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Resumen

La presente investigacion se desarrolldo en vista de la problematica de la baja
capacidad de produccion de pan integral en una panificadora, que afectaba el
cumplimiento en la demanda del producto estrella. Por lo tanto, el objetivo fue
determinar como la aplicacion del estudio de trabajo mejorara la productividad en
la linea de produccion de pan integral en una Panificadora, considerando con una
metodologia de tipo aplicada, enfoque cuantitativo, de disefio experimental de tipo
pre- experimental, corte longitudinal, con una poblacién de la linea de pan integral,
en un periodo de 8 semanas pre test y 8 semanas post test, con una muestra
censal, en base a un muestreo no probabilistico por conveniencia, empleando la
técnica de analisis documental y la observacion directa, con el uso de instrumentos
como el cronémetro, la ficha de observacion y la ficha de registro de datos.
Obteniendo como resultados una mejora en la eficiencia al 18.65% y en la eficacia
al 10.17%. Concluyendo que, mediante la aplicacion del estudio de trabajo, se logré
una mejora significativa del 22.42% en la productividad de la linea de pan integral,

pasando de una productividad de 50.10% pre test a 72.52% post test.

Palabras clave: Estudio de trabajo, Produccion Eficiencia, Eficacia
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Abstract

This present investigation was developed in view of the problem of the low
production capacity of wholemeal bread in a bakery, which affected the fulfilment of
the demand for the star product. Therefore, the objective was to determine how the
application of the work study will improve productivity in the production line of
wholemeal bread in a bakery, considering an applied methodology, quantitative
approach, pre-experimental experimental design, longitudinal cut, with a population
of the wholemeal bread line, in a period of 8 weeks pre-test and 8 weeks post-test,
with a census sample, based on a non-probabilistic sampling by convenience, using
the technique of documentary analysis and direct observation, with the use of
instruments such as the stopwatch, the observation sheet and the data recording
sheet. The results obtained were an improvement in efficiency of 18.65% and in
effectiveness of 10.17%. In conclusion, through the application of the work study, a
significant improvement of 22.42% was achieved in the productivity of the
wholemeal bread line, going from a productivity of 50.10% pre-test to 72.52% post-

test.

Keywords: Work study, Production Efficiency, Effectiveness



I. INTRODUCCION

En estos tiempos post pandemia se ha suscitado una evolucion en las tendencias
de consumo de productos integrales a nivel mundial a un 5.7%, siendo el
producto estrella con mayor demanda a un 12.2% el pan integral, el cual, al
predominar en un estilo de produccién artesanal basado en metodologias
empiricas, ha generado consigo una leve productividad del 4% anual en
panificadoras minoristas, originando con ello la necesidad de reaprovechar las
tecnologias existentes para sopesar el actual estancamiento productivo del
sector que posee proyecciones de afrontar una caida en ventas al 1% si sigue
manteniendo el método actual (Incerhpan, 2021).

Bajo dicho escenario, a nivel nacional se ha manifestado un auge en los
porcentajes de demanda en el pan integral al 10% por las multiples bondades
qgue han sido demostradas en el presente afo, lo cual, elevo sus niveles de
tendencias de consumo durante la COVID-19 (Guardia, 2022), cuyo nivel de
productividad ha ido en decremento de un 44.8% en el 2019 a un 17.3% en los
altimos afios, que pese a haber reflejado una demanda de 45.3% en el mercado,
no llega a abastecer dicha demanda debido a que gran parte del sector
panificacién se orienta a emplear método de produccién empirica, que aletargan
los tiempos de entrega y elevan la fatiga en el personal, ademas de la carencia
de controles de temperatura que afectan la calidad del producto terminado
(Sociedad Nacional de Industrias, 2021).

En tal sentido, a nivel local se tomd en consideracion una empresa panificadora
de 11 afios de experiencia, registrada bajo el régimen simplificado, situada en
el departamento de Arequipa, en el distrito de Cayma, en la cual, debido a las
necesidades de abastecimiento de pan integral por la creciente demanda, en
vista de que viene trabajando de forma tradicional con horno de lefa, se ha
percibido un actual estancamiento en los niveles de productividad del pan
integral, debido a que, aln se mantiene en un método artesanal que ha originado
problemas de baja produccion a causa de la falta de controles de temperatura
por poseer un horno artesanal, ademas de elevados condicion de fatiga en los
trabajadores por la predominancia de tareas manuales y repetitivas, y la

existencia de tiempos muertos que retrasan la produccién, lo cual, sumado a la
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existencia de equipos con obsolescencia tecnoldgica que conllevan a que la
empresa tenga la necesidad de hallar un nuevo método de trabajo que permita

gue pueda llegar a cumplir con la demanda existente.

Por ello, el problema general de la investigacion fue ¢Como la aplicacion del
estudio de trabajo mejora la productividad en la linea de produccion de pan
integral en una Panificadora, Arequipa — 20227 Siendo los problemas especificos
(PE1) ¢ Como la aplicacion del estudio de trabajo mejora la eficiencia en la linea
de produccion de pan integral en una Panificadora, Arequipa — 20227, (PE2)
¢,Como la aplicacién del estudio de trabajo mejora la eficacia en la linea de
produccioén de pan integral en una Panificadora, Arequipa — 20227

El estudio posee justificacion tedrica acorde a Alvarez (2020) ya que, se pretende
otorgar conocimientos referentes a la viabilidad del manejo de estudio de trabajo
para mejorar la productividad en una corporacion de sector de panificacion y

pasteleria.

Asimismo, se tiene justificacion practica en base a Baena (2017), debido a que,
se pretende otorgar un aporte de solucion, a través, de la mejora de métodos de
producciéon con la aplicacion del estudio de trabajo para que la empresa
panificadora pueda salir del estancamiento actual de productividad.

Por otro lado se tiene justificacion metodoldgica acorde a Naupas et al. (2018),
puesto que, se otorgd instrumentos fiables y validos que permitan medir la
productividad y el estudio de trabajo en el sector de panificacién en futuras

investigaciones.

En tal sentido, el objetivo general fue determinar como la aplicacién del estudio
de trabajo mejora la productividad en la linea de produccion de pan integral en
una Panificadora, Arequipa — 2022. Teniendo como objetivos especificos (OE1)
establecer como la aplicacion del estudio de trabajo mejora la eficiencia en la
linea de produccion de pan integral en una Panificadora, Arequipa 2022, y (OE2)
analizar como la aplicacion del estudio de trabajo mejora la eficacia en la linea

de produccién de pan integral en una Panificadora, Arequipa 2022.



Por ende, la hipétesis general fue la aplicacion del estudio de trabajo mejora la
productividad en la linea de produccion de pan integral en una Panificadora,
Arequipa — 2022. Teniendo como hipotesis especificas (HE1) la aplicacion del
estudio de trabajo mejora la eficiencia en la linea de produccién de pan integral
en una Panificadora, Arequipa — 2022 y (HE2) la aplicacién del estudio de trabajo
mejora la eficacia en la linea de produccion de pan integral en una Panificadora,
Arequipa — 2022.



II. MARCO TEORICO

En sustento a una verificacion de estudios preliminares por medio de revistas en
repositorios y registradas, se encontraron las indagaciones mas importantes

internacionalmente, que se expresan seguidamente.

Agudelo y Escobar (2022) analizaron la productividad gremial en el rubro
panificador de Valle del Cauca, Colombia, donde emplearon el disefio
metodoldgico de enfoque cuantitativo y analisis descriptivo inferencial, que les
admitié precisar las magnitudes para calcular la productividad laboral; y con la
investigacién correlacional, determinaron cudles de ellas poseen la mayor
impresion en el procedimiento de referida productividad. Tuvieron como muestra
la productividad profesional de 155 operarios de 25 panaderias situadas en Cali,
de acuerdo a ello obtuvieron el resultado que el 52% de las panaderias se
encuentran en el sur de Cali, y el 32% en el noroccidente. Aproximando el
namero de trabajadores que constituyen las panaderias objeto de estudio, de los
cuales reportaron que el 40% de ellas presentaban entre 11 y 50 operarios,
existiendo pequefias empresas; el 32% emplearon menos de 10 obreros,
categorizadas como microempresas; y el 28% tuvo entre 51 y 200 trabajadores,
seleccionandose como medianas empresas. Concluyeron, que la indagacion de
la productividad laboral comprendida como un compuesto de elementos
organizacionales, grupales e individuales incurren (caen) en el desempefio de

los operarios.

Andrade, Del Rio y Alvear (2019) identificaron dificultades de manufactura
aplicando un estudio de tiempos y movimientos en una marca ejecutivo de
produccion de zapato en una compariia ecuatoriana. Emplearon la técnica de
informe de produccion y el instrumento de verificacion, donde consideraron a los
16 trabajadores y planificaron fabricar una capacidad diaria de 95 pares,
semanales 475 y mensuales 1900, para implantar el costo con alta
competitividad. Por lo tanto, en torno a los resultados obtenidos llegaron a
producir diariamente 91 pares, 455 semanalmente y 1820 mensualmente, efecto
que represento una pérdida en la fabricacion de 80 pares mensuales, equivalente

al 4,21% de la fabricacion proyectada. Por lo que, mediante la mejora del estudio
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de movimientos y tiempos llegaron a la deduccion de la causa del problema se
localiza en los procesos de trabajo, porque se presenté un cuello de botella en
la zona de costura, consideraron que la peculiaridad principal del método
utilizado radico en el equilibro de la cadena de produccion, la cual permitio
equilibrar el trabajo entre los diversos trabajadores. Concluyeron, que el estudio
fue sencillo de usar para otros tipos de produccién, porque, los diagramas y las

técnicas de trabajo fueron factibles de utilizar.

Nayakappa y Prabhakaran (2018) demostraron como la aplicacion de los
instrumentos de estudio de trabajo mejoré la produccidon en una pequefia
empresa de compuestos de fibra. ElI enfoque metodologico fue de disefio
experimental, de tipo aplicada, de enfoque cuantitativo, de corte longitudinal.
Emplearon la observacion directa como técnica, la ficha de observacion y el
cronémetro como instrumentos. Consideraron como muestra y poblaciéon a 12
operarios que trabajaron en turnos de 9 horas, produjeron cinco numeros de filtro
de piscina TM860-32, por lo que, el tiempo de ciclo por modelo TM860-32 por
mano de obra se dio en 21,6 horas. Con la metodologia que determinaron, un
operador con la ayuda de equipos de elevacion pudo llevar a cabo el montaje del
soporte de la carcasa en 14,5 min, en donde el tiempo de inactividad fue de 10
minutos, con una eficiencia indicativa del 31%. Asimismo, con el espacio
adecuado y la utilizacién del tiempo, un operador llevo a cabo un montaje maltiple
en 6,68 min donde el tiempo de inactividad fue de 6,5 min con una eficiencia del
68 %. De ello concluyeron que, después de implementar el método propuesto en
la produccidn de filtros para piscinas, aumento la produccién en 12 nUmeros por
mes. Esta propuesta de mejora redujo el tiempo de inactividad de los
trabajadores y aument6 la productividad laboral en un 9,6 %, ademas de

aumentar las ganancias de la empresa.

Moktadir et al. (2017) establecieron examinar por medio del estudio de trabajo el
sistema de fabricacion para aumentar la productividad. Para ello aplicaron la
indagacién sistematica de tipo aplicada, a través de la técnica de observacion
directa y el interrogante critico. Consideraron como una muestra censal a la serie
de montaje de bolsos de cuero. De tal forma dedujeron que la técnica propuesta

incremento la productividad al 12.71%, y la labor por pieza fue de 80.4 min y



consecutivamente lograron a aminorar 71.03 min, por lo tanto, con relacion a la
fabricacion, este aumento de 582 piezas de bolsos de cuero al dia a 656 piezas
por dia de bolsos de cuero. Llegaron a concluir que, el empleo del estudio de

trabajo fomenta un agregado significativo en la productividad

Vaishnav et al. (2017) determinaron aumentar la productividad en una compaiiia
de equipos de edificacion, para mejorar la productividad en una de sus lineas
con el empleo del estudio de trabajo. Para ello, optaron por reducir el tiempo de
los procesos y los montajes de caracter puramente mecanico. A partir de los
datos descritos el tiempo transcurrido antes de la modificacion realizada fue de
29,466 horas y el tiempo obtenido después de implementar las propuestas fue
de 27,646 horas respectivamente. Con la diferencia de célculo obtenido de 1,82
horas. Se concluyé que, por cada 29,46 horas de trabajo, la propuesta de las
plantillas ahorr6 1,82 horas en el flujo, donde se pudo considerar que cada 16,19
dias de trabajo se ahorr6 1 dia de trabajo completo. Concluyeron que, la
productividad en términos de tiempo mejord en 6,17%, por lo que, el estudio de

trabajo es un mecanismo viable para el incremento de la produccion.

A escala nacional, se encontraron como estudios importantes, los que se

expresan a continuacion.

Chaiza y Valencia (2022) plantearon establecer en qué dimension la aplicacién
del estudio de trabajo mejord la productividad en la produccion de snack
saludables en Travesias Keto. La investigacion utilizé un enfoque cuantitativo,
de nivel descriptivo de tipo aplicado, de corte longitudinal, de un disefio
experimental, de tipo pre experimental. Siendo la poblacion la fabricacion de
galletas choco chips de la organizacion, durante las 8 semanas pre test y post
test, consideraron una muestra censal, en base a un muestreo por conveniencia
y no probabilistico. Aplicaron el analisis documental y la observacion directa
como técnica; donde consideraron como instrumentos el cronémetro y la guia de
observacion. Obteniendo como resultados un aumento en la eficiencia de
85.42% pre test a 93.75% post test, al igual que la eficacia se increment6 de un
83.64% pre test a 96.11% post test. Mediante la aplicacion del estudio de trabajo
ampliaron la productividad a 71.52% pre test y un 90.17% post test, donde

aceptaron la hipétesis de la investigacion.



Alarcon y Saenz (2020) determinaron que la aplicacion del estudio de trabajo
optimizo la productividad en el lugar de elaboracion en la Panaderia Crisbeth. La
indagacion fue con un disefio experimental de tipo aplicada, de enfoque
cuantitativo y de disefio cuasi experimental. Tomaron como poblacion todas las
variedades de pan en el area de elaboracién y como muestra la elaboracion
diaria de pan ciabatta, la cual la evaluaron en un tiempo de treinta dias anuario
antes y después. Utilizaron como técnica la observacion directa y el analisis
documental y consideraron como herramientas la ficha de toma de tiempos del
desarrollo productivo, el documento de registro de resumen de tareas, el
documento de registro de medicion de trabajo y ficha de registros de
productividad. Llegaron a obtener los siguientes resultados, vinculados a una
productividad pre test de 52.93% y post test de 62.74%; con una media de 0.54
para el pre test y de 0.70 para el post test; asimismo, lograron incrementar la
eficiencia de 67.07% pre test a un 81.70 % post test y una eficacia de 78.91%
pre test a 81.70% post test, para el pre test de una media de 0.87 a una media
de 0.98 para el post test. De ello concluyeron que, el empleo del estudio de
trabajo maximizo la productividad en el sector de elaboracion en la compaiiia, ya
que se increment6 en 18.53%. Por ello, corroboraron a través, del valor de
significancia administrada a la productividad antes y después de 0.000, que se

confirma que el estudio de trabajo mejoré la productividad en la corporacién.

Navarro (2019) determiné el dominio que tiene el estudio de trabajo para
incrementar la produccion en el sitio de elaboracion de los nibs de cacao de la
organizaciéon. Realizaron un estudio de propiedades explicativas descriptivas,
con disefio pre experimental, tuvieron una poblacion de 70 dias de elaboracion,
y con un muestreo de tipo censal, en el cual emplearon la técnica de observacion,
y también tomaron como herramientas la ficha de recoleccion de datos y la hoja
de registros. Concluyeron que el aumento de la productividad alcanzo un 17%,
debido a que, al principio tuvieron la productividad media de un 60% y mediante
el estudio de trabajo lograron mejorar a un 77%. Por lo que se pudo comprobar
que existe una relacion directa entre las variables ya que el estudio de trabajo
optimizé la eficacia, quedando demostrado en los resultados de la prueba de

Wilcoxon, fueron los resultados para eficacia del 71% en pre test y del 81%



posteriormente, de modo que también en la eficiencia tuvieron una mejora de

86% pre test a 96 % post test.

Maldonado (2018) determiné de qué modo el estudio de trabajo incrementd la
productividad de la organizacion de servicios compartidos del restaurante SAC.
emplearon una investigacion de tipo aplicada, nivel explicativo, de disefio cuasi
experimental. Optaron por una muestra censal y por conveniencia. Emplearon la
técnica de observacion, y como herramientas utilizaron la ficha de recoleccion
de datos. De ello obtuvieron como resultado en base a la prueba de Wilcoxon,
adaptada a la productividad anteriormente y posteriormente, una significancia de
0.000, menor que el p — valor de 0.05, por lo que se aceptd la hipétesis alterna,
asimismo, descubrieron que las actividades que incrementaban valor fueron el
78% del total de los procesos; ademas, la toma de tiempos inicial les admitio
establecer el tiempo estdndar de 49,20 min/batch de aji elaborado que les
permiti6 proyectar una produccién de 29 batch/dia. Concluyeron que, para
ampliar la productividad fue necesario que se tuvo que optimizar los procesos de
trabajos y minimizar los tiempos, por ello, fue necesario implementar el estudio

de trabajo al incrementar las actividades que agregan valor al 95% del total.

Mejia, Lopez y Rodriguez (2018) determinaron como la aplicacion de estudio de
trabajo mejor6 la productividad de una compafila que ofrece servicios a
operadores de telefonia movil. Emplearon la metodologia de indagacion de tipo
aplicada, con enfoque cuantitativo de nivel descriptiva y correlacional, de disefio
no experimental, como muestra tomaron a la poblacion de 1 mes en produccion.
Aplicaron la observacion directa como técnica y la ficha de observacién como
instrumento. A través de ello obtuvieron como resultados una mejora en la
productividad promedio pasando de 15.29% a 41.86%, favoreciendo la eficiencia
de un 60.09% a un 81.5%, y la eficacia de un 26% a 51%. Luego de la
comparacion de las medias de productividad. Concluyeron que el estudio de
trabajo en procesos de plastificado accedié a optimizar la productividad del

procedimiento productivo a un 19% con relacién a posicion preliminar.

Por ello, dada las evidencias empiricas, se continua explorando teorias relativas
a las variables aprendidas, iniciando con el parametro independiente estudio del

trabajo, de acuerdo a Garcia (2013) esta es una revision sistematica de los
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métodos aplicados para la implantacibn de tareas, con el propésito de
incrementar la eficacia en la administracion de bienes y creacion de reglas de
utilidad, para reducir falencias econdmicas y de corto plazo. Asimismo, el estudio
del trabajo, se centraliza en la indagacion y mejoramiento de procedimientos en
el sitio de trabajo, con un instrumento de forma sistematico, que soluciona a un
abismo de deficiencias relacionadas a la productividad, estando parcialmente a
un bajo precio y facil adaptacion, permitiendo detectar defectos que afecten de

manera negativa a la produccion (Shantideo y Moroliya, 2018).

A partir de otro criterio, Vides, Diaz y Gutiérrez (2019) enuncian que el estudio
de trabajo es un procedimiento que se encuentra constituido por metodologias
mediante el cual reconoce de caracter especifica las actividades que se
efectdan, con el objetivo de incrementar la gestion de bienes durante el periodo

de tiempo .

Por otro lado, para Montafio et al. (2018) el estudio de trabajo es el analisis
sistematico de los métodos para ejecutar tareas con el propdsito de optimizar el
manejo eficaz de los requerimientos y de instituir reglas de productividad

relacionada con las labores que se estan ejecutando.

Enfatizando asi, el estudio de trabajo se halla constituido por 8 etapas para su
elaboracion, iniciando como la clasificacion del trabajo a ser examinado,
conforme a la impresion que este genera a partir de la importancia financieras,
humanas y técnicas; estando la segunda como el registro por observacion
directa, con el fin de alcanzar a los métodos efectivos, luego, se evalla lo
consignado para un conocimiento de las labores que originan un coste y las que
no tienen sentido; en la cuarta etapa se establece el método de progreso
conforme a la ineficiencias existentes de evidencia; la quinta etapa, la estimacién
del método propuesto, empezando con la definicion de método propuesto para
concretar los cambios, finalmente aplicacion del control de nuevo plan, con un
seguimiento constante de inspeccién para adaptarse a desviaciones que se

manifiesten (Betancourt, 2019).

Asimismo, Garcia (2013) fue quien determina 2 dimensiones para el estudio del
trabajo, empezando del estudio de métodos, determinado mediante la critica de



evaluacion de forma estructural con el fin de realizar mejoras en las actividades.
Por consiguiente, se concreta siendo un estudio que se centra en reducir los
trabajos y fijar operaciones mas madicas para una compafia (Duran, Cetindere
y Emre, 2015).

De tal modo, el estudio de métodos es la aplicacion ordenada de la investigacion
y el reconocimiento de dificultades halladas en el trabajo, con la finalidad de
ampliar procesos que reflejen ser excelentes y practicos para la realizacion de
tareas, con un método de analisis de los hechos simbolizados por formatos y
esquemas para una investigacion detallada de las caracteristicas del problema
en una operacion (Tejada, Gisbert y Pérez, 2017).

Por lo que, se analiza como importantes instrumentos de soporte para un analisis
correcto de la dimension del estudio de métodos, para ello se dispone el
diagrama de operaciones de procesos (DOP), que es la forma simbdlica de la
transformacién de un prototipo en un proceso sincronizada, utilizando un
diagrama de flujo, considerado a 3 simbolos, donde se dispone, la inspeccion,

combinado y operacion (Sanchez, Ceballos y Sanchez, 2015).

Asimismo, se toma en cuenta como segundo instrumento el diagrama de analisis
de procesos (DAP) que es una forma mas especificada del proceso de
produccion, queda a entender las distancias recorridas, las demoras, los
almacenamientos temporales, observaciones y falencias (Rodriguez y Pérez,

2018). La simbologia DAP se encuentra en Anexo 1.

Por otro lado, Niebel y Freivalds (2014) indican que la segunda dimensioén es el
estudio de tiempos, definida como la revisién en la permanencia provisional de
una actividad fija, con apoyo del cronémetro, con la finalidad de entender de
manera inmediata de la permanencia de cada uno de sus dispositivos, para
causar una estimacion del ritmo de trabajo y los complementos, a través de ello,
se pueda desafiar las problematicas relacionadas al agotamiento y otros factores

gue logran influir en la fabricacion.

De modo que, el estudio de tiempos se encarga de calcular el tiempo atrasado
de un operario para llegar a concluir un trabajo de modo repetitivo y a tiempo

estandar, contando con los siguientes equipos; codigos de barras, cronémetros,
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video, softwares modernos y camaras (Ovalle y Céardenas, 2016).Bajo este
contexto, se enfatiza que conserva entre sus necesidades primordiales, el
ejecutar una produccion sin abandonar la disposicion de los medios energéticos,
descartando las tendencias que suelen ser ineficaces para activar aquellos que

son eficaces (Contreras et al., 2016).

En tal sentido, se reitera que el estudio de tiempos tiene 2 métodos el cual es
fundamental durante el estudio, siendo el principal el método continuo, donde se
enfoca en la comprobacion de la vinculacion de todas las acciones en el tiempo
de estudio (Akhil y Narendran, 2021); teniendo como segundo método, la técnica
de regreso a cero, donde se inspecciona la medicion con el cronémetro en la
finalizacion de cada movimiento, retornando de nuevo a cero de modo inmediato
para la lectura del subsiguiente dispositivo (Bravo, Menéndez y Pefaherrera,
2018).

Por consiguiente, el tiempo fundamental, es el tiempo normal, es ese tiempo que
necesita un trabajador promedio para realizar una maniobra al operar con
velocidad normalizada, sin ocasionar retraso en alguna de las situaciones
necesarias, utilizando todo el tiempo preciso para la trasformacién de un
prototipo, sin tomar el tiempo ineficaz (Gonzales et al., 2017). El cual, se muestra

por medio de la formula sucesiva.
TN = (TOM)(FC)
Donde:

TN = Tiempo Normal
TOM = Tiempo Observado Medio

FC = Factor de calificacién del desempefio

Por lo tanto, se enfatiza que el tiempo observado, es el tiempo promedio
adquirido en la medicion centesimal en un periodo de ejecucion del lugar de la
actividad (Biswas, Chakraborty y Bhowmik, 2016), por lo cual, se consigue en la
toma de tiempos de una propia operacion en un intervalo de 5 a 10 veces, para

obtener su promedio, obteniendo en importancia la variacion del tiempo
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(Andrade, Del Rio y Alvear, 2019). Por ello, el tiempo observado, se halla,

envase, a la férmula siguiente.

Ti Y. Tiempos observados
=

N° observaciones

Nombrando al igual que, el elemento de evaluacién del desempefio, conocido
como valoracién del trabajo, el cual se ejecuta con el andlisis del ritmo de
actividad (Salazar et al., 2016), y se desarrolla por el resultado del mismo,
mediante la siguiente formula.

Ritmo observado
100

Valoracion =

Para ello, se considera, el siguiente puntaje para el analisis del ritmo de trabajo:

Tabla 1
Ritmo Observado

80 85 90 95 100 105 110 115 120
Deficiente Izﬂr:lti Lento Regular Normal Bueno Optimo Ré&pido Acelerado

Fuente: Salazar (2016)

Tal unidad, a analizar en la medicion del tiempo, es el tiempo suplementario, es
aguel tiempo que se implanta al operario, con fin de subsanar demoras, retrasos
y eventualidades, describiéndose por ser continuo en un mismo tipo de accion
(Mwanza y Mbohwa, 2016), para que estos se especifiquen en suplementos por
exigencias primordiales recalcando que, este decrece en 5% y 7% en el
personal estandar, asimismo, el complemento por fatiga, en tareas livianas varia
en 8% y 15%, habiendo para actividades regulares a pesados en 12% y 40%,
debido a que, el cansancio influye de forma desfavorable en el volumen de la
actividad, el tiempo de labor, por el tipo de tarea, la postura, la carencia de
pausas, la alimentacion; por lo que, con relacion a los suplementos especiales,
originados por demoras especificos, estos se dan por atrasos al dar
instrucciones en modo operacion, ejecucion de inspecciones, fallas en equipos,
falta de recursos que no son habituales, alcanzando asi a fluctuar entre 1% y

10% (Montero et al., 2018). Calculado a través la siguiente férmula.
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Tiempo suplementario = SNB + SF + SE
Donde:

SNB = Suplemento por necesidades bésicas
SF = Suplemento por fatiga

SE = Suplemento especial

Como, otro componente de estudio de tiempos es el tiempo modelo, que se
encuentra por medio de la sumatoria del tiempo estandar, con el aumento de
holguras de acuerdo a las carencias personales, retrasos necesarios en la
actividad, conociendo todo el tiempo preciso para cada fase, implicando el
tiempo ineficaz de lo extenso del periodo de fabricacion (Bello, Murrietay Cortes,
2020). calculando mediante la siguiente formula.

Tiempo estandar = Tiempo normal(1 + Suplementos)

De tal modo, se resalta para el andlisis del tiempo estandar determinado, para
mas exactitud se utiliza el instrumento de calculo del elemento de valoracion,
designada Sistema Westinghouse, integrado por 4 factores las cuales son el
esfuerzo, habilidad, consistencia y condiciones (Andrade, Del Rio y Alvear,
2019).

Conforme, a Kanawaty (2011) los 4 factores verifican un analisis cuantitativa y
cualitativa, concurriendo la habilidad , que expresa al utilizar todos los recursos
para efectuar de forma adecuada el método asignado, por lo que, el esfuerzo, es
aguel elemento que calcula la capacidad del trabajador para trabajar con
eficiencia; asimismo, las condiciones evallan el nivel de variacibn menor y
mayor entre los tiempos que suceden entre tareas y la consistencia calcula las
situaciones que perjudican de modo directa al operario, entre ellos, la
iluminacion, la ventilacion y la temperatura por ello, se calcula en la siguiente

formula:
Factor = Habilidad + Esfuerzo + Condiciones + Consistencia

Factor de valoracion = 1 + (Total)
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Tomando en cuenta, el empleo de la siguiente estimacion

Tabla 2

Método Westinghouse

Habilidad Esfuerzo

+0.15 Al Extrema +0.13 Al Excesivo
+0.13 Al Extrema +0.12 A2 Excesivo
+0.11 Bl Excelente +0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Buena +0.05 C1l Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 09 Bueno

0.00 D Regular 0.00 D Regular
-0.05 E1l Aceptable -0.04 E1l Aceptable
-0.10 E2 Aceptable -0.08 E2 Aceptable
-0.16 F1 Deficiente -0.12 F1 Deficiente
-0.22 F2 Deficiente -0.17 F2 Deficiente

Condiciones Consistencia

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

0.00 D Regulares 0.00 D Regular
-0.03 E Aceptables -0.02 E Aceptable
-0.07 F Deficientes -0.04 F Deficiente

Fuente: Kanawaty (2011)

En cuanto, para Niebel y Freivalds (2014) la variable dependiente de
productividad, es el valor que mide la rentabilidad de la administraciéon de
recursos para el éxito de objetivos precisos, relacionados a la transformacion, se
demuestran en la adquisicion de menores costos de produccion, agrupados al
manejo apropiado de maquinas, materiales y operarios. Por ende, se resalta que
esta variable no es una medida de la produccion, sino un indicativo de la
eficiencia en donde se mezclan y se utilizan los bienes en una compafiia,

calculandose mediante los componentes productivos.

Asimismo, la productividad se define mediante 2 componentes que son la
eficiencia y la eficacia, en el cual se sefialan los retardos y holguras que causan

mermas en la compafia (Fontalvo, De la Hoz y Morelos, 2017).

Por otro lado, Lisi y Malo (2017) precisan a la productividad como un elemento

corporativo que investiga aumentar el beneficio, y se focaliza en la disminucion
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de costos y un uso minimo de recursos, considerando el rubro al que

corresponde la empresa, ya sea, de servicios o productos.

De tal modo, resulta siendo la eficiencia como primera dimension de la variable
mencionada, puntualiza como se utilizan los recursos de una organizacion, por
consiguiente, es el volumen aprovechable entre las horas méquina y horas
hombre, relacionados con el porcentaje utilizado del volumen planificado (Bernal
y Vélez, 2019).

Asi que, la eficiencia se expresa como la conexion real entre la medida de gastos
ejecutados y el resultado adquirido. Obteniendo una solucion a los objetivos, con
la minima cantidad de bienes utilizados