wilk

Estadistico Gl Sig. Estadistico Gl Sig.
Productividad pretest ,100 30 ,200" ,980 30 ,834
Productividad postest ,203 30 ,003 ,937 30 ,076
Eficiencia pretest , 164 30 ,038 ,893 30 ,006
Eficiencia postest ,207 30 ,002 ,837 30 ,000
Eficacia pretest ,187 30 ,009 ,896 30 ,007
Eficacia postest , 120 30 ,200" ,961 30 ,328
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De los resultados de la prueba de normalidad con Shapiro Wilk, se puede evidenciar
que la productividad pretest y postest ambos son paramétricos, por lo que el analisis
se debe realizar con estadigrafos paramétricos como T de Student, en cuanto a la
eficiencia y eficacia en el pretest muestran comportamiento paramétrico y en el
postest comportamiento no paramétrico, de los resultados corresponde realizar los
contrastes estadisticos con estadigrafos no paramétricos de comptrarciéon de

medias como lo es la prueba de Wilcoxon.
Contraste hipo6tesis general

Siendo

Ha: La aplicacién del estudio del trabajo mejora la productividad en el &rea
deproduccién de Denim Art, SJL — 2022

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no mejora la productividad en el

areade produccion de Denim Art, SJL — 2022

Donde:

Si P valor < 0.05, se rechaza Ho

Tabla 25: Estadisticas de muestras emparejadas para productividad

Desv. Desv. Error
Media N L .
Desviacion promedio
Productividad pretest ,6252 30 ,01705 ,00311
Par 1
Productividad postest , 7356 30 ,06315 ,01153

De la tabla 25, efectuada con T de Student, se puede ver que la eficiencia pretest

es menor a la eficiencia postest, resultando una mejora de la productividad.
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Tabla 26: Prueba de muestras emparejadas para productividad

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

) Desv. Desv. Error gl Sig.
Media confianza de la diferencia
Desviacion promedio . .
Inferior Superior
Productividad
pretest -
o -,11047 ,06731 ,01229 -,13560 -,08534 -8,990 29 ,000

Productividad
postest

De la tabla 26, se puede apreciar que la media resulta en negativa (-.11047) que

evidencia una mejora en laproductividad, y en cuanto a la significancia bilateral esta

resulté .000, menor a 0.05,lo cual motiva el rechazo de la Ho y permite aceptar la

Ha que demuestra que, la aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad

en el area de produccion de Denim Art, SJL — 2022.
Contraste de la primera hipotesis especifica

Siendo

Ha: La aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el area de

produccion de Denim Art, SJL — 2022

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no mejora la eficiencia en el area de

produccion de Denim Art, SJL — 2022

Donde

Si P valor < 0.05, se rechaza Ho

Tabla 27: Estadisticos descriptivos de Wilcoxon para Eficiencia

Desv.
N Media L Minimo Méaximo
Desviacion
Eficiencia pretest 30 ,8050 ,01752 77 ,83
Eficiencia postest 30 ,8176 ,08102 73 1,00
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De los estadisticos descriptivos con Wilcoxon, se aprecia que el indice de la media
de la eficiencia en el pretest (0.8050) resulto menor que el indice de la media de la
eficiencia postest (0.8176) lo cual demuestra que la eficiencia postest es mayor a la
eficiencia pretest

Tabla 28: Estadistico de prueba con Wilcoxon para la eficiencia

Eficiencia postest -
Eficiencia pretest
z -,195P

Sig. asintotica(bilateral) ,845

De la tabla 28, estadisticos de prueba con Wilcoxon para la eficiencia, se puede
apreciar que la significancia bilateral resulté en .845, mayor a 0.05, lo cual motiva a
la aceptacion de la Ho y permite aceptar que la aplicaciéon del estudio del trabajo no
mejora la eficiencia en el area de produccion de Denim Art, SJL — 2022, o que al
95% de confiabilidad no hay evidencia estadisticamente significativa que valide la
Ha.

Contraste segunda hipotesis especifica

Siendo

Ha: La aplicacién del estudio del trabajo mejora la eficacia en el area
deproduccién de Denim Art, SJL — 2022.

Ho: La aplicaciéon del estudio del trabajo no mejora la eficacia en el area
deproduccién de Denim Art, SJL — 2022.

Donde

Si P valor < 0.05, se rechaza Ho

Tabla 29: Estadisticos descriptivos con Wilcoxon para Eficacia

Desv.
N Media L, Minimo Maximo
Desviacion
Eficacia pretest 30 7767 ,01743 75 ,80
Eficacia postest 30 ,9011 ,03310 ,82 ,95
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De los estadisticos descriptivos con Wilcoxon, se aprecia que el valor obtenido
en la media de la eficacia pretest (0.7767) es menor que el valor obtenido para
la media de la eficacia postest (0.9011) lo cual demuestra que la eficacia postest

es mayor a la eficacia pretest

Tabla 30: Estadistico de prueba con Wilcoxon para la eficacia

Eficacia postest -
Eficacia pretest
z -4,786°

Sig. asintotica(bilateral) ,000

En la tabla 30, se puede apreciar que la significancia bilateral resulté en .000,
menor a 0.05, lo cual motiva el rechazo de la Ho y permite aceptar que la
aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficacia en el &rea de produccion de
Denim Art, SJL — 2022, o que al 95% de confiabilidad hay evidencia

estadisticamente significativa que valide la Ha.
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V. DISCUSION

Ha quedado demostrado del analisis estadistico efectuado que existen diferencias
significativas entre los valores obtenidos de la media de la productividad pretest
con los valores obtenidos de la media de la productividad en el postest, conforme
el resultado del andlisis descriptivo donde el promedio de la productividad mejoro
en 17.65% al pasar de 0.6252 del pretest a 0.7356 del postest; asimismo, del
analisis inferencial efectuado mediante el estadigrafo de T de Student con una
confiabilidad al 95% quedd demostrado que la productividad mejor6 segun resulta
del p valor que fue igual a 0.000, lo que implica que la productividad mejor6 como
consecuencia de la aplicaciéon del estudio del trabajo. Lo que demuestra que la
vigencia de la herramienta de estudio del trabajo como instrumento para la mejora

de los procesos y el incremento de la productividad.

De los trabajos previos que se han tomado en cuenta en la elaboracion de la presente
investigacion y que se alineancon los resultados hallados se mencionan a,
PRAKASH et al. (2020) quienes en su investigacion acreditaron un incremento del
218.3%; también GUJAR y SHAHARE (2018) quienes en su articulo de
investigacion evidenciaron un incremento en la productividad del 11%; asimismo,
MOKLADIR et al. (2017) después de aplicar las técnicas del estudio del trabajo
demostraron una mejora del 12.71% en la productividad; CONCEICAO et al.
(2018) quienes en su articulo demuestran un incremento en la produccion del 43%
ademas de eliminar los tiempos muertos; en el mismo sentido, SEDANO (2021)
quienes en su tesis desarrollada en una empresa textii demostré que la
productividad mejor6 en36.04%; también, VASQUEZ (2017) demostr6 una mejora
de 27% en la productividad; SACHA (2018) también es un investigador que
demuestra que la productividad se incremento6 al pasar de 60.86% a 93.94%; en
el mismo sentido, QUIROZ (2020) también determina un incremento en la
productividad del 21%; finalmente, TRINIDAD y VALENTIN (2019) demuestran

gue la productividad mejor6 en 17.65%.

En cuanto a los conceptos tedricos que fundamentan los hallazgos se tienen a,

LOPEZ et al. (2014) quienes argumentan que el estudio del trabajo es una técnica
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gue tiene la finalidad de optimizar los procesos para economizar los recursos que

intervienen en un proceso permitiendo mejoras en los indices de productividad; en

el mismo sentido, PROKOPENKO (1989) sefala que el estudio del trabajo tiene
lafinalidad del incremento de la productividad; adicionalmente, el estudio de
meétodosy la medicion del trabajo proponen mejoras en los procesos con la
finalidad de incrementar la agregacion de valor y por consiguiente incrementar la
productividad(KANAWATY, 1996). Adicionalmente, FLEITMAN (2007) sefiala que
la productividad es conseguir mas con menos, y sefiala que se ve afectada por
una serie de factores como la mano de obra, la tecnologia, entre otros. En el
mismo sentido GARCIA (2005) argumentan que el rendimiento de los recursos
disponibles implica el uso eficiente de los factores de produccion, y

consiguientemente un menor costo.

Se resalta que entre los propdsitos del estudio del trabajo se encuentra la
identificacion de los cuellos de botellas, despilfarros y mermas que afectan

negativamente a los procesos.

Tomando en cuenta la primera hipotesis especifica quedd demostrado que existen
diferencias significativas entre los valores de la eficiencia pretest y postest,
conforme ha quedado acreditado del andlisis descriptivo donde elpromedio de la
eficiencia mejor6 en 1.56%, al pasar de 0.8050 del pretest a 0.8176en el postest;
a.f8 asimismo, del analisis efectuado con el estadigrafo de WILCOXON con una
confiabilidad al 95% qued6 demostrado que no existe evidencia estadisticamente
significativa que la eficiencia haya mejorado segun resulta del p valor que fue igual
a 0.845, mayor a 0.05 que se tiene como regla de decision; este resultado se da
en razon de que la diferencia de las medias o mejorade la eficiencia es bastante
pequefia (1.56%) lo que se propicia aun mas en razon de que la desviacion
estandar se ha incrementado en 362%, esto ultimo se puede explicar por la
demora del operario en adaptarse al nuevo método de trabajo, puescon el anterior

método trabajaba con otro operario y con el nuevo método trabaja solo.

De los antecedentes que han sido considerados como parte de tesis y que se alinean
a los resultados hallados se mencionan a, PRAKASH et al. (2020) quienes en su

investigacion obtuvieron como resultados que la eficiencia se incrementd en
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37.95%; asimismo, GUJAR y SHAHARE (2018) en su articulo demostraron que la
aplicacion del estudio del trabajo mejoré en 17.19% el tiempo estandar; en la
misma linea, BURANASING & CHOOMLUCKSANA(2018) demostraron que el
tiempo de espera en el proceso se redujoen 72.15%; en el mismo sentido,
CONCEICAO et al. (2018) demostraron un incremento en la tasa de ocupacion del
30%; adicionalmente, SEDANO (2021) en su tesis desarrollada en el area de
confecciones de una empresa textil obtuvo como resultado que la eficiencia se
incremento en 22.26%; también, SACHA (2018)que en su investigacion en una
empresa textil a través del uso del estudio del trabajo demostré que la eficiencia

paso del pretest de 82.18% al postest con 96.12%.

En cuanto a los conceptos tedricos que fundamentan los hallazgos se tienen a,
KAMAWATY (1996) quien argumenta que el estudio del trabajo tiene como
propésito la utilizacion eficiente de los recursos que participan en un proceso
mediante la eliminacion de todo aquello que significa un despilfarro; asimismo,
GUTIERREZ y DE LA VARA (2012) argumentan que la eficiencia se consigue

mediante la utilizacion adecuada de los recursos.

Se evidencia que el principal propdsito del estudio del trabajo es la adecuada
utilizacion de los recursos en los procesos, y por consiguiente incrementar la

eficiencia de uso de estos.

Asi también en la segunda hipétesis especifica quedd demostrado que existen
diferencias significativas entre los valores de la eficacia pretesty postest, conforme
ha quedado acreditado del andlisis descriptivo donde elpromedio de la eficacia
mejord en 16.01% al pasar de 0.7767 del pretest a 0.9011 del postest; asimismo,
del andlisis inferencial efectuado mediante el estadigrafo deWilcoxon con una
confiabilidad al 95% quedd demostrado que la eficacia mejor6é segun resulta del p
valor que fue igual a 0.000, lo que implica que la eficacia mejor6como consecuencia

de la aplicacion del estudio del trabajo.

De los trabajos previos que se han considerado como parte de la tesis y que han
permitido conocer los avances que se han alcanzado en cuanto a las dos
variables, y que también han coincido con los resultados obtenidos, se mencionan

a, SEDANO (2021) que en su tesis desarrollada en el area de confecciones de
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una empresa textil demostré que mediante la utilizacion de una de las técnicas del
estudio del trabajo se obtuvo comoresultado que la eficacia mejoré 19.95%; en
la misma linea, BURANASING & CHOOMLUCKSANA (2018) quienes en su
articulo de investigacion evidencian queel tiempo de espera en el proceso se redujo
en 72.15%; y a, SACHA (2018) que ensu investigacion desarrollada en una
empresa textil a través del uso del estudio deltrabajo demostré que la eficacia
mejor0 al pasar el pretest de 74.07% al postest en97.27%. En cuanto a los
conceptos tedricos que fundamentan los hallazgos se menciona a, GUTIERREZ y
DE LA VARA (2012) quienes argumentan que el uso optimizado de los recursos

de un proceso para obtener la maximizacion de los resultados es la eficiencia.
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VI. CONCLUSIONES

1. Respecto al objetivo general, quedd establecido que existen diferencias
significativas entre los valores de la productividad pretest y productividad
postest, siendo esta ultima mayor, por lo que se demostro que la aplicacién del
estudio del trabajo mejor6 la productividad en el area de produccion de la
empresa Denim Art,SJL, conforme fue acreditado de la prueba de muestras
emparejadas de T de Student.

2. Respecto al primer objetivo especifico, quedd establecido que no existen
diferencias estadisticamente significativas entre los valores de la eficiencia
pretesty eficiencia postest, siendo que el p valor hallado fue 0.845, mayor al
valor limite de0.05, esto a una confiabilidad del 95%; sin embargo, de la
diferencia de medias dela misma prueba se determina que la eficiencia pretest
es menor a la eficiencia postest, la diferencia es minima, pero existe un
incremento, por lo que se demostroque la aplicacion del estudio del trabajo
n\mejoro la eficiencia en el area de produccion de la empresa Denim Art, SJL,
conforme fue acreditado del estadisticode prueba con Wilcoxon,

3. Respecto al segundo objetivo especifico, quedd establecido que existen
diferencias significativas entre los valores de la eficacia pretest y eficacia
postest, siendo esta ultima mayor, por lo que se demostrd que la aplicacion del
estudio del trabajo mejoré la eficacia en el area de produccién de la empresa
Denim Art, SJL, conforme fue acreditado del estadistico de prueba con

Wilcoxon,
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VIl.  RECOMENDACIONES

A la gerencia de la empresa Denim Art., y debido a los buenos resultados
obtenidosse recomienda seguir con la aplicacion del estudio del trabajo en los
otros procesosque desarrolla en el area de produccion de la empresa a fin de
mejorar los niveles de productividad y competitividad.

A la gerencia de la empresa Denim Art, y debido a los resultados obtenidos en
el incremento minimo de la eficiencia, se recomienda capacitar al operario del
sistemade corte con riel aéreo, a fin de que se curva de aprendizaje se vaya
ajustando conlos resultados deseados y se disminuya la variabilidad en el
proceso de corte y asimejorar los niveles de la eficiencia

A la gerencia de la empresa Denim Art, se sugiere programar la produccién
teniendo presente los nuevos estandares a fin de cumplir adecuadamente con

los programas de produccion, y a si mejorar los niveles de la eficacia.
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ANEXOS

Anexo 1 Diagrama de Ishikawa para baja productividad

[ - 1 1 ——————
Materiales Mano de Obra Maquinaria
Escasos — Alta rotacion — Descalibrados —
Fuera de estandares — Sobre carga de trabajo — Rotura de hilos —
. - 4 . 3 vidad |
r r ¢ Productividad ‘
Reprocesos —y, Desorden—)  Tiempo estandar desfasado —,
Tiempos muertos —y Exceso de recorridos —»/  sin registro de produccion —
Método Medio ambiente Medicion

Anexo 2 Codificacién de causas de la baja productividad

Cadig Causas Cadig Causas
0 0
Cl Escasos C7 _ Reprocesos
C2  Fuera de estandares C8 Tiempos muertos
C3  Altarotacion C9 Desorden
C4  Sobrecarga de trabajo C10 Exceso de recorridos
C5 Descalibrados Cl11 Tiempo estandar desfasado
C6 _ Rotura de hilos C12 Sin reqistro de produccion

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 3 Matriz de correlacién de causas de baja productividad

Cl|C2(C3|C4|C5|C6|C7|C8|C9|C10|C11|C12 Suma

C1 3 1 3 1 1 3 5 3 5 3 1 29

C2 3 5 5 3 5 5 5 3 3 5 3 45

C3 3 1 3 1 1 3 1 5 1 3 1 23

C4 5 3 5 3 3 5 3 5 5 5 3 45

C5 1 1 1 3 5 5 3 1 1 3 1 25

C6 5 1 1 3 1 5 3 1 3 1 3 27

C7 3 1 3 5 1 1 3 3 3 1 3 27

Cs8 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11

C9 1 1 3 3 1 1 1 1 3 1 1 17
C10 1 1 3 3 1 1 1 1 1 1 17
C11 1 5 3 5 1 1 3 3 1 1 25
C12 3 1 1 3 1 1 3 1 1 1 17

Fuente: Elaboracién propia
Anexo 4 Ponderacién de causas de baja productividad
Cadigo Causas Valor d_e, Incidencia | Ponderacion Pondtoaracién Ponderacion
Correlacion % acumulada
Cc2 Fuera de estandares 45 5 225 0.21 0.21
C4 | Sobre carga de trabajo 45 5 225 0.21 0.42
c7 Reprocesos 27 5 135 0.13 0.55
Cl1 | Tiempo estandar desfasado 25 5 125 0.12 0.66
Cl Escasos 29 3 87 0.08 0.74
C6 Rotura de hilos 27 3 81 0.08 0.82
C5 Descalibrados 25 3 75 0.07 0.89
C10 | Exceso de recorridos 17 3 51 0.05 0.94
C3 Alta rotacién 23 1 23 0.02 0.96
C9 Desorden 17 1 17 0.02 0.97
C12 | Sin registro de produccion 17 1 17 0.02 0.99
C8 Tiempos muertos 11 1 11 0.01 1.00
1072 1

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 5: Diagrama de Pareto para causas de baja productividad

250 100%
235 235 0%
200 BO%
T0%
150 135 60%
125 0%
100 87 a0%
81
e 30%
51 )
50 20%
23 .
17 17 1 108
0 0%
c2 4 C7 c11 C1 6 5 Clo  C3 (] 1z B
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 6 Estratificacién de causas para baja productividad
Cdédigo Causas Ponderacion Area Ponderacion %
Total
Cc2 Fuera de estandares 225 Operaciones
C4 Sobre carga de trabajo 225 Operaciones
c7 R.eprocesos 135 Operac!ones 791 67%
C8 Tiempos muertos 11 Operaciones
Tiempo estandar .
Cl1 desfasado 125 Operaciones
C1 Escasos 87 Gestion
C3 Alta rotacién 23 Gestion
C9 Desorden 17 Gestion 195 18%
C10 | Exceso de recorridos 51 Gestion
C12 | Sin registro de produccion 17 Gestion
C5 Descalibrados 75 Mantenimiento
- — 156 15%
C6 Rotura de hilos 81 Mantenimiento
1072 100%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 7 Matriz de priorizacion de soluciones para baja productividad

X <
& & 6°@ 2 @0\?}\ 5 S 6“’0&\)@ N
W Y 5\""'00\ Ve S axg"b S8
o LY, > KN X . O (A )
VWYYV & FFTEEL
. Estudio del
Operaciones 11 2 1504 Alta [10(40]| 1 .
Trabajo
Gestion 1)1 21| 5|04 Media| 7 | 28| 2 |PDCA
Mantenimiento 2 2 |0.2| Media| 5 | 10| 3 |M Preventivo
2|2 212]12)12]1

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 8 Matriz de operacionalizacion de las variables

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL  DEFINICION  DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
Independiente AAV
AAVY = Ta
Lopez et al. (2014) sefialan es .
P e (2014 ol Elestudiodel  Estudio de AV ndice act |
una técnica que somete las . : '
na q trabajo, es métodos ndice act. que agregan valor
actividades de un proceso a un medido AAV: Actividades que agregan valor
andlisis con la finalidad de . . .
R . mediante el TA: Total de actividades Razén
Estudiodel  identificar actividades que no Estudio d
studio de
trabajo agregan valor, a fin de .
dimizar | métodos y la
optimizar los procesos = ;
pt " '1 | Y medicion del  Medicién del Is=TN «(1+5)
establecer métodos mas . T .
o y trabajo trabajo Ts: Tiempo estandar
Gptimos para cada operacion .
TN: Tiempo Normal
S: Suplementos
Dependiente Galindo y Viridiana (2015) La Horas Hombre trabajadas
sefialan que la productividad es  productividad  Eficiencia ~ Horas hombre programados Razén
un indicador que define que s un indicador
. O . E = Eficiencia
N tan bien se estan utilizando los  que se mide a
Productividad .\ r<0s de una organizacion  través dela _ _Produccitn alcanzada
para producir bienes o eficienciay Eficacia Produccitn programada Razén
servicios. eficacia £ = Eficacia

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 9 Matriz de consistencia

Problemas

en el areade produccién
de Denin Art, SJL —
20227

| Objetivos Hipotesis
General
¢, Como la aplicacion del | Determinar como la| La aplicacion del estudio
estudio del trabajo aplicacion del estudio del| del trabajo mejora la
mejorala productividad | trabajo mejora la| productividad en el area

productividad en el area de

produccion de Denin Art,
SJL

— 2022

deproduccion de Denin
Art, SJL — 2022

Especifico
s

¢, Como la aplicaciéon
del estudio del trabajo
mejorala eficiencia en
el area deproduccién
de Denin Art, SJL —
20227

Determinar como la
aplicaciondel estudio del
trabajo mejora la eficiencia
en el area de produccion
de Denin Art. SJL
— 2022

La aplicacion del
estudiodel trabajo
mejora la eficiencia en
el area de produccion
de Denin Art,SJL —
2022

¢, Como la aplicacion
del estudio del trabajo
mejorala eficacia en el
area de
produccién de Denin

Art,SJL — 20227

Determinar cémo la
aplicaciéndel estudio del
trabajo mejora la eficacia
en el area de produccion

de Denin Art, SJL
—2022.

La aplicacion del
estudiodel trabajo
mejora la eficacia en
el area de
produccién de Denin
Art,SJL — 2022.

Anexo 10 Cronometro

MODE

CASIO %
HR MIN SEC 1/1008

AN,
LLILl L o

SPLIT LAP
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Anexo 11 Ficha de recoleccion de datos

Dia | hh ejecutadas H-h Eficiencia . Lote Lote Eficacia Productividad
programadas ejecutado | programado
1 283.3 226.4 0.80 208 240 0.87 0.69
2 294.5 226.4 0.77 226 240 0.94 0.72
3 277.8 226.4 0.81 222 240 0.93 0.75
4 279.4 226.4 0.81 210 240 0.88 0.71
5 303.6 226.4 0.75 226 240 0.94 0.70
6 226.8 226.4 1.00 204 240 0.85 0.85
7 290.5 226.4 0.78 218 240 0.91 0.71
8 225.6 226.4 1.00 208 240 0.87 0.87
9 277.4 226.4 0.82 220 240 0.92 0.75
10 310.7 226.4 0.73 212 240 0.88 0.64
11 305.6 226.4 0.74 218 240 0.91 0.67
12 304.5 226.4 0.74 228 240 0.95 0.71
13 299.4 226.4 0.76 212 240 0.88 0.67
14 285.2 226.4 0.79 216 240 0.90 0.71
15 298.5 226.4 0.76 196 240 0.82 0.62
16 295.5 226.4 0.77 226 240 0.94 0.72
17 251.8 226.4 0.90 216 240 0.90 0.81
18 245.4 226.4 0.92 216 240 0.90 0.83
19 298.9 226.4 0.76 228 240 0.95 0.72
20 295.7 226.4 0.77 220 240 0.92 0.70
21 249.3 226.4 0.91 204 240 0.85 0.77
22 266.1 226.4 0.85 216 240 0.90 0.77
23 258.2 226.4 0.88 220 240 0.92 0.80
24 226.4 226.4 1.00 208 240 0.87 0.87
25 298.3 226.4 0.76 222 240 0.93 0.70
26 281.2 226.4 0.81 216 240 0.90 0.72
27 298.2 226.4 0.76 212 240 0.88 0.67
28 301.7 226.4 0.75 228 240 0.95 0.71
29 260.5 226.4 0.87 214 240 0.89 0.77
30 288.4 226.4 0.79 218 240 0.91 0.71
T 8378.4 6792 0.81 6488 7200 0.90 0.73
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w Usmivensizas CEsan VaLieio

DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIASLE INDEPENDIENTE Y

DIMENSIONES

Variable: Estudio del Trabajo

LOPEZ Et AL (2014) sedialan oz uma ic3 e L actvidados do mm po amn
ansBws com I Enalidad de ddemmifcar acthadades gae 2o aze@en valor, a £ de cptimizar los
Frocescs y eatatd dos opeizmos pera cads oparacien
Dimensionss de la vanabile:

Dimension 1: Estudio de métodos

Tiens la £nabidsd do :dextficar toda: aguella: mwsas o actiidade: gue Do azemm valer
© qus 00 Zmecesarys FELANAWATY, 1996)

Actividades que agregan valor
Actividades que agregan valor = T Tde S

Dimension 2: Medicion del Trabajo

estzbliocs los Campos xpopiados para la malizacicm do wma twea o acthidad
EANAWATY, 1956).

Tiempo Estandar = Tiempo normal (1 + suplemento)

W UnivERSIDAS CESAR VALLZIO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE DEPENDIENTE Y DIMENSIONES
Varabie: Proguctividad

GALINDO y VIRIDIANA (2015) seéalwn gue 1» productitidad oz wm indicador que define que
=m tesn 56 estan wehzamdo los marses de tma orpnizacion pan producir Renss O Mok,

Productividad = Eficlencia x eficacia

Dimensionas de ia variable:

Dimension 1 Efclencia

Esuso adecado de los emunp productvo. (Gut 2019)
Horas Hombre trabajadas
Eflctencta = o Hombre programadas
Dimension 2 ENcacia

Es 5] cumplizsiants de chietives (CGatiarmse. 2014)

Produccitn alcanrada

Eftcacta = o rcion programada




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIAEBLES

N° DIMENSIONES / items | Pertinencia’ | Relevancia? | Claridad?® | Sugerencias
ESTUDIO DEL TRABAJO
DIMENSIONES Si No Si No Si No
1 | DIMENSION 1: ESTUDIO DE METODOS
Actividades que agregan valor x x x
AAV = Total dz ﬂC!l‘fﬂidgdes
2 DIMENSION 2: MEDICION DEL TRABAJO
Ts — Tiempo normal (1 + suplemento) X X X
ACCIDENTAEBILIDAD Si No Si No Si No
DIMENSION 1, EFICIENCIA
1 . . Horas Hombre trabajadas X X X
Eficiencia = Horas Hombre programadas
DIMENSION 2, EFICACIA
2 Produccitm alcanzada X X X

Eficacia = —
s Produccidn programada

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable[ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo  DNI: 07500140

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

"Pertinencia: El item corresponde al concepto tednco formulado.
*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensidn especifica del constructo 13 de junio del 2022
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo ]

- . . - . . R N . . SErEa
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension WA CARDE HAS
P GV M 44800

Firma del Experto Informante.




Anexo 13 Validez Ing. Héctor Antonio Gil Sandoval

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE MEDICION A TRAVES
DE JUICIO DE EXPERTOS

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION
Mgtr. Héctor Antonio Gil Sandoval

Presente

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

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante del Taller de Titulacion de la
Escuela profesional de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede Lima Norte,
requerimos validar los instrumentos con los cuales recogeremos la informacion
necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual optaremos nuestro
titulo profesional.
El titulo nombre de nuestra investigacion es: “Implementacion del estudio del
trabajo en el area de produccion de jean en empresa Denim art S.A, SJL, 2022" y
siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder
aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado conveniente recurrir a usted,
ante su connotada experiencia en temas educativos y/o investigacion educativa dicho
esto estimado ingeniero nos agradaria contar con su validacion.
El expediente de validacién, que le hacemos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.

-  Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de

usted, no sin antes agradecerie por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.
g -~
s
Cardenas Mendoza, Keshia Alanis Quispe Servan, Alder Josué

D.N.I: 76079190 D.N.I: 73128651




W Usivensizas CEsan VaLLEo

DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIASLE INDEPENDIENTE Y
DIMENSIONES

Variable: Estudio sl Trabajo

LOPEZ Et AL (2014) sadialan o3 una técmica guo L actvidades do w= p amn
anslws com I Enalidad do sdenmificar acthadades gue 2o azegn valor, a £2 de cptimizar los
Frocescs y satsitd dos optizmos para cads op

Dimensionsas de la vanabile:

Dimension 1: Estudio de métodos

Tiens la £nalidad do :dextficar toda: aqualla: muwsas o actiidades gue Do agromm valor
© qus 00 Zmecesanas FLANAWATY, 1996)

Actividades que agregan valor
Total de actividades

Actividades que agregan valor =

Dimension 2: Medicion del Trabajo

) los & @ados pan Ia bracicm do uma taea o acthidad

— S

(EANAWATY, 1996).

Tiempo Estandar = Tiempo normal (1 + suplemento)

W UNERSIBAS CESAN VALLEIO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE DEPENDIENTE Y DIMENSIONES
Varabile: Proguctividad

GALINDO y VIRIDIANA (2015) seéaln guo 12 productvidad oz v indicador guo define que
=m teen 36 estan wehzamdo los marsos do ma orpnizacicn pan producir bienss © weriacios.

Prody dad = Efi x eftcact
Dimensionas de ia variable:
Dimension 1 EnNclencia
Esuzo adk do do los munpr productve. (Gut 2014)
Horas Hombre trabajadas

Efic

= Horas Hombre programadas

Dimension 2 Eficacia
Es o] cummplizianto do chjetivos (Gatiarme. 2014)

_ _ Prodwccion glcanzada
Produccion programada

Eficacia




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLES

DIMENSIONES / items | Pertinencia’ | Relevancia®? | Claridad® L Sugerencias
ESTUDIO DEL TRABAJO
DIMENSIONES Si No Si No Si No
DIMENSION 1: ESTUDIO DE METODOS
Actividaodes gque agregan valor x x X

AAV ™~

Total de actividades

DIMENSION 2: MEDICION DEL TRABAJO

s — Tiempo normal (1 ¢+ suplemento) X X X
ACCIDENTABILIDAD Si ' No Si No Si No
DIMENSION 1, EFICIENCIA

Eficiencia = Hovas Hombre trabajodas > & x X

Hoves Hombs v programadas

DIMENSION 2, EFICACIA
Produccion alcanzada X b4 X
Produccion programada

Eficacia =

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable[ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: MSc. ing. Héctor Antonio Gil Sandoval DNI: 03684198

Especialidad del validador: Maestro en ciencias con mencién en ingenieria industrial/ingeniero Industrial

*Pertinencia: ! itesn coresponde al conceplo tedeicn formulado.

2Relevancia: El llam es apropiado para represantar al componense o dimensitn aspaciiica dal construcio 22 de junio
Claridad: Se emtende sin dificullad alguna & eruncado del llem, es concso, exadto y drecio / 'I’ ) de 2022
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir |a dimenside A f &L 3

L~

Informante.




Anexo 14 Validez Ing. Jorge Rafael Diaz Dumo

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION
Lima, 2 de julic de 2022
Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont
Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO.
Nos es muy grato comunicamos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante del Taller de Titulacion de la
Escuela profesional de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede Lima Norte,
requerimos validar los instrumentos con los cuales recogeremos la informacion
necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual optaremos nuestro
titulo profesional.
El titulo nombre de nuestra investigacion es: “Implementacion del estudio del
trabajo en el area de produccion de jean en empresa Denim art S.A, SJL, 2022y
siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder
aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado conveniente recurrir a usted,
DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE MEDICION A TRAVES ante su connotada experiencia en temas educativos y/o investigacion educativa dicho
DE JUICIO DE EXPERTOS esto estimado ingenierc nos agradaria contar con su validacion.
El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.

- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de
usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.
L sd“éé
Cardenas Mendoza, Keshia Alanis Quispe Servan, Alder Josué

D.N.I: 76079190 D.N.I: 73128651




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y
DIMENSIONES

Variable: Estudio del Trabajo

LOPEZ Et Al (2014) sefialan es una técnica que somete las actividades de un proceso a un
analisis con la finalidad de identificar actividades que no agregan valor. a fin de optimizar los

procesos y establecer métodos optimos para cada operacién
Dimensiones de la variable:
Dimension 1: Estudio de métodos

Tiene la finalidad de identificar todas aquellas tareas o actividades que no agregan valor
o que son innecesarias (KANAWATY. 1996).

Actividades que agregan valor
Total de actividades

Actividades que agregan valor =

Dimensién 2: Medicion del Trabajo

establece los tiempos apropiados para la realizacion de una tarea o actividad
(KANAWATY. 1996).

Tiempo Estandar = Tiempo normal (1 + suplemento)

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE DEPENDIENTE Y DIMENSIONES

Variable: Productividad

GALINDO y VIRIDIANA (2015) sefialan que la productividad es un indicador que define que

tan bien se estan utilizando los recursos de una organizacién para producir bienes o servicios.
Productividad = Eficiencia x eficacia

Dimensiones de la variable:

Dimension 1 Eficiencia

Es uso adecuado de los recursos en un proceso productivo. (Gutiémrez, 2014)

Horas Hombre trabajadas
Horas Hombre programadas

Eficiencia =

Dimension 2 Eficacia

Es el cumplimiento de objetivos (Gutiérrez, 2014)

Produccién alcanzada
Produccion programada

Eficacia =




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLES

DIMENSIONES !/ items | Pertinencia' | Relevancia® | Claridad?® | Sugerencias
ESTUDIO DEL TRABAJO
DIMENSIONES Si No Si No Si No

DIMENSION 1: ESTUDIO DE METODOS

Actividades gue agregoan valor X X X

AAVY. = Total de actividades

DIMENSION 2: MEDICION DEL TRABAJO

Ts — Twempo normal (1 + suplemento) 2 X X
ACCIDENTABILIDAD Si No Si No Si No
DIMENSION 1, EFICIENCIA

3 . Horas Hombre trabajadas X X X

oy iatencis Hovas Hombre programadas
DIMENSION 2. EFICACIA
Produccion alcanzada X X X

Eficacia =

Producciéon programada

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable[ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. ___Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont. DNI: 08698815

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

'Partinencia: El item comresponde 3l CONCEPIo 120Nco formulado. N \ -
*Relevancia: El ilem 3 apropiado para representar 3l cComponente o diMension especifica del consrucio \ )7/ 4 23 de mayo de 2022
*Claridad: Se enfende sin gificutad Jiguna &f enunciado del item, 8s CoNciso, EXacto y drecto s

e Lyt

WAL T R e -

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando s ilems planteagos son suficientes para medir 13 dimension




Anexo 15 Caracteristicas técnicas de cronémetro

AN
LeLILl L L D0

SPLIT LAP
MODE

-1/100 Segundo.

- Rango 9 Horas 59 Min 59,99 Seg .

- Precision N:99,997685%.

- Modos de medicién :-Tiempo normal.

- Tiempo fraccionado (split ).

-Tiempos de 1° y 2° lugar.

- Tiempo de vuelta (LAP)tiempo de vuelta para cada
segmento de un evento).




Anexo 16 Tabla de suplementos de trabajo

PN

:I INGENI EH iA IND“STHIAL SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUIER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUIER

Mecesidades personales

Basico por fatiga

5
a

7
4

&) Condiciones atmosféricas

Indice de enfriamiento, termaémetro

SUPLEMENTOS VARIABLES Trel Y 1) 9 | de KATA (milicalorias/cm2/segundo)

a) Trabajo de pie
Trabajo se realiza sentadola)
Trabajo se realiza de pie
b) Postura normal
Ligeramete incamoda
Incomaoda (inclinacion del cuerpao)

Muy incomada (Cuerpo estirado)

c) Uso de la fuerza o energia muscular
(levantar, tirar o empujar)

Peso levantado por kilogramo
2.5
5
7.5
10
12,5
15
17,5
20
22,5
25
30
33,5
d} lluminacign

Ligeramente por debajo de la potencia
calculada

Bastante por debajo

Absolutamente insuficiente

W= W s W R D

I e
[T TR

]
=]

[
4

(max)

16
14

f) Tensidn visual
Trabajos de cierta precision
Trabajos de precisidgn o fatigosos
Trabajos de gran precision
) Ruido
Sonido continuo
Sonidos intermitentes y fuertes
Sonidos intermitentes y muy fuertes
Sonidos estridentes
h) Tensign mental
Proceso algo complejo
Proceso complejo o de atencion
dividida
Proceso muy complejo

i) Monotonia mental

Trabajo monotono
Trabajo bastante monotono
Trabajo muy monotono
jl Monotonia fisica
Trabajo alge aburrido
Trabajo aburrido

Trabajo muy aburrido

LR I )

L B s T L R

w oo Qo

21
31
45
B4
100

LRI )

L I s T O B



Anexo 18 Autorizaciéon de publicacion

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU IDENTIDAD EN
LOS RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES
Datos Generales
Mombre de la Organizacion: | RUC: 20549357653
DENIM ART S.A
Mombre del Titular o Representante legal

DIz
ADRIANA RAQUEL PAMELA AMCASS! MENDIZABAL T0006343

Consentimiento:

De conformidad con lo establecido en el articulo 7°, literal “f del Cddigo de Efica en

Investigacion de la Universidad César Vallejo ™, autorizo [X], no autorizo [ _] publicar LA

IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, en la cual se lleva a cabo la investigacian:
Mombre del Trabajo de Investigacion

Implementacion del estudio del trabajo en el area de produccion de jean en
empresa Denim Art 5.4, SJL, 2022,

Mombre del Programa Academico:

PROYECTO DE INVESTIGACION

Autor: Mombres v Apellidos DIMI:

Cardenas Mendoza, Keshia Alanis 76079190

Cluispe Servan, Alder Josue 73128651

En caso de autorizarse, soy consciente que la investigacion sera alojada en el Repositorio

Institucional de la UCV, la misma que sera de acceso abierto para los usuarios y podra ser
referenciada en futuras investigaciones, dejando en claro gue los derechos de propiedad
intelectual cormmesponden exclusivamente al autor {(a) del estudio.

» Lugary Fecha: Cal. 10 Mz. O Lote. 10, Campoy, SJL, Peni — 06/07/2022

s

Firmar ' rrretfrtry
(Titutar o Representante legal de Ia Institucicon)

) Codigo de Etica en Imestigacion de la Universidad César Vallejo-frticuly 72, literal Zf © Para difundir o publicar los resultados de un
trabajo de irvestigacdn e mec io mantener bajo anonimato o nombre de la instituddn donde se llevd a cabo el estudio, salvo el ceo
en gue haya un scuerdo formal con el perente o dinector de ks organizacion, pars gue se difunda |la identidad de la institwcicn. Por ello,
tanto en bos proyectos de investigadidn como en los informes o tesis, no se deberd induir la denominacidn de la onganizacion, pero si serd
necesario describir sus csractenisticas.




Anexo 19 Autorizacion de la empresa Demin Art SA:

DENIM ART S.A.

CARTA DE AUTORIZACION

Por medio del presente documento, yo ANCASSI MENDIZABAL ADRIAMA RAQUEL
PAMELA. Identificada con DMNI N.2 70006348 en mi calidad de Gerente general de la
empresa DENIM ART 5.A. registrada con ndmero Ruc: 20549357653, Suscribo gue:

Los Sres. Cardenas Mendoza Keshia Alanis, identificado con DNI N2 76079190, v
Quispe Servan Alder Josué, identificado con DMNI N.2 73128651. Estan autorizados para
la recoleccion de informacion de necesaria, a fin de desarrollar el proyecto de
investigacidn en curso para fines estudiantiles de los antes mencionados.

El citado proyecto lleva por titulo de Investigacidn “Implementacidn del estudio del

trabajo en el drea de produccidn de jean en empresa Denim Art 5.A, SIL, 2022".

El objetivo propuesto por ambos es la de optar el grado de Ingeniero Industrial,
teniendo como alma mater la “Universidad Cesar Vallejo".

El periodo de autorizacion abarca desde la emision de este documento, fechado el D6
de Julio hasta el 31 de diciembre del 2022.

Se expide el presente documento para los fines correspondientes.

San Juan de Lurigancho, 06 de Julio del 2022

Atte.




Anexo 20: Carta de vigencia de poderes

sunarpi:-
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Solicied N* 2022 - TO10473
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REGISTRO DE PERSONAS JURIDICAS
LIBRO DE SOCIEDADES ANONIMAS

CERTIFICADO DE VIGENCIA
Bl sarvdin gua sisibe, CERTIFICA:

Cue, en la porida electrenica N° 122512006 cel Regisiro de Fersonas Jurkdcas de b Oficing Regetral de LIN,
Lonsly regeaco ¥ waenle o nombramiento 3 faver de ANCASS! MEKDIZABAL. ADRIANA RAQUEL PAMELA,
Kamicess con ORI N TO00SME | Copos 0aka 38 Jeecssn 8 corlirunéng

DENOMINACION O RAZON SOCIAL: DENIMART SA.
UBRO: SOCIEDACES ANONIMAS

ASIENTO: CDOODN

CARGO: GERENTE GENERAL

FACULTADES:

TERCERO,- EL GERENTE GENERAL TIENE LAS SIGLIENTES FACULTADES YO PODERES

A) REPREEENTAR A LA SOCIEDAD ANTE TODA CLASE DE AUTORIDADES SEAN POLITICAS,
ADMINISTRATIVAS, POUCIALES, CE TRABAJD, JUDICIALES, DEL MINISTERIO FUBLICO, MUNICIPALES,
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VIGENTE. C} EL GERENTE GENERAL GOZARA DE LAS FATULTADES SERALADAS
ENLOS INCISOS “AT Y "0° QUE ANTECEDEN.

DOCUMENTO QUE DIO MERITO A LA INSCRIPCION:
COPW CERTIFICADA CEL ACTA DE JUNTA GENERAL DE FECHA 10.11.2093
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, MONTOYA CARDENAS GUSTAVO ADOLFO, docente de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
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", cuyos autores son QUISPE SERVAN ALDER JOSUE, CARDENAS MENDOZA KESHIA
ALANIS, constato que la investigacion tiene un indice de similitud de 21.00%, verificable
en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni
exclusiones.

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

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