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Resumen

El presente trabajo de investigacion tiene por titulo “Aplicacion de ingenieria de
métodos en empresa Super Granja para aumentar la productividad en proceso de
produccion de alimento balanceado. Sullana 2021”, la cual tiene como objetivo
general de aplicar la ingenieria de métodos para aumentar la productividad en el
proceso de produccion de alimento balanceado en la empresa Super
Granja,Sullana 2021.

El disefio de estudio de la investigacion es aplicada, cuantitativa, tiene como
poblaciéon el area de produccion de la empresa Super Granja y la muestra de
estudio en un periodo de 30 dias. Para la recoleccion de datos se empled la técnica
de la observacion directa, encuesta y revision documental. Los instrumentos que
se utilizaron en el presente estudio fueron Diagrama Operaciones de procesos,
Diagrama de Analisis de procesos , Formatos de estudio de tiempos, Formato para
el calculo de la productividad, asi como el cronémetro. Dichos instrumentos fueron
verificados y validados por el experto de la universidad César Vallejo.

El efecto obtenido en el procesamiento de informacién se evidencié un incremento
de la productividad, pasando de 67.4% a 72.4% posterior a la implementacion,
logrando mejorar la productividad en el proceso de produccion de la empresa Super
Granja, Sullana 2021.

Palabras clave : Productividad, eficiencia, eficacia, proceso de produccion.
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Abstract

The present research work is entitled "Application of method engineering in a Super
Granja company to increase productivity in the balanced feed production process.
Sullana 2021”, which has the general objective of applying method engineering to
increase productivity in the balanced feed production process in the company Super
Granja, Sullana 2021.

The study design of the research is of an applied type, with a quantitative approach,
its population is the production area of the Super Farm company and the study
sample in a period of 30 days. For data collection, the technique of direct
observation, survey and documentary review was used. The instruments used in
this study were Process Operations Diagram, Process Analysis Diagram, Time
Study Formats, Format for calculation productivity, as well as the stopwatch. These
instruments were verified and validated by experts from the César Vallejo University.
The effect obtained in the study with its respective information processing showed
an increase in productivity, going from 67.4% to 72.4% after implementation,
managing to improve productivity in the production process of the company Super
Granja, Sullana 2021.

Keywords: Productivity, Efficiency, Effectiveness, production process.
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INTRODUCCION

Los ambientes avicolas contintan industrializando y desarrollandose en muchas
partes del mundo, y esto esta sucediendo como resultado de la fuerza impulsora
detras del crecimiento economico, el aumento de la productividad en dietas
balanceadas y el uso de ingredientes como el maiz, granos importantes y soja,
un componente proteico esencial.

En la antigledad, los duefios de las fabricas se enfocaban en la productividad,
mirando solo la produccién en horas de mano de obra por tonelada, creando
un ciclo repetitivo, en la Conferencia Internacional sobre Ingenieria y Practica
Innovadoras en la produccion de alimentos, mostrando no solo compras
eficientes sino también conociendo los costos de mantenimiento, enfocandose
sobre la calidad, el bienestar animal, la sostenibilidad, la minimizacion de los
residuos y la maximizaciéon del uso de los ingredientes de los piensos. (Bigliani,
2015).

En el pais, el rubro de alimentos balanceados para aves y porcinos esta asociado
una serie de orientaciones progresivas productividad para gestionar de manera
efectiva su produccion, ya que es imposible encontrar restricciones en cualquier
parte del proceso. El departamento de La Libertad tiene un gran desarrollo de
disponibilidad de sustancia para su ganado. Dado el 2020, la productividad
aumentara un 71,6%. El mayor consumo en esta regién es para alimento
balanceado, con un indice de engorde y engorde del 78%. (Autoridad Regional
Agraria Libertad, 2021, p. 14).

En la ciudad de Trujillo cuenta con 52 empresas avicolas, de las cuales 12 son
de alta gama y el resto son pequefias empresas, segun los lineamientos de la
Asociacion Peruana de Avicultura (APA).Ya que en el estudio del experto Carlos
Asmat, este menciona que alrededor del 20% del sector productivo del gobierno
existe de forma informal. El crecimiento de los costos de alimentos hara que las
empresas cuestionen la productividad, la eficiencia de la produccion, los avances
tecnoldgicos en la produccién, los materiales y la mentalidad que los lideres
empresariales necesitan para prosperar para adaptarse y responder al cambio.
(Diario de Gestion, 2015)



Este estudio se centr6 en Super Granja, con CllU: 51212, ubicada en la
calle Castilla 247 (cerca del centro médico) barrio Bellavista, en la ciudad
de Sullana. Super Granja inicié operaciones en 2016 y se especializa en la
produccion y distribucion de alimentos balanceados para aves y cerdos a

nivel regional en Piura.

La fabrica Super Granja en Sullana, de alimento balanceado para animales,
presenta algunas irregularidades en su cadena productiva, generando tareas
innecesarias, extensos recorridos, molestias en el trabajo, horas de trabajo
perdidas, baja eficiencia econdémica y fisica, asi como ineficiencia en el tiempo.
Todo esto sucede porque en la manufactura, en ciertas etapas del proceso, se
introducen procesos comunes Yy tradicionales, lo que conlleva a un menor
rendimiento en el desarrollo de produccion. Las métricas de ineficiencia se

expresan como métricas de utilidad.

Teniendo esa linea de sentido, el siguiente trabajo de estudio tiene como
pregunta general: ¢ De qué manera la aplicacion de ingenieria de métodos
puede mejorar la productividad en el area de producciéon de la empresa

Super Granja de Sullana?

Atendiendo a las preguntas especificas que responderan a la pregunta general
formulada: ¢ Como se realiza el andlisis del area productiva de la organizacion ,
teniendo en cuenta los aspectos de gran impacto negativo en la productividad,
gracias a la ingenieria de métodos?; ¢ Coémo obtener la productividad antes de
implementar el reciente enfoque del método con el fin de aumentar el rendimiento
del sector productivo en la fabrica? ; ¢, Cémo estimar el cambio de productividad
con la investigacion propuesta en el sector productivo de la empresa?.;, Como
calcular la relacion costo-beneficio de los métodos propuestos para mejorar la

productividad en la empresa?

Se presentan los argumentos que incentivaron con el desarrollo del estudio: Este
estudio se justifica teGricamente porque, en lo que se refiere a la técnica de

Ingenieria de métodos, se nota una reduccién de los tiempos y de las



transiciones inutiles, la adopcion de dispositivos, por ejemplo, disefio de forma,
diagrama bimanual, solo garantiza el tiempo estandar.

Técnicamente se justifica la propuesta de aplicar métodos técnicos y basados en
tiempos permite encontrar las deficiencias y debilidades que se pueden
encontrar en toda producciéon de comida para aves y porcinos, los cuales
permiten mejorar las dificultades que surgen, para poder mejorar con el objetivo
de normalizar el trabajo en la linea productiva, para evaluar el trabajo. Asimismo,
el estudio es metodoldégicamente probado ya que aspira a buscar nuevas
formas sistematicas y tecnoldgicas los cuales generan resultados seguros y
aceptables para el proceso productivo de alimento balanceado en la planta Super
Granja y aportar a mejora continuamente el proceso. Su justificacién social tiene
su base en el supuesto de que los gerentes de una empresa se beneficiarian de
laborar en ambientes aptos en que abordan su trabajo teniendo la certeza de la
capacidad de realizar técnicas riesgosas y practicar técnicas apropiadas.
estrategias para completarlos, reduciendo potencialmente la fatiga mediante el
uso correcto del trabajo de prueba. En dltima instancia, la investigaciéon esta de
hecho justificada ya que busca encontrar mejoras en el negocio de Super Granja,
Llevar a cabo la implementacion de ciertas herramientas novedosas e identificar
factores o restricciones que causan problemas que causan retrasos durante el
proceso productivo.

La investigacion en curso tuvo como objetivo general: Aplicar ingenieria de
meétodos para aumentar la productividad en el proceso de produccion de alimento

balanceado en empresa Super Granja.

Calcular la productividad antes de la implementacioén, en érea productiva de
empresa.

Adoptar un nuevo enfoque para incrementar la productividad en el area de
manufactura de la empresa. Estimar el cambio en la productividad con una

propuesta de investigacion en el sector manufacturero de la empresa.

Calcular la relacion costo-beneficio de implementar un nuevo enfoque de mejora

de la productividad de la empresa.



En la hipotesis que relaciona todo tiene que aplicar la ingenieria de métodos para

mejorar la productividad en el area productiva del molino Super Granja.



ll. MARCO TEORICO.

En este estudio, en lo cual tuvieron en cuenta investigaciones previas que se
tomaron en cuenta y se describen a continuacion:

PEREZ (2019), su estudio concluye que el rendimiento actual de 693,06 sacos
0 3,26 sacos por hora de operacion sirve para la alimentacién balanceada de
los pollos. Los resultados obtenidos al realizar las calibraciones obtenidas y la
técnica generada se desarrollan para incrementar la utilidad en un 55,87%. Se
realiza una valoracion monetaria de la técnica teniendo en cuenta el ahorro de
costes de inversion que disfruta la organizacion, resultando una ventaja de
ahorro de 1,57. Dados los resultados obtenidos, la propuesta puede generar
mas de la mitad de la utilidad de cada sol, aprobandose asi que su
implementacion generaré utilidades para la empresa.

Con el estudio de MAZA (2021), quién hizo una encuesta cuyo objetivo es
aumentar la optimizacion productiva en un taller, el autor consideré el estado
actual, utilizando la grafica diagrama de Ishikawa, grafico de Pareto, DAP,
DOP, Aplicar también el estudio de métodos de trabajo y tiempos durante el
cambio de aceite. Se utilizé método de prueba en el servicio y operaciones de
cambio de aceite, es decir, por el operador segun el método experimental. Su
plan de mejora pretende disminuir en un 40% el tiempo de atencién en la
ejecucion de estas operaciones.

HERNANDEZ (2017), propone mejorar la calidad, productividad y seguridad de
su produccién. Inferido del estudio del uso del movimiento y tiempo en el negocio
de fabricacion de calzado utilizando maquinas y ciclos manuales, se llega a las
siguientes conclusiones: 1) las principales caracteristicas del método la
metodologia utilizada es el equilibrio de la linea de produccién, haciendo posible
ajustar el trabajo entre diferentes administradores; 2) la investigacion es
cualquier cosa menos dificil de usar para la produccién de calzado, ya que los
patrones y métodos de trabajo son faciles de aplicar; 3) sus resultados de
productividad obtenidos del estudio son comparables a los obtenidos en el lugar
de trabajo, gracias a los métodos de correlacion entre la normalizacion y la
realidad, lo que indica una mejora significativa en la produccion.

GONZALES (2018) su estudio argumenta el objetivo de aplicar las

recomendaciones que le faciliten incrementar su productividad en area de



manufactura, a través de un analisis que aplica la metodologia de ingenieria de
herramientas y mantenimiento de maquinas. Concluyendo que la
productividad aumenta, para ello usa técnicas como la uniformidad de tiempos,
en que el diagrama de flujo del proceso productivo nos permite observar cada
actividad y analizarlas minuciosamente para su mejora.

Se eligié este avance porque es relevante para el objetivo 1, ya que el uso de
diagramas de flujo brinda informacion sobre actividades innecesarias que deben
cambiarse.

CHAPONAN (2018), el autor realiz6 un analisis de las actividades de planta,
luego del estudio se encontrd que no contaban con etapas definidas, generando
paradas que afectaban en gran manera la productividad de las mismas. Por lo
tanto, se sugiere reorganizar la manera de trabajar y nuevos medios de traslado.
ARROYO (2018) en su investigacion el autor tiene como objetivo incrementar la
productividad, estandarizar periodos de tiempo y reducir los traslados de los
directivos en Tallo Verde S.A. Este plan es experimental, el ejercicio esta
conformado por 16 trabajadores. La planta entonces distribuyé 35 tallos/hr y
comenzo a hacer 3 tallos/hr en factor eficiencia, por ende, mejoraron para
reducir el tiempo de 2.12 min/hr a 1.67 min/tallos. . En general, hubo un aumento
del 9,79 % en la eficiencia, o que es particularmente beneficioso para esta
organizacién, porgue saben cOmo interactia su trabajo con el lado del
ensamblaje, ayudando a completar el envio para el consumidor en la accién
perfecta para ganarlo. final. a Tallo Verde SA.

CHIMBO (2017) en este estudio, su proposito es utilizar la ingenieria
metodoldgica en la empresa Grano de Oro SA con el fin de crear eficiencia en
obtencién de harina. Los resultados de ese estudio de trabajo aumentaron la
eficiencia de 104 sacos de harina/hora maquina a 142 sacos de harina/hora
maquina, lo que puede reducir la fatiga de los empleados, logrando una reduccién
del 54% en la fatiga del trabajador. Costo de 2,89, factible En general, se ha
logrado una expansion del 38% sobre la productividad de las maquinas de esta
organizaciéon dedicadas al armado de harina, reduciendo Reducir tiempos
muertos en fabricas y puestos de trabajo. realizados por empleados responsables

del desempefio de sus funciones.



HARVEY (2021), investigacion aplicada sobre ergonomia en la relacion
hombre-maquina-clima; La investigacion es desarrollada por los operadores para
hacerla mas util, completa y potencial. Los ejecutivos de produccion se
apresuran a través del ciclo de produccion sin prestar atencidén a las posturas
gue deben seguir, lo que les provoca un colapso mental. Propuesta para ayudar
a reducir los factores de riesgo laboral entre la gente de mar, aumentar su
ganancia laboral en un 20%, brindando beneficios monetarios notorios para la
organizacion; traerles mayor tranquilidad, felicidad y mejoramiento en su lugar
de trabajo. Con un B/C de 4.34, un VAN s/.34,308.42 y una TIR de 85.05%,ante
ello los resultados obtenidos demostraron que la propuesta es tuvo factibilidad y

es productiva.
Teorias

Estas definiciones de apoyo a la investigacion se relacionan con la ingenieria de
métodos y productividad, como alternativas a la resolucion de problemas:

Para la variable de ingenieria de métodos, lo define ya que proceso apropiado lo
cual el propdsito es incrementar la ganancia relativa al deshacerse en
modificaciones o desechos que no son beneficiosos y pueden quedar atras,
esfuerzo perdido; Encontrando la facilidad en cada movimiento, extendiendo la
calidad de los articulos, haciéndolos accesibles a la mayoria de clientes posibles.
VELASCO (2017)

GOMEZ (2018) afirma: “La ingenieria metodoldgica tiene una secuencia légica
particularmente importante relacionado con la busqueda de empleo y depende
de una evaluacion e inscripcion de referencia precisas en comparacioén con el
sistema actual que se utiliza para realizar una busqueda especifica de empleo
(pagina 78)

BUCHES (2020) afirma que “la ingenieria metddica radica en su importancia para
lograr que los trabajadores realicen correctamente una determinada accion,
argumentando que el costo de implementacién contrata y prepara a los

representantes es alto” (pagina 86).

Las principales partes de ingenieria de métodos son: en primer lugar, de

medicion es un estudio de periodos de tiempos, la prueba en el tiempo de ciclo



es una técnica utilizada para alcanzar la estandarizacion en el tiempo destinado
a ejecutar alguna tarea, teniendo en cuenta los agregados comunes como los
denominados redundancia o fatiga por demora. . los operadores necesitaban
hacer frente a los inconvenientes relacionados con las técnicas de
productividad.(ARIAS, 2017)

Para ALLEN (2017) alude a “Técnica que usa para emplear el tiempo a realizar
por un empleado equipado, laborando de manera regular, realizando tareas

determinadas por el procedimiento establecido” (p.78).

La OIT tiene en consideracion la exploracién del tiempo como una estrategia de
estimacion de actividades utilizadas para determinar el tiempo a un ritmo propio
siempre que la tarea se realice bajo ciertas condiciones para la toma de

decisiones y el tiempo requerido para completarla (VIDES, 2017).

La investigacion del tiempo con el propdsito esencial de poder trabajar dentro de
los limites de la capacidad de planta y proporcionar una normalizacién con
respecto al periodo de tiempo se conservara como una ejemplo para controlar
los costos de produccion. ensamblar, organizar en términos de asamblea, etc.
(YUQUI, 2016).

La segunda dimensién son los estudios de movimiento, que se denominan
estudios de desplazamiento, determinando los movimientos que debe realizar
el profesional al realizar un calentamiento. Su motivacion es reducir o eliminar
desarrollos indtiles para obtener una competencia mas sustancial en el
procedimiento. Mediante la recopilacién de informacién previa sobre los
estados de busqueda de movimiento y la economia, se puede lograr una
mejor interaccion, ampliando la competencia en el espacio de trabajo. Los
estudios de desplazamiento a menudo combinan la investigacion realizada
visualmente y la evaluacion realizada con herramientas especializadas. Hoy
en dia, el uso de grabadoras esta ampliamente cubierto debido a su
simplicidad para capturar las complejidades de un ciclo y detener el metraje
cuando es necesario, permiten una evaluacion mas detallada de la transicion.

El micro movimiento es una forma comunmente usada en dimensiones



repetidas. Es costoso de lo comun y se puede utilizar en los periodos ya antes
mencionados.

En cuanto a la segunda variable, WANG (2020) menciona que el motivo
principal para estudiar la productividad en una empresa es conocer la causa
de su declive y establecer medidas para mejorarla. Para que una empresa u
organizacion pueda llevar a cabo las actividades establecidas, estas
actividades deben revisarse y priorizarse a lo largo del periodo.

Teniendo en cuenta mejorar la productividad, MAJID (2018) en su

publicacién nos dice que la valoracion de productividad es el origen entre la

formacion y el coaching en el que se gana rendimiento y mejora la

productividad. Mejorar la productividad implica el mejoramiento de la

tecnologia, esto se logra aumentando el desarrollo en tecnologia de punta

y de esta manera se amplia su produccion para no incurrir costos de

insumos. En una organizacion correcta genera eficiencia en cada etapa, tal

asociacion logra establecer un trabajo claro para todos. De esta manera, las

diferentes reuniones no interfieren entre si y saben cuando y cémo

reaccionar, manejando arbitrariamente lo que cada uno esta haciendo.

Talento Humano: Cuanto mas satisfechos estan con las personas que

trabajan en la organizacion, mayor es su exposicion.

Relacion de trabajo: Cooperacion armonica y sincronica, actualizando

valores como el respeto, la gobernabilidad, entre otros. []

Condiciones de trabajo: Es importante que cada individuo tenga el equipo
necesario para hacer su trabajo de manera competente. De lo contrario, se
afectaran los servicios publicos. Ademas, es importante garantizar que los
trabajadores tengan buenas condiciones de trabajo en términos de salud,

seguridad y vacaciones.

En aspectos de productividad se cuenta primeramente la eficacia, en el cual
Garcia indica que “eficiencia es medida rigurosa en relacién entre los
productos alcanzados y las metas establecidas. Cuyo indicador de
productividad sefiala las grandes consecuencias de registrar los méritos de

un articulo en un periodo determinado “



En la espina de Ishikawa, se determina la repeticion de un suceso o de un
hecho que no brinda ningun provecho, por eso, el efecto determina los
hechos que pertenecen y los posibles motivos son las espinas de pescado.
(RENDER, B. 2008, pag. 517)

= Productos logrados | Meta.
Se ajusta la regla para la investigacion de la siguiente manera:

= N° de despacho cumplidos | N° cho

S.

La segunda dimensién es la eficiencia. Donde Garcia sefiala que la eficiencia es
la relacién entre los factores utilizados y los recursos programados. Las
puntuaciones en eficiencia representan un uso excelente de los activos en la

creacion de un articulo. [...] "

= chos s/ cho.

Diagrama de Andlisis de Proceso (DAP), para este diagrama se puede visualizar
todas las actividades la maquina, las etapas, inspeccién y materiales usados en

proceso productivo y gestion. (Garcia,R., 2010 p.42).

Imagen 1:Simbolos del Diagrama Analitico de Procesos

= i Indica las principales fases del proceso
O OPERACION ‘ Agrega, modifica, montaje, ctc
I I Verifica la calidad yo cantidad. En
D INSPECCION general no agrega valor
v Indica ¢l movimiento de materiales
@ TRANSPORTE Traslado de un lugar a otro
DI Indica demora entre dos operaciones o
D ESPERA abandono momentanco.
= ’ Indica depésito de un objeto bajo
; ; ALMACENAMIENTO vigilancia cn un simacén
O COMBINADA Indica varias actividaes simultincas
Figura 1. Formas del Diagrama Analitico de Procesos
Fuente. Tutor Virtual UTP (2016)

Fuente: Imagen Virtual UTP(2016)
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En un gréafico de Pareto, los componentes significativos se registran y calculan,
para clasificarse en orden de mayor a menor, con una distribucion que acumula
valores.Generalmente, el 20% de los elementos que se analizan son el 80% de
todas las actividades. (FREIVALDS, B., 2009 p.18).
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. METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion

3.1.1 Segun su finalidad: estudio de investigacion aplicada

En este estudio, segun Damsa (2020), "El objetivo es utilizar la informacion, las
conclusiones y los hallazgos de la investigacion basica para resolver problemas”
(p. 15). Se utilizard un disefio de estudio para adoptarlo en consecuencia. Esta
investigacion es de caracter aplicado por que se plantea como hipétesis sustentada,
y su propésito fundamental es la aplicacién de investigaciones y herramientas de
hoy en dia. También depende de la hipétesis técnica del método y de los métodos
de investigacion de caracter cientifico utilizados en alimentos balanceados.

Los plazos son transversales, ya que los datos se capturan antes y después de la
implementacion para evaluar y determinar la productividad. Esta recopilacion de
datos se realiza en un periodo de tiempo corto, ya que es un estudio en varias
fechas especificas para ejecutar los tipos de cambio. Conclusiones vy
consecuencias de manipular al menos una variable. (Gémez, 2018, p. 72).

3.1.2 Segun su caracteristica por nivel de profundidad: investigacion
explicativa

En la referencia al nivel de profundidad, este estudio tiene un nivel descriptivo por
gue describe cambios en las cadenas productivas donde se han realizado mejoras,
en concordancia con lo sefialado por Gomez (2018).

3.1.3 Segun su naturaleza: investigacién cuantitativa

Este estudio se enfoca de forma cuantitativa porque va a determinar si la
informacion recibida para determinar las reglas de comportamiento y probar las
hipoétesis propuestas como sustento es precisa y veraz, teniendo en cuenta analisis
estadisticos y mediciones que contradicen las teorias existentes. Segun Baptista,
Hernandez (2015, p. 5). Lo cual se interpreta si se recopilé datos del proceso
intencional para poner a prueba la definicibn de modo medible.

3.1.4 Segun el disefio: Investigacion prueba previa

En cambio, para el disefio del estudio, es un pre- test ."Son los disefios de un grupo
con un grado de control despreciable. Es principalmente utilizado como forma de

entrar en el tema. presente estudio” (Hernandez, 2015), con un grado de referencia
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de direccion que no establecia la asignacion arbitraria de sujetos de interés para el
estudio, ni control alguno. Se denomina asi porque el nivel es un control pequefio,
en otras palabras, no se necesita un grupo de referencia. Se tiene que hacer una
prueba posterior y puede realizarse prueba previa que se ejecuta en obtener

potencialmente una relacion entre dos variables.

La forma sobre el estudio se bosqueja a continuacion:

G: 0O1x02

Doénde:

G: Grupo de investigacion

O1: Precisar productividad inicial de la variable dependiente
02:Precisar productividad final de la vanable dependiente

X Aplicacion de ingenieria de métodos: Variable independiente

3.2.Variables y operacionalizacién:

3.2.1 Variable Independiente: Ingenieria de métodos

Segun Gbémez (2018), argumenta que: “La ingenieria metddica es un
procedimiento particularmente importante para las investigaciones laborales y
depende de una evaluacion y registro de linea de base precisos en
comparacion con el sistema actual establecido por utilizado para realizar una

tarea especifica (pagina 78).
Dimension de variables independientes
a. Dimension 1: Estudio de tiempos

Esta consiste en que es una técnica que logra una normalizacién del
tiempo destinado a realizar una determinada tarea, teniendo en cuenta
factores adicionales, a menudo denominados fatiga excesiva o el
inevitable retraso de los operadores, para poder hacer frente a las

limitaciones asociadas a las estrategias de produccion. (Arias, 2017).
b. Dimensién 2: Estudio de Métodos.

La investigacion de procedimientos de trabajo es el estudio sistematico

en los procesos que figuran dentro del proceso y los tipos, materiales,
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herramientas y equipos utilizados. Este método de investigacion
subdivide la actividad en partes logicas de la tarea. De esta manera usted
puede averiguar como hacer la tarea. Complementar y asi ayudar a
normalizar la forma en que todos los involucrados realizan la tarea. Este
viene a ser el punto de inicio de este avance. (Cruelles, 2013, p. 176)
3.2.2 Variable Dependiente: Productividad
Definicion:
Segun Wang (2020), la principal razén para estudiar la productividad
empresarial es identificar las causas de la disminucién de la productividad y
determinar las medidas de mejora. Para que las empresas y organizaciones
puedan ejecutar y completar sus actividades planificadas, estas deben

organizarse y priorizarse en el tiempo.

Productividad=Eficiencia x Eficacia

Dimension de variables Dependientes:

a. Dimensién 1: Eficiencia
Garcia sefala que la eficiencia esté relacionada con el insumo utilizado

y los recursos programados.

IEF = — x100%
t

IEF: indice de Eficiencia
Tu: Tiempo util (minutos)

Tt: Tiempo total (minutos)

b. Dimension 2: Eficacia
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Pl
Ec = — X 100%

Dénde:
|Ec: Indicador de Eficacia

Pl Produccion lograda
Pp: Produccion programada

3.3 Poblacién, muestray muestreo

Poblacion

Todo el estudio involucrara las diversas actividades o tareas que conforman
el area de trabajo de produccion de alimentos balanceados de la empresa
industrial Saper Granja, Sullana 2021, siendo indicadores de la importancia
del método y tiempo de estudio de la investigacién. sera evaluado,
correspondiente a la variable independiente del método técnica. En cuanto a
la variable dependiente, los indices se evallan como eficiencia, eficacia y
dimensiones Beneficio/Costo, lo que CARRASCO (2009, p. 237), asume que
el grupo de unidades esta conformado por la poblacion relativa de Unidades
analiticas cuyo lugar en el estudio. el espacio y sus ccaracteristicas deben ser

explorados y estudiados.

Muestra: En cuanto a linea muestral, Pérez (2019) indica que es un conjunto
pequefio de la poblacion, el cual ilustrar al grupo mayor y contiene algun
componente o unidad para su estudio, cuyo caso la muestra representativa

actual incluird treinta dias de produccion, operaciones y horas de ejecucion.

Muestreo

En Ultima instancia, el muestreo esta determinado por cémo se seleccionaran
los individuos de una poblacién para incluirlos en una muestra significativa
gue coincida con las cualidades del grupo superior original. (Barrios et al.,
2018). Por nuestro lado el estudio, tendra una muestra no probabilistica,

también sera por conveniencia del autor.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.4.1 Técnicas:
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Cabe destacar que Barrios (2018), indica “la herramienta solo mira las

variables que se estan midiendo” (p.18.

En este estudio se utilizaron técnicas como la encuesta, la observacion
directa, el tiempo y el andlisis documental. En caso contrario, respecto de la
licitud de datos.

Para dar conformidad a herramientas en recopilacion de informacion, tiene por
empleo la utilizacion de enfoque de revision de especialistas, medianteque los
tres expertos técnicos aprobados en su especialidad en el tema de estudio de
investigacion asumieron responsablemente la verificacion y aprobacion de la
informacion para un empleo respectivo.

3.4.2 Instrumentos de recoleccion de datos

Estos son medios tedricos para obtener informacion y datos de manera
ordenada y toman diferentes formatos dependiendo de la técnica utilizada
(Naupas, 2018, p. 273).

En este estudio se emplearon las técnicas con las herramientas
correspondientes.

Tabla 1:Técnicas e instrumentos.

INDICADORES TECNICA INSTRUMENTO
El nimero de las Encuesta Formato de cuestionario jefe
oportunidades de de &area y operarios (Anexo
mejora 02y 03 )
El nUmero de causas | Observacion Diagrama de Ishikawa
raices directa (Anexo 04 )
El nidmero de los Observacion Diagrama de Pareto (Anexo
problemas mas directa 05)
frecuentes
El nUmero de las Observacion DOP (Anexo 06)
operaciones actuales directa
El nimero de las Observacion DAP (Anexo 07)
operaciones que se directa
proponen
El tiempo estandar Cronometraje Ficha de Toma de Tiempos
El tiempo normal Cronometraje | Por Etapa (Anexo 08)
El tiempo promedio Cronometraje
Beneficio/Costo Andlisis Formato Beneficio/costo
documental (Anexo 09)
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La produccion Analisis Ficha de reporte produccion.
documental (Anexo 10)
La productividad Analisis
documental

Fuente : Elaboracion propia

3.4.3. Validez

La medida en que el dispositivo mide realmente las variables de investigacion.
En definitiva, este es el nivel que el dispositivo brinda informacion que conduce

a aspectos de estudio.(Hernandez, Fernandez y Baptista, 2010, p. 201).

La aceptacion de herramientas en recopilacion de datos, se hizo uso de
enfoque de evaluacion de especialistas, en el que tres ingenieros expertos
con una autoridad considerable sobre el tema de estudio fueron los
responsables de la verificacion y aprobacion de los datos para que la aplicacion

tuviera sentido.

35 Procedimientos

Después de construir la base teodrica del método de investigacion, el uso de
técnicas se lleva a cabo en una serie de pasos sobre como proceder, el
enfoque, las herramientas que se utilizaran, la definicibn de la practica, sus

preguntas, objetivos e hipoétesis a la investigacion.
3.5.1 Situacion actual

Imagen 2:Logo de la empresa

Alimmento
Balanceado
para Animales de Granja

El nombre legal de la empresa es MOLINO SULLANA AB E.I.R.L. y su nombre
comercial es Super Granja. Su representante legal es el gerente Juan Danny
Mendoza Giron, propietario de la fabrica, cabe sefialar que es una empresa
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familiar ya que la mayoria de sus integrantes laboran alli en la seccion
administrativa, administracion y gerencia, ubicada en el distrito de Bellavista de
la localidad. de Sullana. Esta empresa esté registrada en la Sunat, tiene mas
de 7 afos legalmente establecida, comenzé a operar hace mas de 5 afios.
Cuenta con la licencia de funcionamiento del municipio, ademas de los
documentos legales administrativos correspondientes para desempefar sus

funciones operativas.

Super Granja, es una fabrica de alimentos balanceados, entre sus productos:
iniciacién, engorde, crecimiento para especies avicolas como pollos, patos y
pavos, asi como iniciaciones, crecimiento y engorde de cerdos, cada alimento

esta formulado para adaptarse a las diferentes etapas de los animales.

Datos de empresa Super Granja

Direccion del punto de venta: Calle 5, Sullana, como se muestra en la figura
3.

DATOS DE EMPRESA
RUC: 20530124267
Razon Social: MOLINO SULLANAAB E.|.R.L.
Nombre Comercial: Super Granja
Tipo Empresa: Empresa Individual de Responsabilidad Limitada
Condicion: Activo
Fecha Inicio Actividades: 05/ Febrero /2014

Venta Mayorista de Materias Primas Agropecuarias.
Transporte de Carga por Carretera.

Actividades Comerciales:

CllU: 51212(Venta Mayorista de Materias Primas Agropecuarias)
Direccidn Legal: Calle Castilla Nro. 247 (Cerca a Centro de Salud)
Distrito / Ciudad: Bellavista

Provincia: Sullana
Departamento: Piura, Peru
Titular-Gerente: Mendoza Girdon Juan Danny
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Imagen 3:Ubicacién de tienda de ventas- Distrito de Bellavista-Sullana
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& C ( @& googlecom/maps/place/Stiper+Granj

= SuperGranjg, Calle 5, Sullana

o o
Canchagy,
artel
OEL;E:t ig
nin Chin o
; 4 o N / (QCevictera
Super Granja 8¢ Stper Granja ¥ AL PASODEG
‘ )
4 resefias 9 @ B S
de alimentos para animales BiChesie o
fla-Paita . 3
O o (© (@ 0 :
Como llegar GJ;’CR' :e‘;awc Env ;a(, :o:\';a"/ Terminal a Paita
teléfono
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@  c.5222 Sullana 20100 2

™

Datos del mapa ®2021 _ PeniTérminos _Privaci

aps, 2021.
Elaboracion propia

Fuente: Google m

Planes de expansion empresarial.
En estaa seccidn se describen los planes estratégicos de la empresa.
Mision — Evaluacion

Somos una empresa proveedora de alimento balanceado para aves y cerdos

con muy buena calidad y precio accesible.
Vision — Evaluacion

Ser la mejor empresa de alimentos balanceados para aves y porcinos de la

region para el afio 2025, brindando la calidad de siempre.
Valores

Responsabilidad
Calidad de servicio
Confianza

Trabajo en equipo

Competitividad

AN NN N RN

Originalidad
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Clientes

Los principales clientes de Super Granja son el sector productivo
agropecuario del sector de Piura como lo son las ciudades de Sullana,
Jibito, Sojo, Nomara, Pueblo Nuevo, Colan, Paita, Viviate, La Huaca, La
Union , Catacaos, Castilla, La Arena, Sechura, Lancones, Las Lomas,
Tambogrande , etc, asimsmo empresas que se dedicadan a

comercializar alimentos para aves , cerdos y vacunos.

Competencia

En la ciudad de Sullana existen una serie de empresas elaboradoras de
alimentos que equilibran con sus respectivos productos y marcas,
contribuyendo al mercado agropecuario de alimentos para satisfacer

necesidades exigentes.

Tabla 2:Nombre de empresas que producen alimento balanceado

NOMBRE DE UBICACION DIRECCION
EMPRESA
NORBASA SULLANA Mz. A Lote. 12 A.H.
Jesus Maria

DON SULLANA Calle Bernardo Alcedo
AGUILAR N° 102
NUTRIBAL SULLANA Calle Lambayeque #180
SULLANA bellavista

Fuente: Molino Super Granja
Organizacion de la Empresa.

MOLINO SULLANA Empresa AB E.I.R.L. Cuenta con diferentes ubicaciones
gue permiten a la organizacion operar de manera mas eficiente, puede
responder rapidamente a las necesidades del mercado, a continuacion, se

detallan sus cargos y funciones:

La empresa cuenta con su propio organigrama propio de forma vertical, ya

gue va desde ejecutivos hasta colaboradores.
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En el mismo orden de ideas, se desarrolla la comunicacion de todos los

empleados, ya se trate de ordenar actividades, realizar premios o castigos.

A continuacion, se muestra el organigrama correspondiente.

Imagen 4:organigrama de la empresa

JGERENTE GENERAL

AREA ARCA

R /ENT A T, R m
ADMINISTRACION PRODUCCION ARCADE VENTAS AREA CONTABLE AREA LOGISTICA

HUMANO PRODUCCION CONTABILIDAD ALMACEN

GESTION DEL L :
ENCARGADO
I_ ki ENCARGADO DE I i Ade | ENCARGADA DE ENCARGADO DE

COLABORADORELS
OPERATIVOS

Fuente: Empresa Super Granja
Elaboracién propia
Descripcion de las areas y funciones.
Gerente General.

Responsable de la representacion administrativa y judicial, judicial y
extrajudicial y de establecer los lineamientos generales de las operaciones
de la empresa. Crear y definir los objetivos de la empresa. Planificar el
crecimiento de la organizacién a corto y largo plazo. También envia informes
financieros, presupuestos, cronogramas de trabajo y otros compromisos a
pedido.

Area administrativa

En este rango existe un cargo de administrador encargado de optimizar los
recursos de la empresa, controlar los ingresos y gastos de la empresa, a
cargo del campo de recursos humanos, ademas de preparar expedientes de
personal e informes a la alta direccion sobre pagos de utilidades y

presupuestos generados para la semana.
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Area de produccion.

Esta es una posicion de supervisor de produccion, asi como ejecutivos de
produccién que son la fuerza laboral de la empresa. El supervisor de
produccion ejecuta, dirige y supervisa la produccion, responsable de controlar
en cada etapa del proceso productivo: recepcion y almacenamiento de
materiales entrantes, tanto en las subareas de molienda como de mezcla.
Area de logistica.

Esta area se encarga de negociar con proveedores, compra de insumos
para un proceso de produccion de alimentos balanceados, en esta area existe
una subarea de almacén de materias primas y una subarea de productos
finales.

Zona de ventas.

En esta area se encuentra el encargado de atencion al cliente, recepcién y
envio de pedidos, quien coordina con el encargado de envio de pedidos a
los diferentes clientes de la zona.

Area contable.

Gestionar las cobranzas y pagos correspondientes. Se analizan y evallan los
estados financieros semanales de la empresa a fin de elevar a gerencia el
informe situacional para la correcta toma de decisiones. Cumplen con los

procedimientos de las normas legales y vigentes.

Productos

Principales productos:

La empresa molino Super Granja produce alimentos balanceados para
animales entre ellos para aves en sus etapas de inicio, crecimiento, engorde,
postura y para cerdo como gestacion, lactancia, crecimiento, engorde y

acabado.
Alimentos balanceados para Aves:

Alimento balanceado en polvo para aves en diversas etapas de crecimiento,
edad adulta, engorde y postura. Este producto esta elaborado con materias
primas de alta calidad como maiz molido localmente, productos de soya como

harina de soya y subproductos de arroz como polvos, vitaminas, minerales,
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aminoacidos y aceites. Envasado en bolsa multicapa de polipropileno con
precinto de la empresa, y entregado al cliente en sacos de 40 kg. Este llenado

se realiza en una planta mezcladora vertical de acero inoxidable.
Alimentos balanceados para Cerdos:

Alimento balanceado en polvo para aves en diferentes etapas como etapa de
crecimiento, etapa 1, etapa 2, etapa de lactancia, etapa de gestacion y etapa
de engorde. Este producto esta elaborado con ingredientes de alta calidad
como maiz molido localmente, productos de soya como harina de soya y
subproductos de arroz como harina, vitaminas, minerales, aminoéacidos,
aceites y mas. Envasado en una bolsa de polipropileno laminado de marca,
de 40 kg cada uno, entregado al cliente en un paquete. Esta alimentaciéon se

realiza en un mezclador vertical de acero inoxidable.

Tabla 3:Nombres de los productos de alimento balanceado.

Presentacion Nombre Peso
Inicio Presentaciéon
Pollo Crecimiento normal
g0 Acabado(engo comercial:
aeelmiinie
Acabado _ rde) Saco de 40
kg.
Inicio Presentacion
Super -
Crecimiento normal
Pavo _
K gy Prenicio Acabado(engo comercial:
= Inicio
/ ‘ |' Crecimiento rde) Saco de 40
o)
y (= Acabado
e . ‘ c:mE_rl‘_An ‘
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Crianza

CERDO |

v Gestacion Presentacion
v Lactancia normal

v" Inicio comercial:
v Crecimiento Saco de 40
v" Acabado kg.

PESOOBTENIDO

wcltiBeass
120kg

Elaboracion propia
Fuente: Empresa Super Granja.

Luego de exponer datos sobre la empresa en estudio en la cual se estaba
realizando la investigacion, se aplicaron los métodos desarrollados en las

siguientes lineas.

Hicimos una reunion que incluye al gerente de produccion para informarle cémo
procederiamos para diagnosticar el panorama actual, se empledé un
cuestionario estructurado al gerente y personal del area, desarrollandose
totalmente en 30 minutos para poder desarrollarla, nos informé y se hizo una
idea actual de la situacion del sitio de produccioén y sus procesos. Con el fin de
identificar las tareas no criticas que se deben realizar las pruebas, trate de
observar todas las etapas de produccion, conozca coOmo se realiza cada
actividad, detallamos en el diagrama de desglose acumulacién del proceso. Por
tiempo: normal, promedio y estandar obtenidos mediante el uso de un
cronémetro, medidas que nos permiten determinar el tiempo invertido por los
trabajadores en cada actividad, estas son registradas y procesadas de acuerdo
al formato de registro de tiempos especificado. Para medir la productividad, la
eficiencia y las métricas de eficiencia, se mide el tiempo total empleado en un
dia laboral que se convierte en un turno para obtener el tiempo estimado

aplicable a la produccion.
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En el segundo paso procesamos todos los resultados del cuestionario aplicado
y se puede saber la causa de su dificultad, utilizaremos la hoja de evaluacién
de referencia del Diagrama de Ishikawa, donde se han reconocido los averias
existentes, por lo tanto, se clasificaran segun el nivel o frecuencia de ocasiones,
con base en tabla de prueba que conduce el diagrama de Pareto. Analizar,
detallar para identificar tareas innecesarias que no generan valor al proceso,
Diagrama Operaciones de Proceso (DOP) y Diagrama Analisis del Proceso
(DAP) actuaran en cuadro de mando, lo que permitirh comprender de manera

detallada el proceso y la evolucién de tareas de trabajo.

Para medicién del tiempo, se tiene en cuenta el tiempo normal, promedio y
estandar que tarda el operario en realizar dicha operacion, utilizando la tabla
de registro de tiempos, obtener los resultados de cada momento, éxito en la
medicion de la productividad de produccién y logrando trazar la eficiencia y

eficacia de produccion en la investigacion.

Luego de procesar todos los datos y obtener los logros requeridos por el
estudio, ante ello se comienza a realizar una sugerencia basada en la ingenieria
de métodos para mejorar el desempefio en produccién y se iniciara en marzo
de 2022.

Es posible especificar los beneficios y costos de realizar cambios en el proceso

a través de formularios en relacion a sus costos y mejorar su productividad.

3.6 Método de analisis de datos
En cuanto a Aggarwal (2019, p.229), después de tener informacion procedid
a analizar lo recabado, de lo cual obtuvo la respuesta a la formulacién
general, de manera que aceptaremos 0 no aceptaremos la hipotesis de que
se planted en la encuesta, el estudio sera de caracter cuantitativo. Se utilizo
estadistica descriptiva para observar y analizar el crecimiento de
productividad con empleo de tablas y graficos estadisticos, mostrandose
datos de eficiencia, eficacia y productividad. En el caso de contrastar la
hipotesis general de nuestro estudio se uso la validacion estadistica de T-
Student. Por lo consiguiente la recoleccion de datos se utilizaron

herramientas como cuestionarios para jefes de produccién y colaboradores,
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diagramas de Ishikawa, analisis de procesos y actividades de procesos,
también se utilizé un formato que registra el tiempo de cada tarea y la

productividad.

3.7 Aspectos éticos
Los investigadores de este estudio garantizan que la informacién utilizada en
el trabajo es veraz, asi como aseguran que los datos recolectados en la
fundicion seran tratados de manera confidencial y seran utilizados

especificamente para este trabajo. (Alwiyah, 2018).

Se sirven de las normas de autonomia, justicia y derechos; El principio de
beneficio que extiende las recompensas y coloca limites a dafios, los
integrantes del estudio de investigacion son conscientes de los peligros y
beneficios. La normalizacion de independencia esta sujetada de capacidad
del individuo para expresarse. El principio de intencion depende de como un
miembro desea tener participacién en la indagacion y tiene el grado de

conocimiento para realizarlo.
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RESULTADOS

4.1. Elaborar diagnéstico en el area de produccion de la empresa Super
Granja, determindndose los factores que afecta negativamente su
productividad, a través de laingenieria de métodos.

Para realizar dicho estudio primeramente aplico el siguiente cuestionario a las
posibles causas que dieron origen al problema en la zona productiva de la
empresa en estudio ubicada en Sullana, dado en un instante que estaban 4

empleados en dicho lugar, para ellos se muestran los datos siguientes:

Tabla 4:Resultados del instrumento aplicado a empleados

PROBABLES CAUSAS Ol| 02| 03| 04| Total
Falta de supervisionenelarea| 1| 0| 1| 1 3
Falta de control de calidad 11 0 0] 1 2
No hay control en el area de 11 1] 0} 1 3

operaciones
Existenciade polvoy suciedad | 1| 1| 1| 1 4

Falta de Limpieza 1| 1| 1] 1 4
Tiempos muertos dentro de 11 110 3
los procesos
Procedimiento no escrito 17 1) 0} 1 3
Mala ubicacién de materiales 1 1) 111 4
Falta de disciplina en los o] 1| 1] 1 3
trabajadores
Ambiente de trabajo 1 1) 111 4
desordenado
Desperdicio de insumos 11 0| 0] 1 2
Falta de disciplina en los 11 1] 0} 1 3
trabajadores

Fuente: El investigador
En la tabla 4 se aprecia las calificaciones hechas por colaboradores del area, la
hoja del cuestionario que se puede visualizar en anexo 3.
De la misma manera, se presenta en la figura 5, los motivos mas importantes para

ser analizados.
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Imagen 5: Grafico de barras de los motivos principales
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Fuente: Elaboracion propia

Al evaluar a los trabajadores y las observaciones en el ambiente de trabajo, se
puede elaborar el siguiente esquema de causa-efecto, en el que podemos
visualizar todas las causas de la baja productividad laboral en el sector

manufacturero.

Imagen 6:Diagrama de Ishikawa

AMBIENTE

MATERIALES MAQUINARLA

Tiempos muertos
dentro del proceso

Distrib ien de Desperdicios de
las maquinas
inade cuadas.

ubicadas sin
criterio técnico.

insumos

Desorden de materiales
Pohvo v suciedad
Falta de control de
calidad
Mala ubicacién de
Ambiente de materiales
trabajo . -
desardenado Mo hay controlen el drea Maquinaria

antigualdesgastada.

Falta de disciplina en
los trabajadores.
Falta de limpieza

Capacitacién

e Procedimiento
deficiente

No escrito
Falta de entrenamiento

Falta de Supervision Falta de instructivos O— — — — — e "?
eneldrea- Sobre carga | Erroresen los 0
de trabajo T procesos e

MANO DE OBRA METODO DE TRABAIO

Fuente: El investigador
Se procedi6 a elaborar el diagrama Ishikawa, después se conoci6 el problema
en el area de estudio para finalmente solucionar los obstaculos pertinentes en
la organizacion. Resulto un total de veinte posibles causas, Asimismo tabula
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la matriz de correlacion (ver Anexo 3.2 - Matriz correlacional) para obtener los
puntajes en cada uno para averiguar el grado de intervencion, seguidamente
se estima el gréfico de Pareto (ver Apéndice 3.2 - Porcentaje de razones) y su
interpreta mediante un Gréafico 80-20. (ver Figura 2).

Imagen 7: Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracidn propia

Este grafico de Pareto proporciona datos sobre las motivos de disminucion de
productividad cuando dicho sistema de trabajo utilizado no proporciona el
rendimiento requerido, entre las causas se pueden distinguir: ambiente de
trabajo sucio, menos limpio, suciedad, personal indisciplinado, mala ubicacion
de materiales, desperdicio de recursos y todos estos causan retrasos. En
consecuencia, con este diagrama, se tiene una mejor visidn general de las

desventajas de la linea de productos.

En el siguiente diagrama de operaciones presenta las respectivas operaciones,
inspecciones dadas en el area productiva de Super Granja, Sullana 2021.

Cabe sefalar que se uso6 dicho diagrama para distinguir acciones improductivas

para ser removidos sin afectar negativamente la calidad del proceso y producto.
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Imagen 8: Diagrama de operaciones del proceso actual

Materiales Aditivos e Insumos Maiz molido

Cercanos a tolva.

Buen estado d)

Recepcic’:L
1 Inspeccién
Desperdicio (Polvo) Molienda
Formulacion
Torta de soya, etc
> 4 Mezclado
2 L.
Inspeccion
sacos de polipropileno
> Llenado
o Pesado
> Cosido
Almacenaje
Resumen
L] |2
Ol
Total 10
Sacos de 40 kg

Fuente: El investigador

30



DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO ACTUAL

Objetivo: Analzar el método actial Actividad Actual
) Operacion
Elaborado por: Fecha:2509/2021 | /"ansporte
Gian Carlos Mena Espera
Acha Propuesto | Inspeccion

Almacenamiento

Localizacion: Areade produccion, Distancia (mts.)
Tiempo (min) 172.80
Descripcion Cantidad: | Distanci| Tiempo Simbolo
und aim) | (min.)
Preparacion de hicro insumos (100 kg
Fesar Ingredientes 15 X
Llewar a me zcladora 1.0 X
Wi zclar 7.0 X
werificar mezcla 1.2 X
Llevar a mezcladora 1 X
Preparacion de Macro insumos (300 kg
Pesar Ingredientes 50 X
Llevar a mezcladora 15 X
e zclar 10.0 X
Werificar mezcla 18 X
Llevar a mezcladora 2.4 X
Preparacion del Maiz (550 kg)
Descargar Sacos 5.0 X
Fesary verificar sacos 13 X
Llevar a molino 52 X
Mol er 211 X
werificar molienda 2.4 X
Waciar a Recipients 3.4 X
Llevar a mezcadora 3.6 X
Elahoracidn del Alimento Balancead o (1000 kg)
e zclar 258 X
Werificar mezcla 23 X
Llevar a Pelletizadora 4.3 X
Felletizar 59 X
Erifriar 5.4 X
Zarandear 122 X
Llevar allenadora 53 X
Llemar v pesar 122 X
Llevar a cosido 7.3 X
Coser y etiqueta 53 X
Llevar a paletizado 78 X
Paletizar 4.6 X
TOTAL 1728

Fuente: El investigador

Este esquema de analisis del proceso muestra las tareas y el tiempo requerido para
cada movimiento por 1000 kg en entrada de insumos en 172,8 minutos.

Identificando la actividad que requiere mas tiempo: mezclar, triturar, agitar y pesar.
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4.2.- Calcular la productividad antes de la implementacion, en el sitio de

produccion de la empresa.

La produccion de 1000kg de alimento balanceado, se realiza en 1728
minutos = 2.88 horas.
La produccidn diaria de 8 horas es = 27778 kilos! 40 kg! saco = 69 sacos

diarios de alimento balanceado.

Eficiencia Actual:

Teniendo el tiempo estandar, se calculara el tiempo total requerido, esto
permite encontrarlo, en el analisis realizado se precisa un solo turno por dia,
con ocho horas de trabajo, lo que resulta 480 minutos diarios, se resta el
tiempos que se tiene por las pausas como el descanso y la comida, siendo
un total de 80 minutos, donde 60 minutos se emplean para almuerzo y 20
minutos para reposo), quitando el periodo de pausas tendremos 400 min. De
duracion de trabajo en el turno, pero siendo cuatro los operarios del area, se
tiene un tiempo total de 1,600 minutos. En calculo de eficiencia tiene mucha
importancia el tiempo Gtil y procede en calcular la produccion del dia y del

tiempo estandar.

Tu
LEf = = 10U %
Tt
IEf: indice de Eficiencia

Tuw Tiampo Ol {mmotos )
Tt Tiempo total {mermotos)

Tu(n) = Pl{n) < TE

Donde:
Tu(n): Tiempo (il en dia “n”
Pl{n). Produccién lograda en dia “n”

TE: Tiempo estandar = 172.80 minutos

Tabla 5: indice de eficiencia actual
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Fecha Produccién | T (la]rtrillpo T't%rtnail)o II'Er]:_oli_ce de
iciencia
(sacos) (horas) (horas)
15/09/2021 48 5.2 8 65%
16/09/2021 42 5.4 8 68%
17/09/2021 51 5.6 8 70%
18/09/2021 45 4.9 8 61%
19/09/2021 43 5.1 8 64%
20/09/2021 48 55 8 69%
21/09/2021 46 5.8 8 73%
22/09/2021 45 5.2 8 65%
23/09/2021 47 5.4 8 68%
24/09/2021 a7 5.6 8 70%
25/09/2021 48 4.9 8 61%
26/09/2021 45 5.1 8 64%
27/09/2021 48 5.5 8 69%
28/09/2021 47 5.8 8 73%
29/09/2021 48 5.9 8 74%
Promedio 67.4%

Fuente: elaboracion propia

En el cuadro anterior, dicho factor eficiencia que se muestra es de 67.4%, logrando

dividir el tiempo util por el nimero total de dias.
Imagen 9:Indice de eficiencia actual

indice de Eficiencia actual
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Fuente: elaboracion propia
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En éste grafico de indice de eficiencia actual permite identificar diariamente el

rendimiento, ya que su mejor eficiencia es 73.8%.

Eficacia actual:

Produccion programada = 69 sacos diarios de alimento balanceado.

Pl
[Ec = — X 100%
Pp

IEc: Indicador de Eficacia
Pl: Produccién lograda
Pp: Produccion programada

Tabla 6: indice de eficacia actual

Produccion | Produccién )
Fecha lograda programada. | Indice de
(sacos) (sacos)
15/09/2021 48 69 69.6
16/09/2021 42 69 60.9
17/09/2021 51 69 73.9
18/09/2021 45 69 65.2
19/09/2021 43 69 62.3
20/09/2021 48 69 69.6
21/09/2021 46 69 66.7
22/09/2021 45 69 65.2
23/09/2021 47 69 68.1
24/09/2021 47 69 68.1
25/09/2021 48 69 69.6
26/09/2021 45 69 65.2
27/09/2021 48 69 69.6
28/09/2021 47 69 68.1
29/09/2021 48 69 69.6
Promedio 67.4
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Este cuadro, presenta el valor de indicador en eficiencia actual que es 67.4%,
que es resultado del cociente entre la produccion alcanzada y la produccion

programada diariamente.

Imagen 10:indice de eficacia actual

Indice de Eficacia actual
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Fuente: elaboracion propia

Esta imagen muestra que la eficacia actual cambia a diario, siendo el valor de

eficacia mas alto, 73.9%.

Finalmente, tenemos el nimero actual de resultados, que son producto de la
eficacia y la eficiencia; como se muestra en la hoja informativa para los

resultados de quince dias en septiembre de 2021.

Tabla 7:Indice de productividad actual

Fecha Eficiencia Eficacia Productividad
15/09/2021 65 69.6 45.2
16/09/2021 67.5 60.9 41.1
17/09/2021 70 73.9 51.7
18/09/2021 61.25 65.2 39.9
19/09/2021 63.8 62.3 39.8
20/09/2021 68.8 69.6 47.9
21/09/2021 72.5 66.7 48.3
22/09/2021 65 65.2 42.4

35



23/09/2021 67.5 68.1 46.0
24/09/2021 70 68.1 47.7
25/09/2021 61.25 69.6 42.6
26/09/2021 63.8 65.2 41.6
27/09/2021 68.8 69.6 47.9
28/09/2021 72.5 68.1 49.4
29/09/2021 73.8 69.6 51.3
Promedio 45.5

Fuente : El investigador

Este cuadro presenta el valor de variable independiente, la productividad actual,
con digito de 45.5%, obtenido del producto de la eficiencia y los indicadores de
eficicacia. Esto indica disminucion productiva en area de proceso de Super

Granja - Sullana.

Imagen 11:indice de productividad actual

Indice de productividad actual
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Fuente : El investigador

En esta imagen, se puede ver que el rendimiento actual varia cada dia, con un
mayor rendimiento de 51.7%
4.3.- Implementar un nuevo método para aumentar la eficiencia del trabajo

en el area de produccion de la empresa.
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Teniendo por consideracion los posibles factores que Pareto identifica como
prioritarias a eliminar: falta de limpieza, ambiente de trabajo sucio, mucho polvo,
pérdida de materiales, desperdicio de consumibles, entonces el método de solucion
de problemas Este tema es el método 5.S, donde en este caso se aplic6 3S:
clasificacion, organizacion y limpieza.

Tabla 8:Diagrama de Gant-Actividades para la implementacion de la variable

independiente: Metodologia 5S

ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S

ABRIL-2022
MES
Sem |Sem | Sem |Sem |[Sem |Sem |Sem
ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7

1. Sensibilizacion al Gerente de Operaciones

2. Estructuracion del comité de las 5S

3. Capacitacion

4. Elaboracién del plan de trabajo

5. Anuncio oficial de la implementacion de
las5S

6. Campafia promocional

7. Implementacion de “Clasificar”

8. Implementacién de “Organizar”

9. Implementacion de “Limpiar”

1.- Concientizar al Gerente de Operaciones

Se ensefd al directivo de operaciones el informe, quién lo evalué y aprobé, nos

di6 visto bueno para desarrollarlo.

2. Estructuracion del equipo de las 5S
Para la estructuracion del equipo de las 5 S se tuvo que implementar un equipo,

para que seran una guia de ayuda con la distribucion de informacion y

funciones, a continuacion se presenta la estructura:
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Imagen 12:Estructura empresarial del equipo de 5S

GERENTE GENERAL
Auditorde las5 S

Auditores e Facilitadores

n =3
Encargada de Encargado de £ carbéco e Encargado de
almacen de

Talento Humano Produccion x despacho
insumos

Fuente: Elaboracion propia

3. Capacitacion

Durante este periodo se realiz6 charlas totales, es decir, para todos los
empleados involucrados en esta materia en el area manufacturera de Super
Granja-Sullana, mediante la comunicacion de conceptos basicos de 5S y

productividad a todos los involucrados.
Elaboracion del plan de trabajo

Esta fase consiste en elaborar un plan de accién que va acorde a la estructura
organizacional del concepto 5S con el fin de asignar sus responsabilidades a
cada trabajador, un desempefio 6ptimo del trabajo en equipo y buenos efectos

en el proceso de implementacion.

4. Anuncio oficial de laimplementacion de las 5S

Aqui el gerente convoca a una reunion con todos los involucrados en las
actividades de la organizacion, en que el Lider da a conocer oficialmente la

metodologia 5S, comunicando las expectativas y metas del proyecto.

5. Campaia promocional

Se ha informado a los empleados mediante la publicacion de carteles
relacionados con la metodologia 5S, se han asignado al menos tres carteles
por zona de trabajo, Unicamente con el propdsito de desarrollar la
creatividad, promocionando ideas y valores para mejorar la educacion y actuar

de trabajadores.
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6. limplementacion de SEIRI-CLASIFICAR

En esta etapa, tiene como fin implementar un programa en cada area de
produccion para separar y distinguir todos los puestos de trabajo necesarios
y no esenciales para su trabajo diario.

Tabla 1:Actividades para la implementacion de Clasificacion (Seiri)

MES: ABRIL SEMANA 3
ACTIVIDADES Dial | Dia2| Dia3 | Dia4 | Diab
1. Elaborar listado de

elementos

necesarios e innecesarios
2. Colocar tarjetas rojas

3. Auditoria de la Gerencia de

Operaciones

4. Proceder al retro de
elementos

Innecesarios.

1. Se realiza una enumeracién para verificar los elementos
importantes e innecesarios, teniendo en cuenta su numero y
ubicacion.

2. Se emitieron tarjetas rojas para aquellos elementos en los que se
dudaba de su desempefio y se propuso una metodologia de
“indicacion de 48 horas", basada en que si algun dispositivo o
mecanismo no se utiliza en 48 horas.

3. Elencargado de actividades dio por adelantado para continuar con
el desarrollo del informe.

4. Para finalizar se descartaron los elementos innecesarios.

7. IMPLEMENTACION DE SEITON-ORGANIZAR
En esta etapa se implementan sefiales en el area de produccion,
representadas por colores o elementos fisicos, para promover el control

visible y volverse en control visual.

39



Para ello se uso los siguientes medios:

Las etiquetas indican el nombre de cada dibujo o area.

Simbolos que indican el nombre de cada area o area de trabajo.
Los indicadores de pantalla juegan un papel de soporte para evitar
fallos durante la operacion.

Registro de las sefiales de emergencia en el sitio.

Sefial de advertencia de peligro.

IMPLEMENTACION DE SEISO-LIMPIEZA

Para la limpieza se implementé una lista de tareas para la

ejecucion del proximo cronograma de limpieza y se tuvieron los

siguientesfactores:

Es recomendable limpiar cada elemento.

Indicar que se especifigue como se deben usar todos los
detergentes.

Mantenerlo limpio.

Eliminacion de patrones sucios.

Tabla 10:Actividades de limpieza

Dia Nombre Area
Produccién
Lunes Alfredo Toda el area
Martes Francisco ,
Toda el area
Miércoles | Juan Toda el area
Jueves Adrian Toda el area
Viernes John ,
Toda el area

Fuente: El investigador

IMPLEMENTACION DE SEIKETSU-ESTANDARIZAR

La fase consistié en estandarizar en su totalidad las tareas para mantener

y optimizar los logros ya obtenidos. Los componentes basicos de esta
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fase fueron la estructuracion e inspeccion visual. Las labores realizadas

son las siguientes.

« Se efectud la funcion de limpiar en tiempo de 5-10 minutos.

« Planificacién de limpieza a fondo de al menos dos dias en el afio.
« Se ha asignado un encargado en area.

« Hubo motivacion de practicas relacionados con 5S.

Competencia con los subsectores para promover la avance

continuo.

10. IMPLEMENTACION DE SHITSUKE-DISCIPLINA
Para la fase final, fueron ejecutadas las evaluaciones para fomentar la
buena practica de 5S y hacer de las tareas anteriores se hagan una
costumbre y forma de vida.

Procediendo a desarrollar las siguientes acciones.

o En cada area se procedi6 a establecer reglas interiores.
o Las bases de datos se crearon de tal manera que cada empleado
cumpla con los estandares de su campo.

« En caso de incumplimiento, se consider6 una reunion corta.

Tabla 11: Plan de accién para el area de produccion de Super Granja,
basado en 5s.

Etapas Actividades Recursos Responsable Plazo de
ejecucion
Divulgar la metodologia Laptop Inmediato
de las 5's al personal Tesista Mayo
que labora en la planta Presentacion 2022
Realizar charlas de
1. SEIRI capacitacion del
personal en aspectos de Audiovisuales Encargado Mediano
(Separar) salud ocupacional, Laptop de
seguridad y educacion produccion cada 2
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ambiental Meses
Separar los elementos
innecesarios del area de Area de Encargado Inmediato
trabajo y darle un nuevo produccion de
lugar. produccion
Concientizar a los Afiches
operarios  gue pongan llustraciones Encargado Inmediato
de
2 SEITON las cosas en su lugar oroduccion
(orden) Proporcionar estantes ) .
para poner las Estanterias Encargado Inmediato
herramientas de
produccién
Realizar una Lista dechequeo | Encargado Inmediato
inspeccién de area. de
produccion
Proporcionar Pallets Inversién Gerente Inmediato
herramientas nuevas . econémica propietario
Escobas
3. SEISO Adquirir materiales Trapeadores Propietario
(limpieza) de-aseo Desinfectantes| Personal de Inmediato
otros aseo
Fomentar normas llustraciones Tesista Mediano
De aseoy
capacitaciones
Separar los elementos
innecesarios del area de Area de Jefe de Inmediato
trabajo y darle un nuevo produccion area

lugar.

Fuente

. El investigador

Imagen 13:Diagrama de andlisis del proceso planteado

42




DIAGRAMADE ANALISIS DEL PROCESO PROPUESTO
Objetivo: Analizar e método  actual Actividad Propuesta
Operacion
Elaborado por: Fecha: 25/09/2021 Transporte
Mena Acha Gian Espera
Carlos Actual Propuesto | Inspeccion
Almacenamiento
Localizacién: Area deproduccion. Distancia (mts.)
Tiempo (min) 1388
Descripein Cantidad: | Distancia| Tiempo simbolo
und m) min.)
Preparadon de hicro insurmos (100 kg)
Pesar Ing edientes 15 X
Uevar a mezdadora 1.0 =
herdar 70 X—-/ﬁ__‘_h
werificar mezda 12 =X
Uewvar a mezdadora 1 )6<
Preparadon de Maoo insumos (300 kg
Pesar Ing edientes 5.0 =
Uevar a mezdadaora 15 AT
hezdar 6.0 X ]
werificar mezda 1.8 P
Uewvar a mezdadora 2.4
Preparacion del hvaiz (550 kg)
Descargar Sacos 50 ]
Pesary wverificar sacos 1.3 =%
Uewvar amolino 52 |4
Moler 141 ]
swerificar mdienda 2 4 | =%
“Wadar a Redpients 3.4 )(;<
Uewvar armezcladora 35 >X
Haboracidn del Alimento Balancead o (1000 kg)
hezdar 138 ]
werificar mezda 23 [==3%
Uewvar aPelletizadora 43 | %
Pelletizar 5.9 <
Erfriar 54
Zarandear 8.2 k.
Uessar allenadora 53 >X
Uerar v pesar 7.2 )(\'
Uewvar acosido 5.3 ;*
Coseryetficuets 5.3 K
Uevar apaletizado 79 >('
Faletizar 46 X
TOTAL 138.8

Fuente: El investigador
Al implementar la filosofia 5S en la produccion, el nuevo tiempo estandar es de

138,8 minutos, que es menos de 40 minutos, lo que brinda beneficios especificos

a la empresa.
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4.4.- Evaluar cambios de la productividad con la propuestade investigacion
en el sector productivo de la empresa.

Eficiencia Propuesta:

En calculo para eficiencia es importante el periodo util, se calcula multiplicando

la produccion diaria por el tiempo estandar.

Tu
1kt = X 100%
Tt
|Ef: indice de Eficiencia
Tu: Tiempo atil (minutos)
Tt: Tiempo total (minutos)

Tu(n) = PI(n) x TE

Dénde: Tu(n): Tiempo util en dia “n”

Pl(n): Produccién lograda en dia “n”

TE: Tiempo estandar = 138.80 minutos

Tabla 2:indice de eficiencia propuesta

Produccion | Tiempo | Tiempo | ¢ ... .o
Fecha atil total Eficiencia
(sacos) (horas) (horas)

15/04/2022 51 7.1 8 88.8
16/04/2022 53 6.9 8 86.3
17/04/2022 50 7.3 8 91.3
18/04/2022 49 7.4 8 92.5
19/04/2022 54 7.6 8 95.0
20/04/2022 55 6.9 8 86.3
21/04/2022 50 7.5 8 93.8
22/04/2022 53 7.4 8 92.5
23/04/2022 54 7.3 8 91.3
24/04/2022 51 7 8 87.5
25/04/2022 50 7.2 8 90.0
26/04/2022 53 6.9 8 86.3
27/04/2022 54 7.5 8 93.8
28/04/2022 57 7.4 8 92.5
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29/04/2022 58 7.5 8 93.8
Promedio 90.8

Fuente: Elaboracion propia

Este cuadro presenta el indicador de eficiencia de 90,8% derivado de la relacion

de horas utilizadas sobre el total de horas del dia.

Imagen 14:indice de eficiencia propuesta

Indice de Eficiencia propuesta
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Pocentaje
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Fuente : Elaboracion propia

La imagen permite verificar que el rendimiento estd cambiando dia a dia, que es
el mejor rendimiento 95,0%.

Eficacia propuesta:

Produccién programada = 62 sacos diarios.

Ec = L, % 100%
Pp

|[Ec: Indicador de Eficacia

Pl: Produccion lograda
Pp: Produccién programada
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Tabla 13:Indicadores de eficacia propuesta

Produccion | Produccién Indice de
Fecha lograda [programada.| Eficacia
(sacos) (sacos)

15/04/2022 51 69 73.9
16/04/2022 53 69 76.8
17/04/2022 50 69 72.5
18/04/2022 49 69 71.0
19/04/2022 54 69 78.3
20/04/2022 55 69 79.7
21/04/2022 50 69 72.5
22/04/2022 53 69 76.8
23/04/2022 54 69 78.3
24/04/2022 51 69 73.9
25/04/2022 50 69 72.5
26/04/2022 53 69 76.8
27/04/2022 54 69 78.3
28/04/2022 57 69 82.6
29/04/2022 58 69 84.1
Promedio 76.5

Fuente: Elaboracién propia

Este cuadro muestra los resultados que indican que la eficacia actual es del

76,5% obtenidos a partir del ratio de produccién diaria alcanzada y la planteada.

Imagen 15:indice de eficacia propuesta

Indice de Eficacia propuesta
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Fuente : Elaboracion propia
La imagen de arriba muestra el mejor rendimiento diario, la eficiencia propuesta
es del 79,7%.

En dltima instancia, la puntuacion de rendimiento es un multiplo de rendimiento y
eficiencia, como se ve en los puntos de referencia de rendimiento de quince dias
de abril de 2022.

Tabla 3:indice de productividad propuesta

Fecha Eficiencia Eficacia Productividad

15/04/2022  88.8 73.9 65.6
16/04/2022  86.3 76.8 66.3
17/04/2022 91.3 72.5 66.2
18/04/2022  92.5 71.0 65.7
19/04/2022 95 78.3 74.3
20/04/2022  86.3 79.7 68.8
21/04/2022  93.8 72.5 68.0
22/04/2022 92.5 76.8 71.1
23/04/2022  91.3 78.3 71.5
24/04/2022  87.5 73.9 64.7
25/04/2022 920 72.5 65.2
26/04/2022  86.3 76.8 66.3
27/04/2022  93.8 78.3 73.4
28/04/2022  92.5 82.6 76.4
29/04/2022  93.8 84.1 78.8
Promedio 69.5

Fuente : Elaboracion propia

Esta tabla muestra la importancia del rendimiento para la variable independiente
con una puntuacion del 69,5%. Esto refleja un crecimiento importante en la

capacidad de produccion de Super Granja - Sullana.

Imagen 16:indice de productividad propuesta
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Indice de Productividad propuesta
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Fuente : Elaboracion propia
La imagen de arriba muestra un rendimiento que fluctia moderadamente de un

dia a otro con el mejor rendimiento sugerido del 74,3 %.

Una vez recibida una propuesta de mejora, se comparan los resultados de pre-
mejora y post-mejora para el elemento bajo prueba, en este caso un area del

proceso final de fabricacion de alimentacion balanceada.
Tiempo estandar
El tiempo estdndar se document6 en 172.8 minutos disminuyendo a 138.8

minutos.

Tabla 4:Comparacién de método actual y metodo mejorado

Tiempo Tiempo %
actual (min) | mejorado (min) | Diferencia|Disminucion

172.8 138.8 34.0 19.7

Fuente: El investigador

Imagen 1:Tiempo estandar antes y después de mejora de tiempo.
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Tiempo estandar antes y después de
mejora de tiempo.

200
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Tiempo actual (min) Tiempo mejorado (min)

Fuente: Elaboracion propia

Productividad
La tabla permite apreciar que el tanto por ciento de eficiencia incremento6 de 67,4
,a 90,8% y la eficacia también aumento de 75,1 a 76,1%. Como observamos en

el siguiente cuadro, la productividad también ha aumentado en un 24%.

Tabla 5:Comparacién de método actual y método mejorado

Productividad Eficiencia Eficacia Productividad
Antes 67.4% 75.1% 45.5%
Después 90.8% 76.1% 69.5%

Fuente: El investigador

Imagen 2:Productividad antes y después de mejora.
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Productividad antes y después de mejora

100.00%
90.00%
80.00%
70.00% 90.80%
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50.00% 69.50%

40.00%

45.50%

30.00%
20.00%
10.00%

0.00%
Eficiencia Eficacia Productividad

H Antes M Después

Fuente: El investigador

4.5.- Calculo de la relaciéon beneficio - costo en la implementaciéon del nuevo

método para aumentar la productividad en la organizacion.

Las mediciones de la productividad comienzan de tal forma que la produccién da
como resultado 2777.8 kg de alimento balanceado para aves y cerdos por dia de
produccion, es decir turnos, durante el mes de abril, con cuatro empleados
iniciando proceso, el operario inicia la tarea de trabajar generalmente de 32 horas
hombre en turno diario.

Para calcular el beneficio de incrementar la productividad del area productiva
se estima un tiempo de 34 minutos por jornada laboral, el cual se reducira

diariamente, este proceso tarda 138.8 minutos.

Beneficio
Tiempo ganado = 34 min/dia x 24 dias = 816 min/mes x 1 hora/60 min=13.6
horas/mes.
Beneficio = 13.6 horas x 8.63 sacos / hora = 117.4 sacos x 88.00 S/. /saco =
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10,331.2 S/ /mes x 12 meses/afio = 123,974.4 soles al afio.

Para el calculo del beneficio por incremento de productividad de la materia prima

se estima un incremento del 2% en la produccion.

Beneficio = 117.4 sacos x 0.02 =2.35sacos xS/88 x12 meses =S/206.8

Costos directos de propuesta

a. Costo en mano de obra de personal

Estos costos estan cubiertos por trabajo de cuatro operarios que los cuales

encargan de realizar las actividades laborales para la elaboracion del

alimento balanceado.

Tabla 17:Costos de mano de obra

) Costo Costo Costo
AREA Numero Mensual mensu | Anual S/.
Trabajad Con al
ores H.E.S/.
PRODUCCION 4 1200 48%0.0 57,600.00
TOTAL 57,600.00

b. Materiales directos para la implementacion.

La siguiente tabla muestra el costo, asi como la preparacién y la estructura

creada en base al presupuesto proporcionado por la empresa, indicando el

costo de los equipos y accesorios a utilizar.

Tabla 18:Materiales directos para la propuesta

Descripcion Costo

(soles)

Maquinaria Carrito de 520.00

transporte

Equipos Balanza 540.00
Accesorios EPP 1,528.00

Instalaciones Eléctricas 480.00
total 3,068.00
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Tabla 19: :Costo de EPP para la propuesta

MATERIALES DE | CANTI MEDIDA PRE TOTAL
IMPLEMENTACION DAD CIO ,
INICIAL UNIT INVERSI
ARIO ON
Guantes 4 Unidad S 22.0 s/ 88.00
/ 0 )
Vestimenta de 4 unidad S 74.0 s/ 296.00
Trabajo / 0 .
Mascatrillas 4 Unidad S 26.0 s/ 104.00
/ 0 )
Zapatos de 4 Unidad S 110. | s/ | 440.00
Seguridad / 00 )
Tachos de basura 5 Unidad S 120. s/ 600.00
Sefalizados / 00
TOTAL, 1,528.00
INVERSION

c. Costos directos totales

Tabla 20 :Costos directos totales

Afo | Mano de obra Materiales directos Costo directo total
directa (soles) (soles) (soles)
1 57,600.00 3,068.00 60.668.00

Costos indirectos de la propuesta

a. Costos indirectos

Los costos indirectos se reconocen como resultado de una disminucién en

el valor de los bienes adquiridos durante el periodo probado y enumerado

en la Tabla 21.
Tabla 21:Gastos indirectos
IT Rubros Monto anual
. 1,000.00
1 Depreciaciones
2 Servicios basicos 7,200.00
3 Mantenimiento 1,500.00
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600.00
10,300.00

4 Gastos varios 5%
TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

b. Costos indirectos totales

La Tabla 22 muestra los costos generales totales de la propuesta de
redistribucion.

Tabla 22:Gastos indirectos totales

ANO MATERIAL GASTOS MANO OBRA | COSTO
INDIRECTO (s/) | INDIRECTOS INDIRECTA INDIRECTO
(s/) (S/) TOTAL
1 0 10,300.00 |0 10,300.00

Fuente: Elaboracion propia

Costos totales
Tabla 23:Costos totales

ANO | COSTO DIRECTO COSTO INDIRECTO | COSTO TOTAL
TOTAL (SOLES) TOTAL (SOLES) (SOLES)
1 60,668.00 10,300.00 70,968.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 24: Célculo de la relacién beneficio / costo de la propuesta

BENEFICIOS
Productividad de maquinaria S/123,974.40
Productividad de materia prima S/ 206.80
BENEFICIOS TOTALES S/ 124,181.20
COSTOS
Costo directo total S/ 60,668.00
Costo indirecto total S/10,300.00
Gastos administrativos (10%) S/1,030.00
COSTOS TOTALES S/ 71,998.00
RELACION B/C 1.72
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Fuente: Elaboracién propia

El cuadro 24 presenta una relacion costo-beneficio en 1,72, por lo que >1
significa que, si se implementa nuestra propuesta de mejora, el retorno para la

empresa sera de 0,72 por sol de inversion.
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V.

DISCUSION

El objetivo de este estudio fue utilizar la ingenieria de métodos para Super
Granja en beneficio de aumentar el rendimiento durante la produccion de
alimentos balanceados. Sullana 2021.

Al realizar el analisis vigente en la empresa, se hizo un diagrama de causa-
efecto mostrando 20 causas probables del la situacién, lo cual se obtuvieron
como consecuencia las principales factores en productividad baja, siendo 12
motivos que presentan en el diagrama de Pareto, también se realiz6 un
diagrama de actividades donde se informa el procedimiento y el periodo que
transcurre en cada tarea por 1,000 kilogramos de insumos, en 172.80 minutos.
Identificando aquella tarea que requiere mas tiempo: mezclar, triturar, sacudir
y pesar. Esto es consistente con el estudio de Maza (2021), quien ha realizado
investigaciones para mejorar la optimizacion de la eficiencia del taller, puede
investigar las condiciones actuales, el diagrama causal anterior, el diagrama de
Pareto, DAP, DOP, asi como la investigacion aplicada sobre métodos de
proceso de cambio de aceite y horarios. En consecuencia, se encuentra que
las herramientas utilizadas, como el panel de analisis de documentos, son
importantes porque su tarea es recopilar informacion para analizar las
circunstancias actuales del caso.

Calculando la eficiencia antes de poner en el sitio de produccion de la empresa,
el valor de eficiencia obtenido es del 67,4%. Se obtuvo un rendimiento del 67,4
% y un rendimiento del 45,5 % a partir del producto y el rendimiento, lo que
llevé a un bajo rendimiento en la produccion de Super Granja, Sullana. De igual
forma, estos resultados son consistentes con el trabajo de Pérez (2019),
concluye su estudio que la capacidad real de 693,06 sacos 0 3,26 sacos por
operador se utiliza en el alimento balanceado para pollitos. En pocas palabras,
eficacia y potencia se complementan para lograr resultados cuando se logra el
objetivo.

Al introducir nuevas formas de mejorar el rendimiento en el area de produccién
de la organizacién, teniendo en cuenta las factores probables que Pareto
identifico como prioritarias para las soluciones: falta de limpieza, ambiente de
trabajo sucio, mucho polvo, arreglo inadecuado de materiales, desperdicio de
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consumibles, el método para resolver este problema es el método 5S, en
nuestro caso usaremos Use 3S: es decir, clasificacion, orden y limpieza.
Gracias a la aplicacion del método 3 eses (S) en area productiva, el nnovedoso
tiempo normalizado es 138.80 minutos, 0 34 minutos menos, lo que trae
beneficios especificos para la empresa.
Esto es consistente con nuestro estudio con Chimbo (2017), que afirma que los
resultados del estudio laboral incrementaron la productividad de 104 paquetes
de harina de trigo / hora maquina a 142 sacos de harina de trigo / hora maquina.
Maza (2021) realizdé un estudio en un taller para mejorar la optimizacion del
rendimiento y aplicar el método de prueba y el tiempo de prueba a la rutina de
cambio de aceite. Modo de operacion revise el servicio y drene el aceite como
lo hace el operador por experiencia. Su plan de mejora apunta a reducir en un
40% el tiempo de mantenimiento de estas operaciones. Gonzales (2018), se
han aplicado recomendaciones para mejorar la productividad en las plantas de
manufactura a través de investigaciones utilizando métodos de herramientas
de ingenieria de mantenimiento de equipos muestra alta productividad y por lo
tanto es capaz de posicionarse en un mercado sostenible para aves, cerdos y
bovinos, se han empleado estrategias estandarizadas en tiempos, utilizando
diagramas de proceso de produccién que les permite observar actividades y
analizarlas cuidadosamente para mejorarlas.
Al observar la variabilidad de la productividad en los estudios de suministro de
la industria resultados de la empresa midiendo el desempefio posterior a
implementacion en &area productiva de la compafiia. La eficiencia alcanzada es
90,8%. 76,5% eficacia y productividad 69,5%, que es el resultado del producto
de los indicadores de productividad y eficiencia. En linea con nuestro trabajo
de investigacion, Arroyo (2018) incrementd la productividad, normaliza los
tiempos de entrega, la empresa suministr6 35 mandriles por hora-hombre vy
fabrico 43 mandriles por hora-hombre en factor eficiencia a medida que mejora,
logrando una disminucion de tiempo de 2.12 min/tallo hasta 1.67 min./tallo. Con
todo ello, productividad ha aumentado un 9,79%. La eficiencia y el rendimiento
deben ser afiadidos para alcanzar los objetivos de la aplicacion.
Para calcular la relacion costo-beneficio, se utilizO un nuevo método de

productividad, donde la relacién costo-beneficio se calcula como 1,72; con
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estos resultados indicando que aplicando esta mejora para la empresa pues la
investigacion evidencia que por cualquier sol que se pueda invertir dara una
ganancia de s/. 0.72. Las pruebas son consistentes con los resultados de la
prueba de trabajo de Chimbo (2017) que aumento la produccion de 104 sacos
de harina de trigo por hora maquina a 142 costales de harina por hora maquina,
y también redujo la fatiga de trabajadores logrando una tasa de reduccion de
fatiga del 54% y una relacién costo-beneficio de 2.89, demostrando ser

rentable.
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VI.

CONCLUSIONES

Se diagnostico el estado presente de la organizacion, el grafico de causa y
efecto muestra 20 posibles factores del problema, en el diagrama de Pareto
se muestran 12 causas prioritarias, DAP informa que el tiempo de
procesamiento es de 172.8 minutos. Se convierte en el trabajo que consume

mas tiempo: mezclar, moler, agitar y pesar.

El rendimiento se calcul6 antes de la implementacion en el area de Super
Granja en el que evidencia el valor de la eficiencia del 67,4%. Eficiencia
67,4% y productividad 45,5%.

Se tuvo por conclusion que introducir el novedoso procedimiento de trabajo
se tuvieron en cuenta posibles factores sefialados por Pareto como
prioritarias para asi brindar solucion: ausencia aseo, ambiente laboral sucio,
polvoriento, mal colocacion del material, desperdicio. previsto, el método para
resolver este problema es el método 5S, en nuestro caso usaremos 3 eses,
el tiempo estandar nuevo es de 138,8 minutos, 34 minutos de disminucion,

una mejora significativa para la compainiia.

Luego de ejecutarse el novedoso sistema de trabajo, se puede concluir que
el indice de eficiencia es del 90,8%, la efectividad es del 76,5% y la nueva
productividad es del 69,5%.

Se encontré que el indice de rentabilidad es de 1,72, por lo que una de las
ganancias son los nuevos ingresos y los costos de produccion se tratan como

gastos.
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VIl. RECOMENDACIONES

En este estudio se delinearon recomendaciones para utilizar programas de
gestién de la produccion para aumentar la calidad de los productos, lo que
permitira a la organizacion colocarse mejor en el mercado en su rubro por la

excelente calidad de sus productos.

Se anima a la direccién a centrarse en la mejora de operaciones, revision,
informes y todo incluido por empleados para lograr las metas y tareas
establecidas dentro de un periodo especifico de tiempo. La empresa siempre
debe monitorear el funcionamiento de la fbrica de produccién y mantenimiento

para definir planes de accién para combatir la mejora continua.

En tiempos normales, la fabrica tiene que actualizarlos para realizar mejoras,
las actividades se modifican o eliminan de alguna manera, por lo que es
necesario armonizar constantemente sus horarios y analizarlos de la misma

manera.

Los departamentos de produccion y mantenimiento necesitan trabajar juntos,
ya que ambos deben contribuir a la productividad del negocio, y su empresa

puede afectar positiva 0 negativamente el logro de estaa meta.

La empresa necesita tener buenas relaciones y comunicacion con los clientes
y proveedores para uniformizar atributos de alimento balanceado, como se

producen y cuentan con los recursos necesarios.
El tiempo para cada actividad determinada por el estudio de tiempos debe

hacerse de inmediato, ya que la empresa es importante para las ganancias de

productividad.
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ANEXOS

Matriz de operacionalizacion

VARIABLE DE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL Dimensién INDICADORES ESCALA DE
ESTUDIO MEDICION
Numero de oportunidades de mejora
_ o ] L Numero de causas raices
. La ingenieria de métodos su definicion : Numero de problemas mas frecuentes
v g segln Niebel (2014) indica que Estudio de
- . . . , . A 7 A
S 3 “Ingenieria de Métodos es la técnica método. Ndmero de operaciones actuales
'-g 3 encargada de mejorar la productividad | SerA medido a través de la - —
o q% por unidad de tiempo reduciendo costos | revisién y analisis documental de Numero de actividades propuesta
a . . -
3 © con los mismos recursos u cl)bter(;er los InformlaCIon d|e dforma;os o:e TS =TN (1 +9)
= 5 mismos con menos, empleando un contrg _empleados e la TS= tiempo estandar, S= suplementos
= € estudio sistemético y critico de las | organizacion. —Te (Va ion %)
e operaciones, procedimientos y métodos Estudio de .
S c - TN=tiempo normal
S = de trabajo” (2014, p. 18) Tiem )
€mpos > T.Observa razén
Tot.Observaci
TP = Tiempo Promedio
La productividad es fabricar productos EFICIENCIA =
a un menor costo, a través del emp|e0 ( TIEMPO UTIL )X 100 EFICIENCIA Porcentaje de eficiencia
Variable eficiente de los recursos utilizados TIEMPO TOTAL
Dependiente: (mano d_e obra y capital). Al_ytlllzar de EFICACIA
forma eficaz la transformacion de los _ (DOCUMENTOS ENVIADOSY 3 0 EFICACIA Porcentaje eficacia
Productivida | "€CUrsos, los resultados son reflejados ‘( CARGOS DEVUELTOS )
d con el —
ahorro de los insumos (Garcia, 2005, p. | Be BENEFICIO / Beneficios
9
) Cos COsSTO Costos

Fuente: Elaboracion propia




Instrumentos de recoleccién de informacion

Cuestionario operarios de area

ili UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

A continuacion, se presentan un listado de causas que probablemente generan la
baja productividad, este instrumento forma parte de una Investigacion de Tesis
que lleva el nombre de " Aplicaciéon de ingenieria de métodos en empresa Super
Granja para aumentar productividad en proceso produccion de alimento
balanceado. Sullana 2021”. La informacion recabada sera totalmente confidencial
y para fines estrictamente del estudio. Sefior colaborador si usted considera S

es causa anote “1” y considera que no es causa “0”

PROBABLES CAUSAS Evaluacién
o1| 02| 03| 04| Total

Falta de supervision en el area
Falta de control de calidad

No hay control en el area de
operaciones
Existencia de polvo y suciedad

Falta de Limpieza

Tiempos muertos dentro de
los procesos

Procedimiento no escrito

Mala ubicacién de materiales

Falta de disciplina en los
trabajadores

Ambiente de trabajo
desordenado

Desperdicio de insumos

Falta de disciplina en los
trabajadores

Fuente: Elaboracion propia



Matriz de correlacion

PRINCIPALES CAUSAS C1|C2|C3|C4C5{Co|C7(C8|C9 {C10{C11{C12| Frecuencia| Ponderado
Falta de supervision en el &rea viLLffapLjofotft|t] 9 8%
Falta de control de calidad Pt epgfofof2f1 9 8%
No hay control en el &rea de operaciones | 1| 1| 1|01 1]|L{0f0|L| 1| 8 T
Existencia de polvo y suciedad AN R %
Falta de Limpieza AR R %
Tiempos muertos dentro de los procesos| 0| 1| 121} {1{1|1{L1|1] 1| 10 %%
Procedimiento no escrito 0| L{21{1)2{1] {ojofL|1|{1| 8 %
Mala ubicacion de materiales L gey ey u %
Falta de disciplina en los trabajadores | 1| 11| 1| 1|1{L1]L1] |0|0[ 0| 8 7%
Ambiente de trahajo desordenado LUy i u %%
Desperdicio de insumos L yo] (1| 1 %%
Falta de disciplina en los trabajadores | 1] 1] 1]0] 1|1} 1]1] 1] 1] 10 %%
TOTAL 116 100%
Fuente: Elaboracion propia
Matriz de priorizacion
PRINCIPALES CAUSAS Frecuencial Ubicacion

Falta de Limpieza 11 1

Ambiente de trabajo desordenado 11 2

Existencia de polvo y suciedad 11 3

Mala ubicacién de materiales 11 4

Falta de disciplina en los trabajadores 10 5

Desperdicio de insumos 10 6

Tiempos muertos dentro de los procesos 10 7

Falta de supervision en el area 9 8

Falta de control de calidad 9 9

No hay control en el area de operaciones 8 10

Procedimiento no escrito 8 11

Falta de disciplina en los trabajadores 8 12

Fuente: Elaboracion propia



Diagrama de actividades.

Cursograma analitico

(DAP)

Operario/material/equipo

Diagrama N.°: Hoja N.°: Resumen
Objeto: Actividad Actual | Propue | Economi
sto a
Operacion
Transporte
Actividad: Espera
Inspeccion
Almacenamiento
Método: Actual/ Propuesto Distancia (m)
Lugar: Tiempo
(min-hombre)
Operario: Ficha Costo:
Ndamero: Hora=
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Total
Dist. | Tiempo
Descripcion (m) (min) O I:> D D V Observacion




Total

Formato de Productividad

Nombre del responsable: ... ...

GUIA DE REGISTRO DE EFICIENCIA Y EFICACIA

No

TIEMPO
FECHA | EMmPLEADO

TIEMPO
TOTAL

EFICIENCIA

UNIDADES
PRODUCIDAS

UNIDADES
PROGRAMADAS

EFICACIA

PRODUCTIVIDAD

10

11

12

13

14

15

16

17




Ficha de validacion de instrumentos-Especialista 1

ﬁ UMIVERSIDAD CESAR 'WALLEID

CERTIFIGADD DE VALIDEZ DE GONTENIDD DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Wariabla indapandants: INGEMERLA DE METODOS

N.® DIWE M 3 F0MHIE 3 INDICA DD RIE 3 Port s e a1 Ralhsva nctas ka ridladds Augrancl
DEMIEERCR ESTUIDNRG DiE MIET 300 E i BT Fi BT Fi BT
1 o e e i e e e e e . .
= o T e e N e e
o e e = [ T T e . .
4 T S P T P ke kS =
] Ped e oo e B el e TS s = -
E
DTN F ESTUDO0E Tiesas 4 LT 4 ET=) 4 T
1 T e aeel o . ™ ™
L TH e Feoa T e . .
TT e i o e woer . ™ ™
H
[}
Obesrvaciones | preciear &l hay suliclancla):
Opinicn o8 aplicablikiad: Aplicabde [ X ] Aplicabls deapuws s ds oommagir [ ] Ho aplicabdks [ 1
L pallkdoe y nomibras dal jJuar valkiador. Or) Mg carcla Jeare z Huego Dandsd DM 21547 SED
Eesp-aC lal ldad dal val kador: Ineg-ends ro nduebnal
27 da neoviemibrs el 202 1
iPertmencia D Remocmespcnde &l oonoecio beonoc
Forrmuded c.
el aecia: D demes apromadc core represertar &

componenie o dim emsion eapecifics de conarudic
iardad Se entiende 30 dificikasd slquns =] =nceds -
fem, eaconcEs, aascn ydiredic

Moz Suficence s dice sufidencs cusnde oo Bams Firma dal Exparto inTonmanta.
Sl e e e i o s e e L T e o



Ficha de validacion de instrumentos-Especialistal

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR WALLEID

GERTIFIGADD IE VALIEEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MICE
Wanakbls dapandents: PRODUCTVIDAD

WL DIMIEM 3M0MIE 3 | INDICADD FE 2 P s 1 a1 Rl i = Ol ridads Jugerenzlac
=T T s aa 31 LT L4 L= L1 LT
1 ol =g e = g [
2
3
TONEMEND N Ehaama i LT i W i W
i ST = T S = P
2
3
Obearvacionas | preciear sl hay suflclancia):
Opdndcn de aplica blikad: Aplicabla [ X ] L pdicable después de comagir [ ] N aplicabls [ 1
Apellldcs y nombres del Jusz valldader. Or . Mg: Garcla Juarez Hugo Dankal DNI: £1947 380

Espacial idad dal valkdador: Ingendsre induetrial

27 da nowviam bre del 2021
iPerfmencia 0 demoormesoonde ol ooncesin beorioo

Forrmdad o :
seqmpin S fames spropado oo e o Ty wn Fudees
oomponenie o dim e on especiica del conshuchc st

wlardad S enfende 3n dificikad alguns o] eancede de
fiam, eooncEs, exach ydiredic

Hioza Suficenca, e dice suficenca cuands loa #=ma Finma dal Exparte informanta.
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Ficha de validacion de instrumentos-Especialista 2

ﬁ UMIVERSIODAD CESAR WALLE IO

CERTIFICADD DE WALIDEE DE CONTENIDO DEL INS TRUMENTO CUE MIDE

Variabls independenta: INGEMERA DE METODOS

N_® DilAE M 3FDHE 3 ) IRDFCADD IRE 3

Pertinm Al s eia 0k ried el Augsrenzlae
DEMIERESCR- ESTIUIDND [DIE MIET O3S i EE i ET i BT
1 Pl aama e hEr e haThIes hEr el O ke ke ke
2 Pl raneCe (e 1SS e M s s = =
E] e e e e i e I ke = =
4 P 0Ty Ch el eSSt Bl s ~ ~ =
[ Pod S0 reea Ty O s B el et e saes B x x £
¥
D E=T O nE T EH ETe EH ET=] EH ETE]
1 Thees™ e Cioinzei o X X X
2 T P T ke ks ks
E] e =y ke ke ke
[
]
¥

Cikearvacionss {preciear 6l hay suTiclancia):

Opinisn de aplicabdlidad: Aplicaha [ X ]

Aplicabds dappuss 4o comagir[ ]

& psllides y nombres dal Juez valldador. ng: Sanchez Garcia Ingrid Estefand

Eepacilalidad dal val kdador:

Perimencia S
fiormuisdc
e roia: T e en et S e e e
companenie o dim emion e specifica dd consuche
Wlardad Se entiende 3 dificuked aigume o] eruncedc de
e, esconcEc, esadt: diredic

O T ATV IS o () e

Motz Suficenica, me dics suficenca cuando oo Bems
clantessioa son suficenies pare medie b dimesion

Inganiera Agrodnduebrial y Comencle Exter lor

Firma dal Exparte iInformants.

Mo aplicahia [ ]

D'NI STEG4-353

25 da nowviamibne dal 20027




Ficha de validacion de instrumentos-Especialista 2

ﬁ—i UMIVERSIDAD CESAR WALLEJO

CERTIFICADD DEWVALIDES E CONTENDO DEL INSTRUMENTO CUE MIDE
Wariabls dapandianis: P RODUSTIVIDAD

B COBAE I 3 F0NIE. 3 ) IMIDEC-AIDD FIE 2 P rinme e a1 Al a recia = ks ricladls Augsranclac
TS 1 S E] ETE E] ETE] E] ETE]
t FronCasmia o chan o O eirec i o & &
2
]
DONEREIO M 2 Efaama £ EEy £ ETS] £ Er
L ST e [ e P T e e
2
]
Oixparvaciones | preciear &l hay suTkclancia):
Opdnicn 9o apdica lkiad: Apdicabde [ X ] Aplicabda despus s da commagir[ ] Ho aplicabda [ 1

Apalides ynombres del Juez valkiador. bng: Ing. Sanchez Garcla ingrid Estetani DM ATEG4353

Empacialkiad dal valkiador: inganisra Agrodndustrial 3 Coomenc] o Exterbor

25 da nowviam bra dal 2021

Pertmencia: S e ocmeaocnde &l oonoesio beoco

fiormdad o L -
— | Y o e
Rl gecia: 0 femes apropiade: pars represeniar & - i P |
companenie o dimamaion eapecifica dd conanudic e 4 i
o, = = T epareh ESTE
Clardadt Se erbende an dificubad slqums el emmcedc del = R
e, esconcas, exach: direcic WE.!.;r..ua:..-.“p
¥ s

. ) CAF e 23E307

Miota Suficencea, »= dice suficenca cuands ioa idems —_—
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Ficha de validacion de instrumentos-Especialista 3

w UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / INDICADORES Pertinenci Relevanci Claridads Sugerencias
DIMENSION 1: Eficiencia T No Si No Si No

1 Porcentaje de eficiencia X X X

2

3

73

5

8
DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No

1| Porcentaje de eficacia X bt =

2 £

3

vy -

5

6

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: Zevallos Vilchez Maximo Javier DNI: 03839229
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

de noviembre del 2021
1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico

formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al

componente o dimension especifica del constructo INGENIERO INDUSTRIAL
sClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del CIP. N* 38439

item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items Firma del Experto Informante.
planteados son suficientes para medir la dimension
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable independiente: INGENIERIA DE METODOS

N.° DIMENSIONES / INDICADORES Pertinenciai Relevanciaz Claridads

Sugerencias

DIMENSION: ESTUDIO DE METODOS No No No

Numero de oportunidades de mejora.

Numero de causas raices.

Nuamero de problemas mas frecuentes.

Numero de operaciones actuales.

%] X 4 | 2
x| x| %] M K| 2
B B I P S

Numero de actividades propuesta.

G |l W N -

DIMENSION 2: ESTUDIO DE TIEMPOS

Tiempo promedio

Tiempo nermal

o > 2
S
x| X 2

Tiempo estandar

G| B W N -

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y ;lombres del juez validador. Dr./ Mg: Zevallos Vilchez Maximo Javier

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico
formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al
componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del
item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items Firma del Experto Informante.
planteados son suficientes para medir la dimension

DNI: 03839229

25 de noviembre del 2021
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