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RESUMEN

La presente investigacion fue desarrollada usando la metodologia del circulo de
Deming y sus 4 fases, tuvo como objetivo general hacer un estudio para ver de cerca
el efecto de los resultados mediante la implementacion del estudio del trabajo para
aumentar la productividad en el area de alcachofa en una agroindustria, Vird 2023. El
tipo de investigacion fue pre-experimental. Se usdé como técnicas el analisis
documental y la observacion. Dentro de los resultados obtenidos destacan; mejora la
productividad de mano de obra en 0.95 (pasé de 7.85 y lleg6 a 8.80), la productividad
de la materia prima aument6 en 10% (pas6 de 81% y llegd a 91%), y el tiempo del
proceso, se redujo en 2.23 minutos (pasé de 12.65m y disminuyé a 10.42m. Esto
significa como conclusion que: un estudio de trabajo mejora la productividad en el area

de produccion de Alcachofa en una empresa Agroindustrial.

Palabras clave: Estudio trabajo, productividad, ciclo Deming
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ABSTRACT

The present investigation was developed using the Deming circle methodology and its
4 phases, its general objective was to carry out a study to see closely the effect of the
results through the implementation of the work study to increase productivity in the
artichoke area in an agro-industry, Vira 2023. The type of research was pre-
experimental. Documentary analysis and observation were used as techniques. Among
the results obtained, the following stand out: labor productivity improved by 0.95 (went
from 7.85 and reached 8.80), raw material productivity increased by 10% (went from
81% to 91%), and process time was reduced by 2.23 minutes (went from 12.65m and
decreased to 10.42m. This means as a conclusion that: a work study improves

productivity in the Artichoke production area in an Agro-industrial company.

Keywords: Work study, productivity, Deming cycle
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INTRODUCCION

El crecimiento de las empresas agroindustriales en estos ultimos afios ha sido de
aporte significativo tras su rapida y gradual participacion en la exportacion de muchos
productos alimenticios, las cuales son las fuentes primordiales para abastecer tiendas,
mercado y supermercado a nivel mundial. Segun (FAO, 2022) menciona que los
sistemas de agroalimentacion deben ser mas eficientes y sostenibles para aprovechar
los recursos de una manera innovadora.

En Latinoamérica ante la cuarta revolucién industrial produce un 16% en exportaciones
agricolas, segun el célculo de la ONU, proyecta para el afio 2050 un incremento de un
70% en la produccion de alimentos, la cual aporta cambios en la economia global por
esta razon el sector agroindustrial destaca ante los desafios que nos llevo por el
COVID-19, siendo cognicion suficiente mantener esta participacion para seguir
investigando la aplicacibn de metodologias y herramientas necesarias para su
permanencia.

En el presente afio en enero y marzo en el Peru las agroindustrias fueron el sector mas
importante debido a las exportaciones entre aquellos paises que son miembros de
alianzas estratégicas del pacifico que alcanzaron a los US$ 702.785.000,
incrementando un registro de un crecimiento de 2.5%, haciendo una comparacion al
periodo del anterior afio (ADEX, 2022). La demanda de todos productos de la cadena
de agro-exportacion quiere mejorar su capacidad adquisitiva, la alcachofa es una de
ellas la cual se presenta con perspectivas de mayor consumo por sus propiedades
nutritivas y medicinales, siendo su mercado objetivo EEUU, Espafa, Francia y 21
paises; ante este escenario en nuestro pais el cultivo y produccion de la alcachofa ha
sido acelerado.

Se ha evidenciado que en la mayoria de estas industrias buscan integrar herramientas
ante sus operaciones utilizando estudio de métodos y medicion en sus distintos
procesos debid a que necesitan generar mayor productividad ante sus demandas y asi
decidir aplicar cambios y mejorar en la produccion. Identificar las tareas para medir el
tiempo ideal que se debe invertir en el trabajo es como nace el estudio del trabajo, que

encaminara con el fin de implementar acciones de operaciones eficientes optimizando



el esfuerzo colaborador y asi ir reduciendo aquellos activos, el material y el trabajo por
parte de los operarios (Vides & Diaz, 2018).

Para la empresa agroindustrial que se encuentra en estudio en esta investigacion, el
area de produccion presenta ciertos problemas ante la productividad ya que existen
métodos de trabajo ineficientes, interrupciones en la produccién, mala ejecucion de las
labores, inadecuada manipulacion de la materia prima evidenciando cuellos de botella;
a continuacion presentamos los datos historicos en el siguiente gréafico, basados en la
productividad en cuanto a resultados de mano de obra, segin materia prima y

autonomia de los equipos.

ANO 2019 ANO 2020 ANO 2021

Mano de obra Materia prima Equipos

Figura 1: Reporte de Productividad por afios 2019, 2020 y 2021
Fuente: Datos reales de la Empresa

Segun el grafico 01 nos muestra que el afio que menos Cantidad de Productividad fue
el afio 2020 y para el tipo de productividad que presenta mas bajo porcentaje es Mano
y materia prima. Esto es debido a las malas practicas de los trabajadores y los tiempos
improductivos que precede para el proceso de alcachofa considerando que se obtiene
por tipo de materia prima el proceso.

En medio de esta importante investigacion surge la siguiente pregunta: ¢ Cual sera el
efecto del estudio del trabajo diario para mejorar la productividad en la empresa

agroindustrial en estudio?, y de manera especifica: ¢ Cual es el diagndstico inicial de



la productividad para la empresa agroindustrial?, ¢Qué operaciones que afectan la
productividad en la empresa agroindustrial?, ¢ De qué forma aplicaremos el estudio del
trabajo para incrementar la productividad de la compafia? ¢Cual es el nivel y
consecuencia actual de la productividad después de implementar un estudio del
trabajo para la compafiia agroindustrial?

El presente estudio toma como justificacién practica, porque se ejecutara en la
realidad tras su aplicacion, de los cuales ataca los problemas presentados en la
empresa de estudio, siendo de esta manera un proceso de calculos minuciosos ante
la variable independiente, tenemos como intencién encontrar los efectos positivos en
la productividad, de los cuales se pretende realizar una mejora en los procesos de
mano de obra como de distribucion de las area generando mayor rentabilidad; tedrica
ya que tenemos un sustento contundente ante estudios realizados segun fuentes de
informacion de articulos cientificos y conocimientos en la rama de la ingenieria de
métodos que dan soporte a esta investigacion con el fin de optimizar sus procesos y
sera de apoyo para otras investigaciones segun a lo que pretenden concluir;
econdmicamente ya que la investigacion plantea pretende reducir los costos
operativos por mano de obra aumentar la rentabilidad de la empresa incrementando la
productividad, esta investigacién proporcionara generar ganancias mayores para la
continuidad de la exportacion del producto de la alcachofa al extranjero; social ya que
satisfacer al mercado del alcachofa que cada dia incrementa su demanda y generar
mas empleo en la ubicacién de la empresa (Hernandez & Mendoza, 2018).

Ante lo sustentado se presenta el objetivo general: Hacer un estudio para ver de cerca
el efecto de los resultados mediante la implementacion del estudio del trabajo para
aumentar la productividad en el &rea de alcachofa en una agroindustria, Vird 2023. En
relacion a los objetivos especificos:

(1) Hacer un diagnostico reciente de la compafia, (2) Identificar los procesos en el
area de produccion de Alcachofa que tiende a bajar el aprovechamiento del producto
en estudio (3) Aplicar el estudio del trabajo para mejorar la productividad. (4)
Determinar y evaluar la consecuencia de lo producido tras la aplicacion del estudio del
trabajo.

Por otro lado, se han definido las siguientes hipotesis: Mediante el estudio del trabajo



incrementando asi la productividad después de aplicar diagramas de operaciones
mejorados y un estudio de medicion en la ejecucién de la labor en el proceso de

Alcachofa en una Agroindustria, Vira 2023.



Il. MARCO TEORICO

Para establecer un mejor entendimiento de este estudio y buscar aportes que
proporciones recaudar sistematicamente la informacidn necesaria en esta
investigacion se presentan los antecedentes a nivel internacional y nacional:

Cabrera 'y Toledo (2021), nos indica en dicho articulo que su objetivo es enfocarse en
lo que mas afecta el rendimiento de trabajo del personal operario, encargado de pulir
el piso. Para ello utilizan la metodologia de enfoque cualitativo tipo exploratorio,
hicieron una encuesta que aplicaron a la muestra de 115 ingenieros civiles contratistas
de SERCOP. Encontraron que los factores positivos del rendimiento de cada labor
estan en el aspecto laboral, el clima laboral y la supervision. Segun estudio concluyen
gue las variables analizadas crean un impacto positivo al subir el rendimiento de los
colaboradores.

Gujar (2019), segun esta investigacion logra incrementar la productividad usando el
estudio de trabajo en esta compafiia de manufactura. Su objetivo es aumentar la
productividad, minimizar la fatiga del colaborador. Dicha investigacion fue aplicada con
enfoque cuantitativo. En el cual sus resultados concluyeron que redujo la época de
carga de 2.30 minutos a 1.45 minutos. También, la época de periodo del operador de
9.23 a 1.20 min y la era de periodo de la maquina de 9.23 a 4.08 min. Concluye el
crecimiento de la productividad en un 11%. Genera una plantilla de redisefio a esta
investigacion, adapta los procedimientos de rendimiento estandar y tiempo de periodo
estandar involucrado, usar de forma éptima conjuntos y mano de obra, minimizar los
esfuerzos innecesarios.

Castillo (2020). Los autores realizan una investigacion en una planta de produccién de
helados. Su objetivo es incrementar la eficiencia en el area de produccion a través del
estudio de tiempos se puede aplicar una metodologia ante la observacion directa del
calculo de los tiempos estandares empleados por cada colaborador segun el proceso
de batido identificando los tiempos muertos y el cuello de botella de esta manera
identifican el estado actual en cuanto a la eficiencia del proceso de batido, se tiene
mejoras de la eficiencia en un 63%, 64% y 63 en cuanto a la cantidad de operarios 3,

3 y 4 respectivamente en el proceso de batido se concluye que el estudio de tiempos



tiene un impacto en la planificacion de la produccion.

Ahmed y Azad (2021), Los autores plasman en su investigacion el impacto de la
productividad al realizar un estudio del trabajo, del cual involucraron el estudio de
tiempos en una compafia de fabricacion de camisetas deportivas el objetivo de este
estudio fue generar justamente una incrementacion de la productividad al aplicar las
herramientas que incorporan el estudio del trabajo utilizaron una metodologia al aplicar
Un disefio metddico sobre sus diagramas de recorrido y de proceso obteniendo
resultados favorables con respecto al tiempo estandar empleados que fue de 78 s con
ello llegaron a un 9.5 s en promedio por trabajo realizado y aumento la productividad
en 16,7% la representacion de la productividad fue empleada de 300 piezas por hora
se llega a una conclusién que mediante el estudio del trabajo crece la productividad.
Ortiz y Salas (2022) los autores en su articulo indican claramente que su objetivo fue
hacer uso de las herramientas de ingenieria para incrementar la productividad de la
industria de manufactura, siendo aplicada, y experimental en el disefio investigativo;
aplican a six sigma con sus herramientas que incorpora el proceso y enfocandose
diferenciadamente de coémo poder resolver ciertos problemas como definir, medir,
analizar, mejorar y controlar un proceso, obteniendo entre los resultados en el casi de
la tasa de defecto de aplanado una disminucion de 21,66% a 6,77% y el mal arrugado
pasa de 16,77% y baja hasta 8,22%, todo ello lo realizan con el mismo costos, en
conclusién las herramientas de Six Sigma aumentan la productividad y el valor rentable
alcanzado para la industria de manufactura.

Rodriguez et al (2017) Utilizando una causa raiz se identifica los problemas en una
planta agroquimica del cual se utiliza la ingenieria de métodos. reducen los problemas
de la productividad realizando un estudio de tiempos con respecto a las nuevas
maquinarias, se procede a estandarizar sus procesos Yy reduciendo los tiempos de 22
a 13 minutos chaco y haciendo un balanceo que las estaciones deben ser 7 en vez de
9 una reduccion de 10 operadores el cual aumento la eficiencia de la linea en un 11,
68%.).

Tippannavar et al. (2020), segun su articulo tienen como objetivo aplicar diversas
técnicas de trabajo manual, con videos para mejorar la productividad del ensamble del

actuador, utilizan como estudio el aplicado y disefio pre experimental, y al aplicar el



estudio de trabajo usaron a la observacion como técnica, el estudio de tiempo y
movimientos, estableciendo una comparacion el método propuesto, obtienen el
resultado una reduccion significativa que va del 46,54% el tiempo inicial baja de 582,31
a 271,03 segundos, posterior a aplicar las metodologias, y lograron aumentar la
productividad en 41,66%, y su conclusion es que el estudio del trabajo mejora en forma
significativamente la productividad en la compafiia.

Arun (2018) , en su siguiente articulo dedicado a la investigacion, plantean los autores
como objetivo general basandose en el estudio y aplicarlo en ello aumentando la
productividad de una empresa de tamafio mediana, de manufactura dedicada a la
industria de los metales, utilizando la metodologia y una investigacion aplicada de
disefio pre experimental, corrigiendo el problema principal de su produccion, usando
la técnicas de la observacion y entrevista, obteniendo los resultados de 4,16 minutos
en tiempo estandar, representando un 6,52% menor que al tiempo inicial, con un
ahorro de 48,20 minutos en comparacion al método tradicional, reduciendo el
cansancio del colaborador y determinan que la productividad aumento un 11%, en
conclusién el estudio del trabajo incrementa la productividad y mejorando la calidad
del producto.

Moktadir et al., (2017), segun el articulo, plantean el objetivo usar el estudio del trabajo
para mejorar la productividad en la industria del cuero, utilizando la metodologia de
aplicada y de pre experimental como disefio, y sus técnicas a utilizar son la entrevista
y la encuesta, también usa las técnicas de preguntas a fin de encontrar los cuellos de
botella y su analisis fue algo holistico en la empresa, aplicando Ishikawa al definir las
causas y Pareto en su priorizacion; obteniendo una eficiencia de 41,23% en 80,04
min, en balance de lineas; su tiempo es de 71,03 min, representando el 11,26% de
reduccion y su productividad aumento un 12,71%, llegando a una conclusién que si
aplicamos técnicas de estudio del trabajo se observa un aumento en la productividad
del sector de manufactura.

Kayar (2019), en este estudio donde habla sobre la incidencia del método, el volumen
de procesos, estudio del trabajo, eficiencia de linea y ensamblaje. Con el fin de tener
una productividad y eficacia mayores usando el analisis del trabajo, se apoy6 también

en el analisis de tiempo y su procedimiento, con el uso de instrumentos como Ishikawa



y Pareto (6 causas priorizadas). Teniendo como resultados la produccion de blusas
gue incluye 17 operaciones en 8,957 min, aplicando las operaciones se transforman
en 19 en 8.665 min, reduciendo 0.292 min. Se concluye en el aumento de 3.12% en
productividad y su eficiencia en 7.83% sube. Mediante el uso del andlisis se deduce
los tiempos innecesarios.

Para las teorias que relacionan a la investigacion segun las variables, estudio del
trabajo que se define segun los autores: Moori (2017) conceptualiza el estudio del
trabajo como un sistema necesario para minimizar actividades, procesos,
procedimientos, que no generan valor al producto terminado o al servicio para
satisfacer a los clientes, técnica que se debe aplicar por los colaboradores mas
capacitados y la estandarizacibn en sus actividades, las cuales aumentan la
productividad de la compafiia, logrando los objetivos planteados por la productora, y
asi generar utilidad y rentabilidad a través del tiempo, generando posicionamiento del
cliente con la empresa productora.

Ramirez (2021) afirma que la medicion del trabajo viene hacer viene hacer una técnica
usada para estudio del trabajo que posee tiempos establecidos con movimientos
definidos para una actividad generada por una organizacién, ayudando a conocer en
forma precisa el tiempo estandar en que se desarrollan las actividades que forman
parte de un determinado proceso. Se busca estandarizar las actividades para un
adecuado uso de la materia prima en su transformacién en un determinado tiempo,
gue se realiza en una empresa dedicada a los servicios o procesos (Melo, 2023).

Asi mismo, Barrada (2019) define que la jornada laboral es el tiempo que se usa en la
actividad, en relacion a un bien, en este punto se optimiza los movimientos y estudios,
el objetivo es cubrir con la demanda programada o definida por los clientes y aumentar
la productividad, mejorando en tiempo y en espacio, el periodo de tiempo lo determina
la productora; asi como también Torres (2021) afirma que el tiempo debera cubrirlo la
organizacion; ademas se cuantifica en unidad de tiempo.

Artazcoz (2019) afirma que en la jornada de trabajo dada por la organizacién se
deberia determinar todos los tiempos agregados para el proceso de valor, en este
aspecto se hace una observacion en cierta actividad realizada por el trabajador, al

repetir este tiempo, adicionar tal observacion y compartir el nUmero de observaciones



determinamos el tiempo medio estandarizado de la produccién considerando los
factores de tolerancia en produccion.

El estudio de tiempos, es la técnica del trabajo que se usa en la medicién de los
diferentes tiempos del trabajo, las actividades u operaciones de una actividad
determinada estén registrados, para realizar el analisis de datos y establecer el tiempo
gue se requiere para realizar la tarea. Con el fin crear medidas o reglas de beneficio
por la ejecucion de las actividades (Cavazos, 2016)

Suplementos de Trabajo: El trabajador necesita hacer sus pausas activas para
recuperar energias pérdidas durante la actividad en el trabajo establecido (Salazar,

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUIJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUIJER

Necesidades personales 5 7 &) Condiciones atmosféricas
Basico por fatiga 4 4 indice de enfriamiento, termémetro
de KATA (milicalorias/cm2/segundo)
a) Trabajo de pie 16 o
Trabajo se realiza sentado(a) 0 0 14 o
Trabajo se realiza de pie 2 4 12 o
b) Postura normal 10 3
Ligeramete incomoda o 1 3 10
Incémoda (inclinacion del cuerpo) 2 3 5] 21
Muy incémoda (Cuerpo estirado) 7 7 5 31
a a5
c) Uso de la fuerza o energia muscular 3 B4
({levantar, tirar o empujar) 2 100
f) Tension visual
Peso levantado por kilogramo Trabajos de cierta precision ] ]
25 ] 1 Trabajos de precision o fatigosos 2 2
5 1 2 Trabajos de gran precisién 5 5
7.5 2 3 g) Ruido
10 3 4 Sonido continuo o o
12,5 4 B Sonidos intermitentes y fuertes 2 2
15 5 8 Sonidos intermitentes y muy fuertes 5 5
17,5 7 10 Sonidos estridentes 7 7
20 9 13 h) Tension mental
22,5 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 13 20 (max) Proceso complejo o de atencidn . .
30 17 dividida
33,5 22 Proceso muy complejo 8 8
d) lluminacién i} Monotonia mental
Ligeramente por debajo de la potencia o 0 Trabajo mondtono ] i]
calculada
Trabajo bastante mondtono 1 1
Bastante por debajo 2 2 Trabajo muy mondtono 4 4
Absolutamente insuficiente 5 5 j) Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido o o]
Trabajo aburrido 2 2
Trabajo muy aburrido 5 5

Figura 2: Sistemas de suplementos para la medicion del trabajo
Fuente: (Gonzalez & Vazquez, 2021)



Diagrama de Ishikawa, ayuda en la identificacion de causas que afectan en forma
negativa al proceso sin poder lograr metas establecidas (Burgasi, 2021). Se componer
de 6 grupos, que permiten clasificar las causas respectivas, que ayudan a un mejor
diagnéstico (Banda, 2021); estos grupos y la consecuencia final dan la apariencia de
la arquitectura de un pescado, de ahi la denominacién de diagrama de pescado
(Gallegos, 2021).

Tiempo Estandar: Es el que se usa para conseguir la transformacion de un producto
usando mano de obra capacitada y calificada, corresponde el tiempo total del proceso
en ejecucion (Wolters, 2018).

Tiempo Estandar = TN(1 + S)

Tiempo Normal: El tiempo normal, es el usado en la ejecucién de determinada tarea a
un ritmo constante (Gujar, 2019).

TN = Promedio de los tiempos obteidos (factor de evaluacién)

El factor evaluacion ayuda a fijar el tiempo propuesto para ejecutar una tarea, indica
también que hay clasificaciones como la de Westinghouse, sintética, objetiva, de
acuerdo a la habilidad, por actuacion (Gujar, 2019).

Método de Westinghouse: Es el que evalla el trabajo de un operario calificando cuatro
factores claves: Habilidad, Condicién, Esfuerzo, y Consistencia con la finalidad de
realizar una calificacion, teniendo en cuenta la evaluacion de las operaciones (Mori,
2016)

Estudio de métodos. Es coordinar de forma ordenada todos los recursos y materiales,
teniendo como estrategia que los procesos tienden a mejorar, por ello, se puede
realizar un analisis para determinar alternativas de mejora y aplicar en el proceso
atreves del estudio de métodos (Artazcoz, 2019).

Diagrama Actividades de Proceso (DAP). Son apuntes cronolégicos de operaciones y
procedimientos, donde se consideran las inspecciones, las demoras,

almacenamientos y transportes (Andrade, 2019)
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Tabla 1: Simbologia del Diagrama de Actividades del Proceso

Operacién Se ejecuta una operacion

Transporte |:> Se cambia de lugar

Inspeccién Se verifica la cantidad y/o calidad

Demora Se retrasa el paso que sigue

Almacenaje Se guarda o realiza proteccidn

Fuente: (Andrade, 2019)

Diagrama de operacion del proceso (DOP). Se representa graficamente los puntos
donde se incorporan materiales para un proceso, asi como las operaciones y orden de
inspecciones, exceptuando las que se incluyen al manipular los materiales (no formar

parte los transportes, almacenamiento o demoras) (Zayas, 2021).

Tabla 2: Simbologia del Diagrama de Operaciones del Proceso

. Indican las principales actividades del
Operacion .
proceso o métodos

Indica Inspeccidn de calidad y/o la
verificacion de cantidad

. . Indica que varias actividades se estan
Actividad combinada . . .
ejecutando al mismo tiempo

Fuente: (Zayas, 2021)

Inspeccién

Diagrama de flujo: su presentacion es grafica en todos los procesos en general,
incluyendo los desplazamientos, demoras, operaciones, inspecciones Yy
almacenamiento, y los tiempos de cada actividad, es una herramienta de investigacion
en recoleccién y analisis de las lineas de proceso industrial y que permite determinar

la interaccion de las actividades existente (Andrade, 2019).
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Diagrama de recorrido. Es la complementacién de los diagramas de procesos, el cual
consiste en graficar, observar el recorrido de transporte, cuellos de botellas y los
tiempos de demoras, para hacerlos dinamicos a la mejora continua, el diagrama de
recorrido ayudara a mitigar los tiempos improductivos y los recursos mal administrados
(Wolters, 2018).

m) (@) of®

1 VADUNADE TOSER 2 MWACURATECOSER 3

MAGUINA PARA FORRAR ALAVBRE

|

|

'um: NESA OF DnS A E 4

: ®

I

|

; |

lvl’Mv NE TNSASLE 2 CRALLATSRA
[

——r TRARECOE PeSmmE T T

|
|
| 4
: PLEGADORA I

— T OTVodtDGs T T T

=K

|
|
| PRONGA 1 PRINSA 2
|
|

Figura 3: Diagrama de Recorrido
Fuente: (Wolters, 2018)
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Diagrama bimanual. Herramienta eficaz que esta relacionada con el movimiento de las
manos en sincronizacion entre ambas, este diagrama es usado para las operaciones

cortas (Zayas, 2021).

Tabla 3: Simbologia del Diagrama Bimanual

Es usado en actos de asir, usar, sujetar,
soltar herramientas o materiales

Permite representar movimientos de
Transporte . .
manos en herramienta o material

Operacién

Se emplea para indicar paradas de las
manos

Demora

Es empleado en un acto de sostener la

Almacenaje . . .
materia en la actividad asignada.

Fuente: (Zayas, 2021)

El ciclo de Deming, conocido como ciclo de mejora continua es un ciclo de mejora
continua para consolidar procesos, ayudando, a las empresas, de forma organizada a
que solucionen probleméaticas existentes, relacionados principalmente a procesos de
negocio. (Cuatrecasas et al, 2017). Ayuda en la resolucion de problemas de procesos
logrando un adecuado nivel de calidad de los mismos (Ortega, 2019). Proponer cuatro
fases para poder alcanzar una mejora continua del proceso (Menéndez, 2018):
Planear: ayuda a determinar los inconvenientes que aquejan actualmente al
proceso, se identifican causas que inciden en forma negativa al problema central,
preparando un plan de mejoras (ISNIA & HARDI, 2020).
Hacer: se ejecutan las mejoras planificadas de mejora que se planificaron en la fase
anterior. Las diversas actividades de mejora se llevan a cabo en los plazos
establecidos y con los responsables asignados (SKHMOT, 2017).
Verificar: en esta fase se evalGan los resultados conseguidos y se comparan con
los planificados, se preparan graficos para evaluar el nivel de cumplimiento de las
acciones ejecutadas (BITTENCOURT, 2020).

Actuar: esta ultima fase, de acuerdo a las verificaciones de la fase anterior, permiten

13



preparar las nuevas mejoras, por medio de un nuevo circulo propuesto (BECERRA,
2019)
Productividad: Segun Sladogna (2017), es la que realiza la medicién y calculo del total
de bienes y que se producen en una empresa. La productividad ayuda a conocer que
elabora una persona en periodo de tiempo que va en horas, dia 0 meses.
Para Vera y Vera (2021, p. 33) consiste en relacionar un producto final, con los

recursos que se necesitan para su produccion, como objetivos en una compafia.

tiempo real Unidades producidad

Productividad =
roductivida tiempo disponible " Unidades planificadas

Segun Carrién (2020, p. 42) La productividad es relacionar un producto final, con los
recursos que se necesitan para su produccion. Para Marin y Tafur (2020, p. 67)
relaciona productos que se obtienen o producen y los materiales que se usaron en
obtener estos productos, también se tiene la definicion realizada por Sanchez y
Benitez (2018, p. 370), quienes afirman la existencia de una relacién entre la eficiencia
fisica realizada con todos los tipos de recursos que entraron, se transformaron y las

salidas que el sistema generé como manufacturado.

producto o servicio

Productividad de los materiales = —
recurso utilizado

Cahuana y Sequeiros (2021, p. 40) definen a la productividad como la relacién entre
el numero de productos que han sido manufacturados y las horas hombre usadas
poder fabricar el producto o servicio ofrecido a los clientes, y por ello Castafieda (2020,
p.13), afirma que los productos o servicios que elaboran deben tener una planificacion
previa para la satisfaccion de los clientes en cada servicio que demanden a la empresa

y tener un mayor beneficio.

cantidad de obra

Productividad de mano de obra =
hora obrero
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. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacion:

Segun (Hernandez & Mendoza, 2018) la investigacion aplicada es la que busca dar
solucién a un problema en la préctica incluyendo nuevos desafios utilizando una
metodologia empirica para recolectar datos sobre un determinado estudio especifico
y logra hallazgos aplicables que son implementados al finalizar el estudio.

En cuanto al tipo es aplicada y se encuentra centrada en la problemética definida,
buscando lograr una mejora y cumplir sus objetivos, siendo de enfoque cuantitativo y
encuentra sustentado en el calculo de nimeros, con la recoleccion de datos, para ser
procesados y analizados, y validar la hipétesis planteada.

Disefio de investigacion

Es de disefio experimental, tipo pre experimental y se manipuld la variable “Estudio del
trabajo”, y ver su efecto en la “productividad”, con 3 meses de datos previo a la

aplicacion del estudio del trabajo (O1) y otra observacion O2 (post prueba) que tuvo 3

de revisidn luego de la implementacién del estudio del trabajo.

©

Pre-prueba Estimulo
(01) (X)

Donde:
X: Estudio del trabajo
O1: Productividad antes del Estudio de trabajo

0O2: Productividad después el Estudio de trabajo

3.2. Variables y operacionalizacién
V.l.: Estudio del trabajo
Herramienta que ayuda a optimizar los recursos en los procesos utilizando el sistema

de métodos para mejorar al maximo la capacidad de los recursos que intervienen en
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un proceso con el fin de simplificar las actividades que no agregan valor al servicio
(Zayas, 2021)

Dimension 1: Estudio de Tiempos

Es toda accion que involucra el método de formar estdndares de periodos permitido
para poder hacer labores especificas, a base de la medicion de los temas de
trabajos, con una debida diferencia del agotamiento, demoras personales y tardanzas

gue son dificiles evitarlas (Collado & Rivera, 2018)

TE = TN(1+5)

Donde:
TN: Tiempo Normal
S: Suplemento

TN =TO x Factor de valoracion

Donde:
TO: Tiempo observado

Dimensién 2: Estudio de métodos

Son aquellas técnicas usadas en el registro de un examen critico y sistemético de
hacer un trabajo. De esta forma se inspecciona las labores, se investiga las variables
gue son parte de la eficiencia en el ambito donde se desarrolla, con la finalidad de
generar mejoramiento en general del proceso. Es la que se transforma en algo ideal,
para el desarrollo y aplicacion de métodos faciles y con una alta eficacia para reducir
costos (Wolters, 2018)

_ TAV-TANV
" Ne°total de Actividades

MP x100%

Donde:
MP: Mejora de procesos
TAV: N° de actividades agregan valor

TANV: N° de actividades no agregan valor
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Variable Dependiente: Productividad

La productividad es el resultado de la division de todos los productos obtenidos o
recuperados entre los recursos empleados o materia prima en un proceso productivo
transformado (Gori, 2018). Se basa en lo producido y en el éptimo uso de recursos,
disminuyendo las mermas existentes como parte de la fabricacion (Parra & Cerezo,
2018).

Dimensionl: Productividad de la mano de obra

Es la competencia que posee un operario en efectuar una determinada accion de

acuerdo a lo requerido en un periodo determinado (Paredes, 2021)

PMO — N° de unidades producidas
~ N°Total de horas trabajas x N° de trabajadores

Donde:
PMO: Productividad de la mano de obra

Dimensién 2: Productividad de Materiales

El célculo se realiza con una division de las unidades que se fabrican contra las

unidades de materiales usados (Castagnino, 2019)

N°de alcachofas procesadas
PM =

N° alcachofas producidas
Donde:
PM: Productividad de materiales
En el (Anexo 01), se encuentra la matriz de operacionalizacion del cual presenta la
definicion conceptual, definicidbn operacional, indicador, formula y razén (escala de

medicion).

3.3. Poblaciéon, muestray muestreo
La poblacion se compone de elementos que incorporan propiedades especificas a

estudiar y que son comunes o similares; respaldan los resultados de la investigacion,
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mediante datos obtenidos a partir de ella, Ventura (2017). La poblacion, considerada
son los informes de produccion de alcachofa en 03 meses: 91 reportes.

Criterios de inclusion: entre lunes a sabado, dias laborables, de los turnos diurno y
nocturno.

Criterios de exclusion: no considerar meses sin campaia.

Muestra:

Nos indica Bueno (2020), que la es una parte de la poblacion considerada como sub
conjunto de los elementos que se desean estudiar que utiliza el investigador en esta
investigacion y son 91 reportes del area de produccién, se analizara la muestra asi:

05% W
0.05

Calcular Claro

Figura 4: Determinacion de la muestra del proyecto
Fuente: (Bueno, 2020)

La poblacién y la muestra no poseen mucha diferencia se toma la muestra igual que
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la poblacion siendo este un tipo de muestra por conveniencia, es decir seran los 91
reportes del area de produccion industrial.

Muestreo:

El muestreo empleado para esta investigacion es no probabilistico por conveniencia,
el investigador elige a la muestra, segun el acceso que tenga a los elementos de la
poblacion (Mucha & Lora, 2021).

Unidad de analisis:

Para Hernandez y Mendoza (2018), es aquella de la que extraen los datos finales, para
esta investigacion la unidad de analisis son cada producto transformado por la

empresa del area de produccién, es decir la materia prima alcachofa.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas de recoleccion de datos:

Son la observacion tiene como instrumento ella guia de observacién, es un documento
estructurado en la que se describen los detalles de interés (Valderrama, 2020). Las
herramientas de este estudio son las guias de observacion que incluyen un desglose
de las variables a medir, asi como los resultados esperados y las percepciones de los
datos recogidos en el lugar de estudio de estudio.

Instrumentos de recoleccion de datos:

Son los recursos usados por un equipo de investigacion y que ayudan a obtener datos
gue se necesitan para analiza e interpretar un problema o variable determinada
(Valderrama, 2020).

Se usara la Ficha de recoleccion de datos en donde se detallara los reportes de cada
semana durante unas 12 semanas.

Check List: nos dice que es recopilar datos, usando la observacion al verificar el final
del estudio (Prado, 2019).
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Tabla 4: Uso de Instrumentos de medicién

VARIABLE TECNICA INSTRUMENTO
ESTUDIO DEL TRABAJO Observacion Ficha de registro de Actividades de
(Anexo 2) directa mejora

Ficha de registro de tiempos

PRODUCTIVIDAD (Anexo 3) Andlisis Ficha de recoleccién de la productividad
documental del servicio

Ficha de recoleccion datos de
productividad laboral

Elaboracioén propia del autor.

Validez del Instrumento

Hernandez y Mendoza (2018) , Es el valor que se le asigna al instrumento,
dependiendo de una serie de factores o criterios especificos, que ayuda a conocer Si
puede ser aplicable o no para realizar una investigacion. La validacion de los
instrumentos del presente estudio, se plasmé con una carta dirigida a tres docentes de
la UCV con grado de doctor o magister en la especializacion de Ingenieria industrial,
siendo asesores de proyectos de investigacion considerados como docentes
conocedores en el tema; luego se plasmaran estos datos y valorizar su certificado de

validez (Anexo 05)

Confiabilidad del Instrumento
Es la medicion que esta determinada por el método de test y retes ya que el
instrumento de la productividad se aplicara dos veces en un corto plazo de tiempo ante

su recoleccion de datos. Hernandez y Mendoza (2018)

3.5. Procedimientos

Identificar la descripcion de cada hecho ocurrido en la empresa, la realidad
problematica de la empresa industrial. Se hace el diagnostico de la situacion actual
identificando los problemas existentes de la empresa. Hacer uso de técnicas e
instrumentos, asi como el Check list y registro de cumplimiento de actividades para
cada dimensién permitiendo que el resultado sea real, sin manipular las variables como

la variable independiente. Se usara la variable dependiente como instrumento en el
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andlisis documental con el registro de los reportes diarios. Implementar el estudio del
trabajo, bajo las dos dimensiones estudio de tiempos y estudio de métodos, para
buscar las mejoras en la calidad de servicio atendiendo a los clientes. Evaluacién del
indicador después de realizar la implementacién del estudio del trabajo. Determinar

posterior el efecto de las variables antes y después

3.6. Método de analisis de datos

Andlisis Descriptivo: la estadistica descriptiva se presenta mediante escalas de
medicion las cuales brindan la ubicacion de la distribucion de cada variable que se
plasman mediante un resumen de datos obtenidos de la investigacion buscada, Media
Aritmética (x): Es el cociente de la sumatoria de todos, los valores individuales y el
numero total de valores, la cual refleja su distribucion de datos mediante el punto de
equilibrio del célculo, Mediana (Me):es el valor de la muestra en dos mitades, es decir
un valor del 50% ascendente y descendente de la poblacion (Rendoén & Villasis, 2018)

Andlisis Inferencial: Se empleara, este tipo de analisis para aplicar una prueba de
hipotesis y determinar su rechazo o su aceptacion. Primeramente, se aplicé la prueba
de normalidad donde los datos indicaron que no siguen una normalidad, por lo que se
aplicé la prueba de Wilcoxon,4.3 ya que es un tipo de analisis antes y después a la
misma muestra en diferente tiempo, la cual seran procesado mediante el uso del

software estadistico SPSS.

3.7. Aspectos éticos

Durante el disefio del estudio se tuvieron en cuenta los principios éticos que indica la
guia del programa de UCV para desarrollar proyectos de investigacion, los cuales
integran: la  beneficencia, puesto que el investigador busca incrementar
conocimientos cientificos; Autonomia, ya que se referenciard por medio de la
normativa APA séptima edicion, lo mencionado por otros autores reconocimiento los
aportes cientificos de los mismos; Justicia, puesto que no se tratara de manera

indiferente a las personas que se relacionen con la investigacion o el desarrollo de la
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misma, a la vez se tomara los articulos establecidos por el cédigo de ética de la UCV
para realizar una investigacion que nos permita la obtencion del titulo profesional

segun la tabla 05.

Tabla 5: Cédigos de Etica seleccionados para el proyecto

Cédigo de Etica de la Universidad Cesar Vallejo

Articulo 3 “Principios de ética en investigacion”

Articulo 7 “De la publicacion de las investigaciones”

Articulo 8 “Responsabilidad del investigador”

Articulo 9 “De la politica anti plagio”

Articulo 10 “De los derechos del autor”

Articulo 11 “Del investigador principal y personal investigador”

Fuente: Universidad Cesar Vallejo

Finalmente se respetara la normativa establecida del porcentaje del turnitin menor al

25% y los formatos de la estructura del proyecto de investigacion
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V. RESULTADOS

La empresa que se encuentra en estudio pertenece al sector agroindustrial, a la vez el
mayor productor de hortalizas, frutas en conservas y congelados, su permanencia en
el mercado peruano por 28 afios la cual se dedica a la comercializacién, produccion y
cultivo de productos en alta calidad que aborda al mercado nacional e internacional,
siendo una compaiiia lider en este sector utilizando los avances tecnol6gicos para su

crecimiento en cinco continentes.

Figura 5: Mision, vision y valores de la empresa
Fuente: La empresa.
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Segun la figura 05 se muestra como la empresa en estudio esta organizada
identificando el area donde se realizara la investigacion que es en la Jefatura de la
plata 01 de Viru.

La planta ubicada en el departamento de la Libertad, Vira cuenta con una amplia
infraestructura con su planta moderna la cual procesa varios productos que son
exportados al extranjero, uno de ellos es la alcachofa en conservas la cual es
materia de estudio en esta investigacion, la cual es un motivo de realizar un estudio
exhaustivo para determinar las mejoras en cuanto a la productividad en sus

procesos, teniendo cuatro lineas de produccion.

Figura 6: Productos de la Empresa

Fuente: La empresa.
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\Xu 25 iLo logramos juntos!
iSomos un equipo ganador!

Figura 7: Planta de Produccion de la Empresa

Fuente: La empresa.

El departamento de produccién es el encargado de la transformacion de las diversas
materias primas en productos terminados dandoles un valor agregado cumpliendo los
estandares de calidad y optimizando los recursos; nos capacitamos continuamente
para desarrollar competencias, conocimientos y adquirir experiencia para la
generacion de nuevas ideas que se transforman en productos innovadores capaces
de dejar una marca reconocida, que hoy lidera la agroindustria a nivel mundial en

comparacién con otras empresas agroindustriales.
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Figura 8: Mapa de procesos y Sipoc de la empresa Agroindustrial

Fuente: Elaboracion propia.

Segun el mapa del proceso de la empresa no estudio perteneciente al sector
agroindustrial se tiene ante sus procesos estratégicos la planificacién la gestién
comercial la gestidn de investigacion y la de marketing por otro lado se tiene la gestion

de apoyo en la cual cuenta con el area de contabilidad tecnologia e informacion gestion
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y recursos humanos, gestion de viento y seguridad y la gestion administrativa
ingresando nuestros clientes ante su requerimientos vemos el proceso operativo en el
cual empieza con la gestidn logistica para el ingreso de materia prima luego el disefio
y formulacion de las instalaciones la produccion del cual se realiza el proceso de
conserva de alcachofas a la vez el control de calidad hoy se termina con nuevamente
la gestidn logistica que se encarga de exportar e importar los productos hacia los

clientes finales.
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Figura 9: Diagrama de flujo proceso de conserva de alcachofa

Fuente: Elaboracion propia.
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4.1 Realizar un diagndéstico actual de la empresa

La empresa actualmente cuenta con una linea de produccién de procesamiento de
alcachofa para su exportacion por ello se ha realizado un diagndstico con el diagrama
de Ishikawa apoyandonos de los 06 entornos, los cuales se presentan las causas que
originan el problema.

’ Inadecuado
Baja capacida de trabajo
de produccion P -

Mala manipulacion
de MP

No exiten
Nocuentancon .\  Procedimientos
manteniento de trabajo —>

estandarizados
Baja

Productividad

e I Ausencia de
g : registros de
mapaaudo
' Excesiva cantidad parametros dé
. " ae personal produccién
Baja
motivacion Falta de orden, ineficiente__,,
limpieza control de
pnxesam.emo

Figura 10: Diagrama Causa afecto de la baja productividad

Fuente: Elaboracion propia.

Segun la figura 05 se observa que la baja productividad para la empresa en estudio
en cuanto a materiales, medicion, medio ambiente, método, maquinaria y mano de
obra estd mas enfocada en la operacién que se realiza en la planta de produccion
en alcachofa.
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Tabla 6: Matriz de correlacion de las causas

Matriz de correlacion

No cuenta con mantenimiento

Falta de orden y limpieza

Elaboracioén propia del autor.

o|Oo|O|~|O

No existen procedimientos de trabajo 5(5|5|5]| 1 1 0 42
Insuficiente distribucién de las areas 5 5(5|5(|5]| 3 5 5 49
Personal Incapacitado 513 5{3(3|3]5 3 5 41
Ausencia de registros de parametros de producciéon | 3 | 3 5111331 3 3 31
Mal disefio del ERP 3|1 0 1|11]0|0] O 0 0 7
No posee lector de codigo de productos 0|0 0|1 100 O 0 1 4
Mala manipulacién de MP 5|5 5[5]|5 5[5 3 5 3 51
Baja motivacién 1)1 111 o| o0 1 1 8
Ineficiente control de procesamiento 311 1111 1 1 1 13
Inadecuado plan de trabajo 1)1 0(3]0 0 3 12

01 1101 3

0|0 o|0|O

Segun la tabla 6 se presentan del diagrama de pescado, las posibles causas que

afectan a la baja productividad por ello se relacionan las causas entre si dandole los

valores 5 cuando la relacion es fuerte, tres cuando la relacién es media uno cuando la

relacion es baja y cero cuando no existe ninguna relacion siendo las relaciones fuertes

enlacausal,2,3y7

Tabla 7: Tabla de frecuencias de las causas

Elaboracién propia del autor.

I Mala manipulacién de MP 51 19% 19%
Il Excesiva cantidad personal 49 18% 37%
Il No existen procedimientos de trabajo 42 15% 52%
[\ Personal Incapacitado 41 15% 67%
\% Ausencia de registros de parametros produccion 31 11% 78%
VI Ineficiente control de procesamiento 13 5% 83%
VII | Inadecuado plan de trabajo 12 4% 88%
VIII | Baja motivacién 8 3% 90%
IX No cuenta con mantenimiento 8 3% 93%
X Mal disefio del ERP 7 3% 96%
Xl Falta de orden y limpieza 7 3% 99%
XII | No posee lector de cddigo de productos 4 1% 100%
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De la tabla nimero 7 se tiene las frecuencias acumuladas de orden decreciente del
cual se saca el porcentaje de la frecuencia simple y las acumuladas obteniendo de
esta manera los porcentajes que ayudaran a determinar el diagrama de Pareto para

identificar las causas mas significantes que afectan al problema.
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Figura 11: Diagrama de Pareto posibles causas que afectan la baja productividad
Fuente: Elaboracion propia.

Segun la figura 6 del diagrama de Pareto ante su regla 80/20 se tiene que con el 20%
de las causas que afectan el problema le daremos solucion al 80% de sus
consecuencias teniendo las causas mas significativas que se trabajaran en esta
investigacién: Mala manipulacion de la materia prima (19%), elevado cantidad de
personal (18%), no existen procedimientos de trabajo (15%), ausencia de registros de

parametros de produccion (15%) y personal incapacitado (11%).
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Tabla 8: Productividad de la mano de obra Octubre — Pretest

Cédigo:

FRPMO-01

FORMATO DE RECOLECION DE DATOS PRODUCTIVIDAD DE LA MANO DE OBRA Version

1

Fecha

Nombre del responsable: Orlando Rodriguez Cargo:

Operario

Actividad Econémica Agricultura Proceso Alcachofa
N° DE
MES 2022 UNIDADES TOTAL, DE HORAS
PRODUCIDAS TRABAJADAS (B) N° DE PRODUCTIVIDAD DE
(A) TRABAJADORES LA MANO DE OBRA
@) (A)/(B*C)

01 2203 24 12 7.6
02 2450 24 12 8.5
03 2343 24 12 8.1
04 2276 24 12 7.9
05 2248 24 12 7.8
06 2296 24 12 8.0
07 2466 24 12 8.6
08 2228 24 12 7.7
09 2479 24 12 8.6
10 2548 24 12 8.8
11 2434 24 12 8.5
12 2336 24 12 8.1
13 2358 24 12 8.2
14 2284 24 12 7.9
15 2495 24 12 8.7
16 OCTUBRE 2159 24 12 7.5
17 2337 24 12 8.1
18 2457 24 12 8.5
19 2213 24 12 7.7
20 2378 24 12 8.3
21 2423 24 12 8.4
22 2396 24 12 8.3
23 2164 24 12 7.5
24 2401 24 12 8.3
25 2148 24 12 7.5
26 2566 24 12 8.9
27 2152 24 12 7.5
28 2246 24 12 7.8
29 2515 24 12 8.7
30 2316 24 12 8.0
31 2495 24 12 8.7

Observaciones:

ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO POR:
Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres:
Cargo: Cargo: Cargo:
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Fuente: Datos de la empresa
Tabla 9: Productividad de la mano de obra Noviembre — Pretest

Codigo: FRPMO-01

FORMATO DE RECOLECION DE DATOS PRODUCTIVIDAD DE LA MANO DE OBRA Versién 1
Fecha
Nombre del responsable: Orlando Rodriguez Cargo: Operario
Actividad Econémica Agricultura Proceso Alcachofa
MES 2022 UN’TIDlADIEES TOTAL, DE HORAS N° DE PRODUCTIVIDAD DE
PRODUCIDAS TRABAJADAS (B) TRABAJADORES LA MANO DE OBRA

(G (C) (GYICK®)
01 2385 24 12 8.3
02 2207 24 12 7.7
03 2392 24 12 8.3
04 2137 24 12 7.4
05 2204 24 12 7.7
06 2161 24 12 7.5
07 2271 24 12 7.9
08 2307 24 12 8.0
09 2353 24 12 8.2
10 2254 24 12 7.8
11 2132 24 12 7.4
12 2354 24 12 8.2
13 2283 24 12 7.9
14 2353 24 12 8.2
15 NOVIEMBRE 2213 24 12 7.7
16 2292 24 12 8.0
17 2373 24 12 8.2
18 2382 24 12 8.3
19 2189 24 12 7.6
20 2341 24 12 8.1
21 2224 24 12 7.7
22 2266 24 12 7.9
23 2244 24 12 7.8
24 2126 24 12 7.4
25 2375 24 12 8.2
26 2382 24 12 8.3
27 2330 24 12 8.1
28 2292 24 12 8.0
29 2320 24 12 8.1
30 2312 24 12 8.0

Observaciones:

ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO POR:

Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres:
Cargo: Cargo: Cargo:

Fuente: Datos de la empresa
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Tabla 10: Productividad de la mano de obra Noviembre — Pretest

Codigo: FRPMO-01

FORMATO DE RECOLECION DE DATOS PRODUCTIVIDAD DE LA MANO DE OBRA Versién 1
Fecha
Nombre del responsable: Orlando Rodriguez Cargo: Operario
Actividad Econémica Agricultura Proceso Alcachofa
MES 2022 UN,}‘DEDEES TOTAL, DE HORAS N° DE PRODUCTIVIDAD DE
PRODUCIDAS TRABAJADAS (B) TRABAJADORES LA MANO DE OBRA
(A) (©) (GYICK®)

01 2250 24 12 7.8
02 2108 24 12 7.3
03 2181 24 12 7.6
04 2166 24 12 7.5
05 2059 24 12 7.1
06 2186 24 12 7.6
07 2125 24 12 74
08 2054 24 12 7.1
09 2231 24 12 7.7
10 2214 24 12 7.7
11 2275 24 12 7.9
12 2199 24 12 7.6
13 2064 24 12 7.2
14 2047 24 12 7.1
15 DICIEMBRE 2205 24 12 7.7
16 2078 24 12 7.2
17 2179 24 12 7.6
18 2130 24 12 7.4
19 2154 24 12 75
20 2232 24 12 7.8
21 2190 24 12 7.6
22 2116 24 12 7.3
23 2145 24 12 7.4
24 2047 24 12 7.1
25 2072 24 12 7.2
26 2104 24 12 7.3
27 2231 24 12 7.7
28 2193 24 12 7.6
29 2119 24 12 7.4
30 2170 24 12 7.5

Observaciones:

ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO POR:
Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres:
Cargo: Cargo: Cargo:

Fuente: Datos de la empresa
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*Nota: De la tabla 8,9 y 10 se tiene los datos de la productividad de la mano de obra la

cual esta determinada por la cantidad de productos producidos por dia dividido entre

el producto de la cantidad de horas trabajadas por turno el cual es un total de 24h por

diay la cantidad de trabajadores que son 12 trabajadores 6 en primer turno de 12h dia

y 6 en el segundo turno de noche, el cual se calcula y se tiene la productividad siendo

baja ya que no llega al 10% teniendo un minimo de 7.1% y un maximo de un 8.3%.

Horas por cada unidad de Alcachofa
N N N N N N N *® 00
w ~ wv (o)} ~ (o) (o) o =

™~
N}

OCTUBRE

NOVIEMBRE

Meses de datos pre test

PROMEDIO

DICIEMBRE

Figura 13: Promedio de la Productividad de la mano de Obra por mes

Fuente: Elaboracion propia.

De la Figura 13 se tiene los promedios de los meses de octubre, noviembre y diciembre

del afio 2022 para los datos pre test teniendo un 8, 7.9 y 7.5, evidenciando la

decadencia de la productividad en cuanto a la mano de obra.
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Tabla 11: Productividad de la materia prima Octubre — Pretest
Cédigo: | FRPMO-01
FORMATO DE RECOLECION DE DATOS PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA Versién 1
Fecha

Nombre del responsable: Orlando Rodriguez Cargo: Operario

Actividad Econémica Agricultura Proceso Alcachofa

N° DE UNIDADES N° DE UNIDADES N° DE PRODUCTIVIDAD DE
PRODUCIDAS (A) PROGRAMDAS (B) MAQUINAS MATERIA PRIMA

MES 2022

(A)(B)
01 2203 2800 12 79%
02 2450 2800 12 88%
03 2343 2800 12 84%
04 2276 2800 12 81%
05 2248 2800 12 80%
06 2296 2800 12 82%
07 2466 2800 12 88%
08 2228 2800 12 80%
09 2479 2800 12 89%
10 2548 2800 12 91%
11 2434 2800 12 87%
12 2336 2800 12 83%
13 2358 2800 12 84%
14 2284 2800 12 82%
15 2495 2800 12 89%
16 OCTUBRE 2159 2800 12 7%
17 2337 2800 12 83%
18 2457 2800 12 88%
19 2213 2800 12 79%
20 2378 2800 12 85%
21 2423 2800 12 87%
22 2396 2800 12 86%
23 2164 2800 12 77%
24 2401 2800 12 86%
25 2148 2800 12 7%
26 2366 2800 12 85%
27 2152 2800 12 7%
28 2246 2800 12 80%
29 2315 2800 12 83%
30 2316 2800 12 83%
31 2495 2800 12 89%
Observaciones:
ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO POR:
Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres:
Cargo: Cargo: Cargo:

Fuente: Datos de la empresa.
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Tabla 12: Productividad de la materia prima Noviembre — Pretest

Cédigo: | FRPMO-01
FORMATO DE RECOLECION DE DATOS PRODUCTIVIDAD DE LA MATERIA PRIMA Versién 1
Fecha

Nombre del responsable: Orlando Rodriguez Cargo: Operario

Actividad Econémica Agricultura Proceso Alcachofa

N° DE UNIDADES ~ N° DE UNIDADES NepE  PRODUCTVIDAD DF
PRODUCIDAS (A)  PROGRAMDAS (B) | MAQUINAS

MES 2022

(A)/(B)

01 2385 2800 12 85%
02 2207 2800 12 79%
03 2392 2800 12 85%
04 2137 2800 12 76%
05 2204 2800 12 79%
06 2161 2800 12 7%
07 2271 2800 12 81%
08 2307 2800 12 82%
09 2353 2800 12 84%
10 2254 2800 12 81%
11 2132 2800 12 76%
12 2354 2800 12 84%
13 2283 2800 12 82%
14 2353 2800 12 84%
15 NOVIIEMBRE 2213 2800 12 79%
16 2292 2800 12 82%
17 2373 2800 12 85%
18 2382 2800 12 85%
19 2189 2800 12 78%
20 2341 2800 12 84%
21 2224 2800 12 79%
22 2266 2800 12 81%
23 2244 2800 12 80%
24 2126 2800 12 76%
25 2375 2800 12 85%
26 2382 2800 12 85%
27 2330 2800 12 83%
28 2292 2800 12 82%
29 2320 2800 12 83%
30 2312 2800 12 83%

Observaciones:

ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO POR:
Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres:
Cargo: Cargo:
Apellidos y Nombres:
Cargo:

Fuente: Datos de la empresa.
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Tabla 13: Productividad de la materia prima Diciembre — Pretest
Cédigo: | FRPMO-01
FORMATO DE RECOLECION DE DATOS PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA Versién 1

Fecha

Nombre del responsable: Orlando Rodriguez Cargo:
Actividad Econémica Agricultura Proceso Alcachofa

N° DE UNIDADES ~ TOTAL, DEHORAS | N°DE  HODUCHVIDAD BE
PRODUCIDAS (A) ~ TRABAJADAS (B) | MAQUINAS

Operario

MES 2022

(A)/(B*C)
01 2250 2800 12 80%
02 2108 2800 12 75%
03 2181 2800 12 78%
04 2166 2800 12 7%
05 2059 2800 12 74%
06 2186 2800 12 78%
07 2125 2800 12 76%
08 2054 2800 12 73%
09 2231 2800 12 80%
10 2214 2800 12 79%
11 2275 2800 12 81%
12 2199 2800 12 79%
13 2064 2800 12 74%
14 2047 2800 12 73%
15 DICIEMBRE 2205 2800 12 79%
16 2078 2800 12 74%
17 2179 2800 12 78%
18 2130 2800 12 76%
19 2154 2800 12 77%
20 2232 2800 12 80%
21 2190 2800 12 78%
22 2116 2800 12 76%
23 2145 2800 12 7%
24 2047 2800 12 73%
25 2072 2800 12 74%
26 2104 2800 12 75%
27 2231 2800 12 80%
28 2193 2800 12 78%
29 2119 2800 12 76%
30 2170 2800 12 78%
Observaciones:
ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO POR:
Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres:
Cargo: Cargo: Cargo:

Fuente: Datos de la empresa.
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Figura 12: Promedio de la Productividad de materia prima por mes
Fuente: Elaboracion propia.

De la figura 14 se tiene el promedio de la productividad de la materia prima de los
meses de octubre, noviembre y diciembre en un 83%, 81% y 77%, considerando
un resultado bajo en cuanto a la produccion de alcachofas en la empresa en

estudio.

4.2 ldentificar los procesos en el area de produccién de Alcachofa que tiende a
bajar el aprovechamiento del producto en estudio
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Figura 13: Diagrama de Flujo

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 14: Diagrama de Operaciones del Proceso

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 15: Diagrama de Recorrido del Proceso

Fuente: Elaboracion propia
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DAP DEL PROCESO DE ALCACHOFA EN CUARTOS

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ALCACHOFA EN CUARTOS

AREA PRODUCCION FECHA: 29/04/2023

SECCION ALIMENTOS REGISTRO  Orlando Rodriguez

PRODUCTO CONSERVAS

DECRIPCION DE ACTIVIDADES =) ] S 7 Tiempo en min
1 Muestra y evaluacién del producto " - 0.030
2 Recepcion de materia prima 0.030
3 Lavado [ = 0.040
4 Calibrado 1 —P 0.028
5 Transporte - —® 3.000
6 Lanzado [ 0.020
7 corte y pelado ‘: 0.020
8 Repaso 0.035
9 Calibrado 2 [ 0.020
10 |cuarteo —® 0.15
11 Blanqueado @ 6.000
12 [enfriado [ 0.090
13 |Clasificacién &e— 0.030
14 Envasado y pesado 3 0.025
15 Exhauster 0.028
16 Cerrado 0.030
17 Inspeccidn de cerrado 0.025
18 Transporte T e— 0.060
19 Pasteurizado ——— 2.000
20 Transporte L 0.060
21 Empaque ‘.\\ 0.030
2 Paletizado . [Te 0.900
RESUMEN CANTIDAD 5 1 3 1 1 11 22
TOTAL DE TIEMPO 6.180 0.025 3.120 0.030 0.030 3.266 12.651

Figura 16: Diagrama de Actividades del Proceso

Fuente: Elaboracion propia

4.3 Aplicar el estudio del trabajo para mejorar la productividad.

Luego de identificar los inconvenientes que afectan a la productividad, se procedio

a elaborar el plan de mejoras, para las 4 causas que tienen un impacto mayor en

la productividad y representan cerca del 70% del total.
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Causa Mejora propuesta Responsable | Fecha
1 | Mala manipulacion de | Mejora enfocada Expertos del | 30/05/2023
MP proceso de
atencion
2 | Elevada cantidad de Mejora enfocada Expertos del | 02/06/2023
personal Programa de procesoy
entrenamiento métodos
3 | No existen Crear procedimiento Recursos 15/06/2023
procedimientos de Humanos.
trabajo
4 | Personal no Programa de Tecnologia 12/06/2023
capacitado entrenamiento

Siguiendo el ciclo de Deming, se procederé al desarrollo de cada una de las

mejoras propuestas

4.1.1. Mejora enfocada

a. Planificar

Se definieron las actividades a realizar

E D
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b. Hacer
» ldentificar Actividades de Mejora:
- Corte y Pelado
Uno de los inconvenientes generados y que demandan una gran
cantidad de personas, lo constituye las actividades de corte y pelado, la
cual es clave para las actividades siguientes y que permite mejorar
ademas los tiempos de procesamiento.
Este equipo actualmente genera una serie de inconvenientes que no
realizan un Optimo corte y requieren una supervision adicional del
personal y en muchos casos.
- Transporte
Existen momentos de retraso en la faja transportadora de las alcachofas,

la que requieren un mantenimiento constante del equipo

* Proponer Cambio
- Maquina peladora de alcachofas: dentro de las mejoras realizadas, se

identifico el equipo que necesitaba realizar ajustes:

Y al revisar las cuchillas, estas realizaban cortes inadecuados, por lo que

46



se deben realizar ajustes en los &ngulos y aumentar la parte recta

- Adecuacion de la faja de transporte: existen inconvenientes en la faja
transversal que ayuda al transporte de las alcachofas

Costeo de Actividad:
En cuanto al costo, que demanda, la adecuacion de la faja transportadora,

se tiene los valores en la tabla siguiente:
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Tabla 13. Costos que demanda la propuesta para la faja transportadora

1| Esprockets 10 25 250
2 | Polines 2 100 200
3 | Faja intralox 1 450 450
4 | Motor 1 1200 1200
5 | Reductor 1 800 800
6 | Cable vulcanizado 1 120 120
7 | Llave térmica 1 80 80
8 | Guardamotor 1 120 120
9 | Contactor 1 160 160
10 | Consumo energético 1 50 50
11 | Costo mantenimiento 1 120 120

* Implementar Propuesta

Tabla 14. Implementacion de mejoras enfocadas

aumentando la parte
recta y reduciendo la

Ajuste
1| Cuchillas de | Parte angular, con
cortadora esto se logra reducir

el perfilado y el corte
de aguja

Se hara un reemplazo
de la faja transversal
por el chute en S
ensanchada

Adaptacion de
2 | Faja
transportadora




Evaluar Impacto
Tabla 15. Beneficios de Mejoras enfocadas

Disminuir la cantidad de mano de obra
(horas-hombre), aumentando la eficiencia
del equipo

Mejora los tiempos se transportes del
producto, y el tiempo en general de las
actividades, aumentando su disponibilidad

Ajuste Cuchillas de
cortadora

Adaptacion de Faja
transportadora

c. Verificar
Se planearon 5 actividades, de las cuales se ejecutaron las 5 actividades,
con los beneficios ya comentados, donde 4 se ejecutaron a tiempo, la

actividad 4 tuvo retraso por la compra de los materiales.

Actividades programadas para
Mejoras Enfocadas

5 5 5

=

w

~

-

PROGRAMADAS EJECUTADAS EJECUTADAS ATIEMPO

Figura 17. Verificacion de mejoras enfocadas

d. Actuar
o Hacer un seguimiento a las mejoras enfocadas, y tener un tiempo de
consolidacion.
o Reforzar iniciativas de mejoras enfocadas como las logradas, a partir de
tiempos que demanda cada una de las actividades.
o Crear un programa de incentivos para personas que realicen mejoras

focalizadas al proceso.
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4.1.2. Crear Procedimiento

a. Planificar
Estas son las actividades para preparar un procedimiento del proceso de

envasado de alcachofas

Identificacion
del Alcance

Definicipn de

Actividades

Preparacion de
Documento

Figura 18- Actividades para creacion de procedimiento

Fuente: elaboracion propia

Ahora se muestra las actividades y fechas programadas de ejecucion

de las actividades.

Tabla 16. Actividades que se planificaron en el procedimiento

Identificacion del | 15/05/2023

Alcance

Definicion de Contenido | 17/05/2023

Eleccion de Actividades | 22/05/2023 Participacion de
personal de atencion

Preparacién de | 29/05/2023

Documento

Fuente: Elaboracion propia
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b. Hacer

Identificacion del alcance:

Propuesta de

procedimiento, aplicado para el procedimiento de

envasado de alcachofa, siendo el responsable del cumplimiento el

supervisor de produccion, quien realizara un monitoreo y control de las

actividades.

Definiciéon del contenido

Incluye

documentacion:

Presentacion

Ambito de aplicacion
Responsabilidades y Actividades
Diagrama de Actividades

Aspectos finales

Actividades en el procedimiento

Conta de 15 actividades

Muestra del Diagrama

los elementos siguientes,

y que formaran parte de la
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Proceso Envado Alcachofa

Muestra y
evaluacion
producta

Recepcion de
Materia Pima

Lanzado

Calibrade 1

Transporte

Corte y Pelado

Calibracdo 2 L}
Repaso ok? Blanqueado
Enfriado
Clasificacitn Cemado
Redactar Documento
PROCEDIMIENTO | VERSION
10
@ PROCEDIMIENTO GENERAL !
|
PROCEDIMIENTO GENERAL DE
c. Verificar

Se determind el seguimiento del cumplimiento de actividades que
componen el procedimiento, el cual se aprecia, en el comparativo de la
tabla siguiente
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5/06/2023 22 18 4 18%
7/06/2023 22 20 3 14%
9/06/2023 22 22 2 9%
12/06/2023 22 22 0 0%
14/06/2023 22 22 0 0%

El cumplimiento total de alcanzé en forma progresiva, y se alcanza el

100% de acuerdo a lo planificado

28

|
-
)
-
-
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Figura 19. Verificando cumplimiento del procedimiento

Fuente: elaboracion propia

d. Actuar
a. Aplicar el procedimiento con los pasos que se indican
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b. Efectuar en forma aleatoria supervisiones del cumplimiento de las
actividades respectivas.
c. Convocar a reuniones trimestrales, con la finalidad de realizar

revisiones y encontrar mejoras adicionales al proceso.

4.1.1. Realizar capacitacion

a. Planear
Se prepar6 un Programa de Entrenamiento con estas actividades:

Definicion V
Objetivos del Plan

Determinacion de
Temas a Tratar

#r[;ea?actar el Plan ' J

—

de Capacitacion

Figura 20. Actividades Plan Capacitacion

b. Hacer

Definicion de objetivos del Plan:

Estos fueron establecidos, y se mencionan a continuacién
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e Fomentar el uso de las capacidades del personal para mejorar las

operaciones de produccion

e Aumentar la eficiencia de las personas involucradas en el proceso.

e Conocer los detalles que conforman el nuevo procedimiento

propuesto.

Determinacion de temas a tratar

Se efectuara un taller y charlas de 12 horas en total

e Incorporacion de buenas practicas al proceso

e Induccion de nuevo procedimiento

Tabla 17. Contenido del taller

1 Introduccion. TALLER 1.0
2 Claves para desarrollo de actividades TALLER 2.0
3 Actividades claves del proceso TALLER 2.0
4 Mejorando mi rendimiento en el proceso | TALLER 2.0
6 Conclusiones TALLER 1.0
TOTAL 8.0
1 Introduccién CHARLA 0.5
2 Importancia de la propuesta CHARLA 0.5
3 Actividades que la conforman CHARLA 1.5
5 Simulacién de ejecucion CHARLA 1.5
TOTAL 4.0

Fuente: Elaboracién propia
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Cronograma

Tabla 14. Cronograma

INCORPORACION  DE | 22/05/2023 | 16:00 2.0
BUENAS PRACTICAS
24/05/2023 | 16:00 3.0
26/05/2023 | 15:00 3.0
INDUCCION AL [ 03/06/2023 | 16:00 2.0
NUEVO -
PROCEDIMIENTO 05/06/2022 | 16:00 2.0
c. Verificar

Tabla 18. Comparativo Asistencia Programado y Ejecutado

INCORPORACION - DE | 22/05/2023 7 22/05/2023
BUENAS PRACTICAS
24/05/2023 7 24/05/2023
INDUCCION AL[ 26/05/2023 26/05/2023
NUEVO
ROCEDIMIENTG | 03/06/2023 7 03/06/2023
05/06/2022 7 05/06/2022

Fuente: elaboracién propia
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Participantes Taller de Capacitacion

77 77 7207
> ) ) > )
v 3 \ v v
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%
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>
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mProgramado m@ Ejecutado

Figura 1. Resumen de Asistencia

Fuente: elaboracion propia

La participacion fue masiva en el caso de la capacitacion, tal como se puede

apreciar en el gréafico siguiente_:

Este es el personal que recibié la capacitacion.

e P = 7 = | P AL

Figura 2. Entrenamiento en Accién

Fuente: elaboracién propia
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d. Actuar

1) Ampliar con charlas mensuales, al personal, de mejora continua de
proceso

2) Efectuar supervisiones programadas y aleatorias para determinar el

cumplimiento de las tareas que se han programado.

4.4. Determinar y evaluar la consecuencia de la productividad tras la aplicacion
del estudio del trabajo.

4.4.1 Evaluacion de la productividad, luego de aplicar el estudio de trabajo

a. DOP posterior a la aplicacién de estudio de trabajo

Luego de las mejoras realizadas, los tiempos del proceso, quedaron como se
muestra en la siguiente figura:
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DOP PROCESO DE ALCACHOFAS EN CUARTOS

Actual
RESUMEN # Tpo
Operaciones 17| 8.39
Inspecciones 1| 0.03
Traslado 3| 194
Esperas 1| 0.03
Almacenamiento 1| 0.03

DOP PROCESO DE ALCACHOFAS EN CUARTOS DETALLADO

# | Descripcion Actividades m W ’Tr ‘ |Esp. ‘ IAIm. ‘ Tiempo (mi)
O O = D v

1| Muestra y evaluacién del producto X 0.03
2 | Recepcidn de materia prima 0.03
3| Lavado 0.04
4 | Calibrado 1 X 0.01
5| Transporte 1.82
6 | Lanzado X 0.02
7 | Corte X 0.00
8 | Pelado X 0.01
9 | Repaso X 0.03
10 | Calibrado 2 X 0.01
11 | Cuarteo X 0.12
12 | Blanqueado X 5.02
13 | Enfriado X 0.09
14 | Clasificacion X 0.03
15 | Envasado y pesado X 0.03
16 | Exhauster X 0.03
17 | Cerrado X 0.03
18 | Inspeccidn de cerrado X 0.03
19 | Transporte 0.06
20 | Pasteurizado X 2.00
21 | Transporte 0.06
22 | Empaque 0.03
23| Paletizado 0.90

TOTAL 10.42

Figura 21. DAP, posterior a las mejoras

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 19. Comparativo del DOP

Fuente: elaboracion propia

) Inicial Propuesta Mejora
NRO | DESCRIPCION DEL PROCESO | (PreTest) |(Postest) |Reduccion |Propuesta
Muestra y evaluacion del
1| producto 0.03 0.03 -
2 | Recepcién de materia prima 0.03 0.03 -
3 | Lavado 0.04 0.04 -
4 | Calibrado 1 0.03 0.01 0.016 | Entrenamiento
5 | Transporte 3.00 1.82 1.180 |Focalizada
6 | Lanzado 0.02 0.02 -
7 | corte 0.01 0.00 0.008 |Focalizada
8 | Pelado 0.01 0.01 0.001 |Focalizada
9 | Repaso 0.04 0.03 0.010 |Procedimiento
10 | Calibrado 2 0.02 0.01 0.009 | Entrenamiento
11 | Cuarteo 0.15 0.12 0.030 |Procedimiento
12 | Blanqueado 6.00 5.02 0.980 | Procedimiento
13 | Enfriado 0.09 0.09 -
14 | Clasificacion 0.03 0.03 -
15 | Envasado y pesado 0.03 0.03 -
16 | Exhauster 0.03 0.03 -
17 | Cerrado 0.03 0.03 -
18 | Inspeccién de cerrado 0.03 0.03 -
19 | Transporte 0.06 0.06 -
20 | Pasteurizado 2.00 2.00 -
21 | Transporte 0.06 0.06 -
22 | Empaque 0.03 0.03 -
23 | Paletizado 0.90 0.90 0.0
Minutos | 12.65 10.42 - Disminucién
Segundos | 759.06 625.02 17.66%

Como se pueda apreciar, se produce una disminucién de 2.23 minutos, luego de las

mejoras, lo cual significa un 17.66% menos entre la medicidn inicial (pretest) y la

medicion final (postest).

A continuacion, se muestra graficamente, los valores calculados
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Comparativo Tiempos Proceso

12.65

10.00

8.00

6.00

400

2.00

INICIAL (PRESTEST)

PROPUESTA (POSTEST)

REDUCCION

Figura 22. Comparativo de Tiempo de Proceso

Se confirma la reduccion de los tiempos en 2.23 minutos entre la medicion

inicial (pretest) y la medicion final (postest).

b. Productividad.

Con respecto a la productividad obtenida posterior a aplicar las mejoras

(Anexo 08 y Anexo 09), se tiene:

Tabla 20. Comparativo Productividad

PRODUCTIVIDAD PRETEST POSTEST IMPACTO
PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA 7.85 8.80 0.95
PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA 81% 91% 10%

Fuente: elaboracion propia

MANO DE OBRA

MATERIA PRIMA

I A B
= S G~ g
B EBEB82888 8¢

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA

.80
185

PRETEST POSTEST

0.95

MPACTO

100%
90%
BO%
70%
60%
50%
A40%
30%
20%
10%

0%

PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA

51%

Bl1%

PRETEST POSTEST MPACTO

Figura 23. Comparativo de Materia Prima y Mano de Obra

Fuente: elaboracién propia
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Como se aprecia, en ambos casos la productividad mejord: mano de obra (0.95) y de

materia prima (10%).

4.4.2. Prueba de hipotesis
Se trabajara con los datos de la Mano de Obra
a. Prueba de Normalidad
Para conocer la normalidad se aplicé, Shapiro Wilk como prueba

(muestra < 50)

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
ManoObra_Pre ,919 31 ,022
ManoObra_Post ,484 31 ,000

La data obtenida considera un sig < 0.05 (0.022, 0.00), indican que no
se sigue una distribucion normal, esto determind la aplicacion de la

prueba de Wilcoxon.

b. Prueba Inferencial

a. Hipotesis

Ho: Mediante el estudio del trabajo NO se incrementa la productividad de la
mano de obra en el area de produccion de Alcachofa en una Empresa
Agroindustrial.

Ha: Mediante el estudio del trabajo se incrementa la productividad de la mano
de obra en el area de produccion de Alcachofa en una Empresa

Agroindustrial.

b. Aplicacion de prueba

Al aplicar Wilcoxon se obtuvieron los datos:
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Tabla 21. Wilcoxon

Pos ManoObra - Pre ManoObra
z -4,253P

Sig. asintética (bilateral) ,000

Fuente: elaboracion propia

El valor de significacién obtenido fue de 0,000, valor que se ubica en la region
de rechazo (<0,05), esto indica el rechazo de la Ho, aceptando la Ha, por lo que:
Mediante el estudio del trabajo se incrementa la productividad de la mano de obra en
el area de produccion de Alcachofa en una Empresa Agroindustrial.

63



DISCUSION

El crecimiento de las empresas agroindustriales en estos ultimos afios ha sido
de aporte significativo tras su rapida y gradual participacién en la exportacion
de muchos productos alimenticios, las cuales son las fuentes primordiales para

abastecer tiendas, mercado y supermercado a nivel mundial.

En cuanto al objetivo general al Hacer un estudio para ver de cerca el efecto de
los resultados mediante la implementacion del estudio del trabajo para aumentar
la productividad en el area de alcachofa en una agroindustria, Vira 2023 se
obtuvo como resultados una mejora en la productividad de mano de obra,
incrementandose en 0.95y en la productividad de la materia prima el incremento
fue de 10%, asi mismo en cuanto a los tiempo del proceso, estos se redujeron
en 2.23 minutos, lo que representa un 17.66% de reduccion, luego de aplicar
herramientas de mejora de procesos; esto guarda coincidencia con la propuesta
realizada por Gujar (2019) , quien luego de aplicar sus mejoras, obtuvo un
incremento del 11% y en el caso del tiempo, para su proceso en estudio logré
una reduccién de 1.20 min, de acuerdo a las pruebas realizadas, por otra parte
también tenemos coincidencias con el estudio realizado por Ahmed y Azad
(2021) quienes lograron un aumento en la productividad de 16.7%, mejorando
hasta 9.5 s los tiempos promedio de trabajo efectuado, las mismas
coincidencias, en cuanto a la forma de calculo se tiene con Rodriguez et al.
(2017) quien redujo los tiempo en 9 minutos, logrando una eficiencia
aproximada de 68%. En cuanto a las bases conceptuales consultadas para
cumplir el objetivo general, resalta la Magan (2021) quien define al estudio del
trabajo como un sistema necesario para minimizar actividades, procesos o
procedimientos que no generan valor al servicio o producto terminado en la
satisfaccion de los clientes, técnica que se debe aplicar por los colaboradores
mas capacitados y la estandarizacion en sus actividades, las cuales aumentan
la productividad de la compaiiia y la de Ramirez (2021) viene hacer una técnica

usada para estudio del trabajo que posee tiempos establecidos con
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movimientos definidos para una actividad generada por una organizacion,
ayudando a conocer en forma precisa el tiempo estandar en que se desarrollan

las actividades que forman parte de un determinado proceso.

En relacion a los objetivos especificos, se tiene:

Para el primero: para hacer un diagndstico reciente de la compainiia, se aplicé
como instrumentos al diagrama de Ishikawa, donde se identificaron 12 causas
en su en sus 06 entornos, para luego aplicar la matriz de correlacién de las
causas Y estableciendo la priorizacién de las mismas con el instrumento del
diagrama de Pareto arrojé a 5 causas principales que representan el 78% del
total y que inciden en forma negativa en la productividad del proceso en estudio,
estas causa son: Mala manipulacion de la materia prima (19%), elevado
cantidad de personal (18%), no existen procedimientos de trabajo (15%),
ausencia de registros de parametros de produccion (15%) y personal
incapacitado (11%). Existen coincidencias con la propuesta desarrollada por
Kayar (2019) quien para establecer el diagnostico inicial de las causas
primordiales que afectan a la productividad, aplicé los instrumentos Ishikawa y
Pareto, donde establecié que 6 causas afectan directamente a una baja en el
indicador de productividad; se puede indicar la propuesta que realiza Mokatdir
et al. (2018) quien para diagnosticar el estado actual que conlleva a una baja
productividad, aplicé a Ishikawa para conocer las causas y luego de ello trabajo
con Pareto en la priorizacion de las mismas. En cuanto a la base conceptual,
destaca la definicion de Gallegos (2021) quien indica que el diagrama causa-
efecto permite la identificacion de causas que afectan negativamente a un
proceso desarrollado dentro de la empresa, este instrumento tiene 6 grupos,
donde cada uno de ellos, alberga causas afines al mismo; por otra parte se tiene
a Pareto, en el que se determinan prioridades en cada una de las causas que
se identifican y tomando como referencia la opinién de los que conocen la
realidad se valoriza cada causa, focalizando las que demanda un esfuerzo

mayor (Pefiafiel, 2021).
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Para el segundo: en la identificacion de los procesos en el area de
produccion de Alcachofa que tiende a bajar el aprovechamiento del producto en
estudio, se aplic6 como instrumentos el Diagrama de Flujo de proceso de
alcachofa, asi como el diagrama de recorrido, y el DAP del proceso de
alcachofa, donde se llegd a determinar el tiempo estandar, el cual corresponde
a 12.651 minutos, repartido en 22 actividades desarrolladas, destacando 11
actividades de operacion. Existen coincidencias con la con la propuesta
realizada por Gujar (2019), quien previo a la aplicacion de sus mejoras, obtuvo
para su proceso en estudio 2.30 min, de acuerdo al estdndar establecido; por
otra parte también se tiene coincidencias con el estudio realizado por Ahmed y
Azad (2021) para el tiempo de ejecucion de su proceso en 78 s aplicando
también el DOP para conocer el detalle de las actividades, las mismas
coincidencias, en cuanto a la al uso del DAP se tiene con Rodriguez et al. (2017)
guien tuvo como valor inicial 22 minutos en su proceso que desarrollaba. En
cuanto a las bases tedricas, de acuerdo a Wolters (2018) define a tiempo
estandar como el que se usa para conseguir la transformacion de un producto
con una mano de obra capacitada y calificada, en caso de un DAP, para
Andrade (2019) son apuntes cronolégicos de operaciones y procedimientos,
donde se consideran las inspecciones, las demoras, almacenamientos y
transportes y finalmente para Rivero (2021) un diagrama de flujo es una
presentacion gréfica en todos los procesos en general, incluyendo los
desplazamientos, demoras, operaciones, inspecciones y almacenamiento, y los
tiempos de cada actividad desarrollada como parte del proceso que una

determinada institucion ejecuta diariamente.

Para el tercero; en la aplicacion el estudio del trabajo para mejorar la
productividad se trabajé con las fases que incluye las buenas préacticas del
circulo de Deming, en donde se propuso el plan de mejoras a implementar, a
partir de las causas priorizadas que afectaban a la productividad, estas mejores

correspondieron a desarrollar mejoras enfocadas, programas de entrenamiento
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y la creacion de procedimientos principalmente; se verifico el cumplimiento de
las actividades programadas, cumpliendo al finalizar la verificacion con el 100%
de las definidas como parte de la mejora propuesta, cabe resaltar las mejoras
enfocadas que consistieron en la adaptacion de cuchillas y en el cambio
adaptado de la faja transversal por el chute S ensanchada. Existen
coincidencias con la propuesta de Gujar (2018), quien también aplic6 Deming,
pero a diferencia su mejora enfocada fue la propuesta de una plantilla de
redisefio y coincide con las mejoras de desarrollo de procedimiento y
entrenamiento al personal; asi mismo se tiene coincidencias la propuesta de
Ortiz y Salas (2022) quienes también desarrollaron una propuesta de mejora
en su proceso, a partir de causas priorizadas que identificaron, pero también
existen diferencias en la aplicacién de la metodologia, ya que ellos aplicaron Six
Sigma con DMAIC. En cuanto a las bases teodricas, se tiene que el ciclo de
Deming, que para el autor Cuatrecas et al. (2017) es un ciclo de mejora continua
para consolidar procesos, ayudando, a las empresas, de forma organizada a
gue solucionen probleméticas existentes, relacionados principalmente a
procesos de negocio. Estd conformado fundamentalmente por cuatro fases:
planificar, realizar, comprobar y actuar, se repite de manera permanente,

constituye una de las metodologias de mayor uso para la mejora de procesos

Finalmente, para el cuarto: en la determinacion y evaluacion de la consecuencia
de lo producido tras la aplicacion del estudio del trabajo, se obtuvo como
resultados una mejora en la productividad de mano de obra, incrementandose
en 0.95 (paso6 de 7.85y llegd a 8.80) y en la productividad de la materia prima
el incremento fue de 10% (paso6 de 81% vy llegd a 91%), asi mismo en cuanto a
los tiempo del proceso, estos se redujeron en 2.23 minutos (paso de 12.65m y
disminuyo a 10.42m), lo que representa un 17.66% de reduccion, luego de
aplicar herramientas de mejora de proceso. Existen coincidencia con el estudio
realizado por Ahmed y Azad (2021) quienes lograron un aumento en la
productividad de 16.7%, y una mejora de 9.5 s los tiempos promedio de trabajo

efectuado, las mismas coincidencias, en cuanto a la forma de calculo se tiene
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con Rodriguez et al. (2017) quien redujo los tiempos en 9 minutos ( de 22 a 13
min ), logrando una eficiencia aproximada de 68%, y el caso de Tippannavar et
al. (2020) también coincide con una disminucion del 46.54% (inicié con 582.31s
y se redujo a 271.03 s). En cuanto a las bases conceptuales consultadas para
cumplir el objetivo general, resalta Zayas (2021) quien define al estudio del
trabajo Herramienta que ayuda a optimizar los recursos en los procesos
utilizando el sistema de métodos para mejorar al maximo la capacidad de los
recursos que intervienen en un proceso con el fin de simplificar las actividades
gque no agregan valor al servicio, técnica que se debe aplicar por los
colaboradores mas capacitados y la estandarizacion en sus actividades, las
cuales aumentan la productividad de la compafia y la de Ramirez (2021) quien
afirma que la medicioén del trabajo viene hacer una técnica usada para estudio
del trabajo que posee tiempos establecidos con movimientos definidos para una
actividad generada por una organizacion, ayudando a conocer en forma precisa
el tiempo estandar en que se desarrollan las actividades que forman parte de

un determinado proceso.
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VI.

CONCLUSIONES

Se realiz6 el estudio para ver de cerca el efecto de los resultados mediante la
implementacion del estudio del trabajo para aumentar la productividad en el
area de alcachofa en una agroindustria, Vird 2023 donde se mejord la
productividad de mano de obra, con un aumento de 0.95, también se mejoro la
productividad de la materia prima aumentando en un 10%, y los tiempos de

proceso, se redujo en 2.23 minutos

Se realiz6 un diagnadstico reciente de la compafia, identificando 12 causas que
afectaban a la productividad, y se priorizé 5 causas principales que representan
el 78% del total.

Se identifico los procesos en el area de producciéon de Alcachofa en donde el
tiempo estandar, del proceso fue de 12.651 minutos, conformado por 22

actividades.

Se aplico el estudio del trabajo para mejorar la productividad, por medio del
circulo de Deming, en donde se propuso el plan de mejoras con la
implementacion de mejoras enfocadas, programas de entrenamiento y la

creacion de procedimientos principalmente.

Se determind y evalud la consecuencia de lo producido tras la aplicaciéon del
estudio del trabajo, mejora la productividad de mano de obra en 0.95 (paso de
7.85y llego a 8.80), la productividad de la materia prima aumento en 10% (paso
de 81% y llegd a 91%), y el tiempo del proceso, se redujo en 2.23 minutos (paso

de 12.65m y disminuy6 a 10.42m.

69



VIl. RECOMENDACIONES
7.1Es necesario que se efectlen revisiones programadas, a las mejoras
implementadas, y se discutan los resultados con el personal que forma parte
del proceso, y definir las mejoras que ayudan a mantener o mejorar la
productividad.
7.2Desarrollar induccién al personal que ingresa a laborar por vez primera a la
empresa, y en el caso del personal antiguo, disefiar y desarrollar
capacitaciones orientadas a mejoras del proceso.
7.3Efectuar supervisiones, periédicamente, para conocer como se esta
cumpliendo el procedimiento implementado, con la ayudad de algun
software de gestién de procesos.
7.4Incluir un tablero de comando con indicadores de gestion que ayuden a
monitorear y controlar la gestidén del proceso.
REFERENCIAS

1. ¢(Poblacion o muestra? Ventura Leon, J. 2017. 2017, Rev Cubana Salud

70



Publica vol.43 no.4 Ciudad de La Habana ISSN 1561-3127, pags. Disponible
en: http://scielo.sld.cu/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S0864-
34662017000400014.

. A Study on Time and Motion to Increase the Efficiency of a Shoe Manufacturing
Company. Andrade, Adrian. 2019. 2019, Informacion tecnoldgica, pags.
http://dx.doi.org/10.4067/S0718-07642019000300083 .

. Andlisis del rendimiento de la mano de obra en. Cabrera, J.y Toledo, J. 2021.
2021, Conciencia Digital vol. 4, no. 4.1, pags. pp. 6-18. ISSN 2600-5859. DOI
10.33262/concienciadigital.v4i4.1.1921.

. Analysis of the Application of the PDCA cycle in Processes of Capture and
Retention of students in a Faculty of Manaus. BITTENCOURT, Clivert. 2020.
2020, BJD, pags. https://doi.org/10.34117/bjdv6n9-596.

. Analysis of the work quality and productivity during the COVID-19 pandemic.
Melo, Carlos. 2023. 2023, Production, péags. https://doi.org/10.1590/0103-
6513.20220071.

. Application of the Six Sigma Methodology to reduce the variability of quality in
the production of yarn for Flat Weaving. BANDA, Lorena. 2021. 2021, GDEON,
pag. https://doi.org/10.46480/esj.5.3.149.

. Assessing job performance using brief self-report scales: the case of the
individual work performance questionnaire. Barrada, Juan. 2019. 2019,
Psicologia Trabajo, pag. https://dx.doi.org/10.5093/jwop2019a21 .

. Aumento de la productividad mediante el uso de estudio de trabajo. Gujar, S.
2019. 2019, Nagpur: Academia de Ingenieria 'y Tecnologia G. H.

. Boletin Semanal Peru Exporta N° 467. ADEX. 2022. 2022, pags. Disponnible

en: https://www.adexperu.org.pe/lista-boletines/.

10.Data Flow Scheme for Public Sector Decision Making. Rivero, Daniela. 2021.

2021, Sallista, pag. https://doi.org/10.22507/rli.v18n2a5 .

11.Does wage reflect labor productivity? A comparison between Brazil and the

United States. Gori, A., Sakamoto, A. 2018. 2018, Brazilian Journal of Political
Economy, pags. 629- 649. ISSN 1809-4538.

12.Estadistica Descriptiva. Rendén, M y Villasis, Keeve. 2018. 2018, Revista

71



Alergia México, vol. 63, num. 4.

13.Estudio causal mediante Kendall y Pareto de la violencia contra la mujer en
tiempos de confinamiento por COVID-19. Pefiafiel, Alex. 2021. 2021, Dilemas
contemporaneos, pag. https://doi.org/10.46377/dilemas.v8i.2711 .

14.Estudio de métodos y tiempos. Wolters, K. 2018. 2018, La Ley: Guias Juridicas.

15.Explorar la tecnologia de cadena de bloques para transformar los sistemas
agroalimentarios. FAO. 2022. 2022, péags. Diponible en:
https://www.fao.org/fao-stories/article/es/c/1600500/.

16.General problem-solving method and Ishikawa Diagram in the analysis of the
effects of femicides in the family environment. GALLEGOS, Simon. 2021. 2021,
Conrado, pags. ISSN 1990-8644.

17.Implementation process of the Surgical Safety Checklist: integrative review.
Prado, Maria. 2019. 2019, Enfermagem, pags. https://doi.org/10.1590/1518-
8345.2921.3104.

18.Importance of a quality management system at the university of medical
sciences. Menéndez, Arturo. 2018. 2018, Revista Archivo Médico de
Camaguiey, pags. ISSN 1025-0255.

19.La observacion en el Estudio de las Organizaciones. Gonzéalez, Ay Vazquez,
L. 2021. 2021, New Trends in Qualitative Research, pags.
https://doi.org/10.36367/ntqr.5.2021.71-82.

20.Measurement of Work Behavior and its Impact on Productivity. Ramirez,
Orlando. 2021. 2021, Computacion, pags. https://doi.org/10.13053/cys-24-3-
3489.

21.Medicion del trabajo: tiempo normal y tiempo estandar. Moori, V. 2017. 2017,
pags. http://ariellinarte.udem.edu.ni/wp-content/uploads/2016/01/estudio-
deMedicion-de-tiempo.pdf.

22.Mejora de la productividad mediante la aplicacion de herramientas de ingenieria
de métodos en un taller mecéanico automotriz. Collado, M y Rivera, J. 2018.
2018, pag. Disponible en
https://alicia.concytec.gob.pe/vufind/Record/USIL_51685248fa7c0eb3e2827a8
338aabab9.

72



23.Methodological analysis for the. Vides, E y Diaz, L y Gutierrez, J. 2018. 2018,
Revisatas Unisimon ISSN:2216-1570.

24.Metodologia de la investigacion. 11a ed. Hernandez, Roberto y Mendoza, C.
2018. 2018, México: McGraw-Hill 613p.

25.Modelo de gestion para la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para
la mejora de la productividad en una empresa de confeccion de Lima. Ortiz,
Jorge y Salas, Julio. 2022. 2022, Produccion y Gestién, pag.
https://doi.org/10.15381/idata.v25i1.21501.

26. motional intelligence and work performance of the health professionals of the
hospital of Pucallpa. Torres, Eldalaine. 2021. 2021, Vive, pag.
https://doi.org/10.33996/revistavive.v4i10.76.

27.oint effect of paid working hours and multiple job holding on work absence due
to health problems. Artazcoz, Lucia. 2019. 2019, Cadernos, pags.
https://doi.org/10.1590/0102-311X00081118.

28.0rtega, Oswaldo. 2019. Mejoramiento Continuo de Procesos. Aspectos
Conceptuales. Colombia : Ediciones de la U, 2019.

29.Pasos para elaborar proyectos de investigacion cientifica. . Valderrama, S.
2020. 2020, Editorial San Marcos E.I.R.L.

30.Plan do check action (PDCA) method: literature review. ISNIA, Sarah y HARDI,
Humiras. 2020. 2020, Jurnal Sistem dan Manajemen Industri, pags. 72-81.
ISSN 2580-2887.

31.Planificaciény control de la produccion. Paredes, J. 2021. 2021, IDIUC, Instituto
de Investigaciones, Universidad de Cuenca.

32.Procedure for the Study of the Organization of Work in a Production Process.
Zayas, Manuel. 2021. 2021, Cofin, pags. ISSN 2073-6061.

33.Productivity and quality of male green asparagus. Castagnino, Ana. 2019.
2019, Agronomia, pag. http://dx.doi.org/10.15517/am.v30i3.34471.

34.PRODUCTIVITY LABOR AND ITS ECONOMIC COST. Parra, Daniel y Cerezo,
Badie. 2018. 2018, Revista Universidad y Sociedad, pags. 232- 236. ISSN
2218-3620.

35. Productivity, aspects that benefit the organization. Systematic review of scientific

73



production. Cavazos, Judith. 2016. 2016, CPU, pags. ISSN 1870-5308.

36.Quality management system for the research process: university of Otavalo,
Ecuador. BECERRA, Francisco. 2019. 2019, Actualidades Investigativas, pag.
http://dx.doi.org/10.15517/aie.v19i1.35235.

37.Quantitative methods: Sample size calculation with STATA and R. Bueno,
Gllda. 2020. 2020, Almanzor, péag.
http://dx.doi.org/10.35434/rcmhnaaa.2020.131.627.

38.SKHMOT, Nawras. 2017. theleanway.net. Using the PDCA Cycle to Support
Continuous Improvement (Kaizen). [En linea] 2017. https://theleanway.net/the-
continuous-improvement-cycle-pdca.

39.Técnicas de Muestreo para investigacion cuantitativa: aplicacion informatica.
Mucha, L y Lora, M. 2021. 2021, Fondo Editorial Universidad César Vallejo
ISBN: 978-612-4435-65-2, pag. DOI: www.doi.org/10.18050/tecnicasmuestreo.

40.THE ISHIKAWA DIAGRAM AS A QUALITY TOOL IN EDUCATION. A REVIEW
OF THE LAST 7 YEARS: LITERATURE REVIEW. BURGASI, Dayanara. 2021.
2021, TAMBARA, péags. 1212-1230. ISSN 2588-0977.

74



ANEXOS
ANEXO 01: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES DEL PROYECTO

VARIABLES DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES  INDICADORES ESCALA
CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION

INDEPENDIENTE El estudio del trabajo El estudio del trabajo a Estudio de TE=TN(1+S) Razon
SSjitieflerelclFEleEol | es una herramienta través de dos técnicas Tiempos Donde:

bésica que busca la muy conocidas: TN: Tiempo Normal

forma de optimizar estudio de métodos S: Suplemento

los recursos en los que permite observar
procesos productivos los modos de realizar

TN = TO x Factor de valoracion Razon

utilizando el sistema cada actividad del ?.%'Tqr?ém o observado
de métodos para trabajador con la ' P
mejorar la maxima finalidad de optimizar Estudio de MP = T x 100% Razon
capacidad de los métodos y hacerlos métodos Donde:
recursos gue mas sencillos, y el once: Razon
. > . . MP: Mejora de procesos
intervienen en un estudio de tiempos que o
proceso con el fin de permite  conocer el TAV: N° de actividades que agregan valor
simplificar las tiempo que invierte el TANV: N° de actividades que no agregan valor
actividades que no trabajadc_Jr_ en realizar *N° de actividades de mejora son los diagramas
agregan valor cada actividad.
(Zayas, 2021) a realizar entre DAP, DOP y DFP
DEPENDIENTE Se entiende que la Viene a serla Productividad de Razon
Productividad productividad es el medicion de los mano de obra PO — N° de unidades producidas
resultado de la recursos en cuanto a N° Total de horas trabajas x N° de trabajadores
division de todos los la mano de obray la Donde:
productos obtenidos materia prima que PMO: Productividad de la mano de obra
entre los recursos participan en el
empleados en un proceso productivo en ~ Productividad de
proceso productivo un periodo de tiempo materia prima PM = N° de alcachofas producidas Razoén
(Gori, 2018) establecido ~ N° alcachofas procesadas
Donde:

PM: Productividad de materia prima

Elaboracion propia.



ANEXO 02: INSTRUMENTOS DE RECOLECION DE DATOS DEL PROYECTO VARIABLE DEPENDIENTE
PRODUCTIVIDAD

Codigo:
FORMATO DE RECOLECION DE DATOS PRODUCTIVIDAD DE LA MANO DE OBRA Version

Fecha

Nombre del Responsable:
Actividad Economica

N° DE
UNIDADES TOTAL DE HORAS PRODUCTIVIDAD DE LA

PRODUCIDAD TRABAJADAS (B) N° DE TRABAJADORES MANO DE OBRA
(A) © (A)/(B*C)

01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
Obserbaciones:

ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO POR:

Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres:
Cargo: Cargo: Cargo:




ANEXO 03: INSTRUMENTOS DE RECOLECION DE DATOS DEL PROYECTO VARIABLE INDEPENDIENTE
ESTUDIO DEL TRABAJO

FORMATO DE REGISTRO DE MEJORA DE PROCESOS - ESTUDIO DE METODOS

Nombre del Responsable:

N° DE ACTIVIDADES QUE N° DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN N° TOTAL DE
AGREGAN VALOR (B) VALOR (B) ACTIVIDADES (C)  MEJORA DE PROCESOS
(A)/(B) * 100%
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
Obserbaciones:

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres:
Cargo: Apellidos y Nombres: Cargo: |Cargo:




ANEXO 04: SOLICITUD A LA EMPRESA AGRINDUSTRIAL PARA LA
AUTORIZACION DE DATOS




ANEXO 05: CARTA DE AUTORIZACION DE DATOS DE LA EMPRESA




ANEXO 06: VALIDACION DE EXPERTOS DE LOS INSTRUMENTOS DE
RECOLECION DE DATOS

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJOD

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTEMNIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
ESTUDIO DEL TRABAJO ¥ PRODUCTIVIDAD

VARIABLE | GIMENSION Pertinencia’ felevancia® | Claridad® | Sugerencias |
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL . .
TRABAID i Mo 8i | No | 5i | No
Dimensitn 1: Estudic de Thempos
TE=THN(1+5)
[homide:
TH: Tiempo Monmal
5: Suplemente X X X

TN =T x Factor d valerocidn

[hasnde:
Tik: Tiempo observado

Dimensitn 2: Esludio de Mélodos

TAF - FANT

HP = & 10

N Tl O ATl e
[ronde:
WiP: Mejom de procesos X X X
TAY: N de nctividades que agregan valor
TANV: N* de actividedes que ne agregan valor
*N* de actividades de mejora son los dingramas & realizer entre
DaP. DOP w DEP
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTVIDAD Bi No Bi | Ho | Si | Mo
Dimensitn 1: Productividad de Mana de Obra

N 2w wudsder produsidon

PR -
A Todz! dr Aoror trebajor x 8 dr irabajedorer

X X X
Dromde
PO Productividad de la mano de cbra
Démensidn 2: Produclividad de Mabariales
PU = N* de alcachefos producides
= W®alcachofas procesadas X X X

Domde:
Pz Productividad de maseniales

Cibservaciones (precisar si hay suficiencink: es pertinente_ SUFICIENCIA

Oipimién de aplicabilidad: Aplicable | X | Aplicable después de corregir | | Nooaplicable | |
Apellides vy nembres del juez validador: Mg. Jose La Rosa fefia Rnmos DN 17533115
Especialidad del validesdor: Ingeniere Industria | Decente Investigndor de ln Universided Cesar Vallejo

06 de diciembre del 2022

T
—F '

* Cobamncia: £ fam fens reiacian bghm Con |3 SImensin 0 indioader gug st midends —_= }:f/_ﬁ
- =3 =

"Rebrvancla: B lem es esencal o mmpodamie, pam nepesariar al componenie o SMenson
especiica del consincis

laridad: S endende Sm Sfculad alguna o enenciado del BT, @5 coRCED, Sacks y
deecin

Firma del Experto Informante.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
ESTUDIO DEL TRABAJO ¥ PRODUCTIVIDAD

VARIABLE ! DIMENSION Pertinencia® Relevancia® | Claridad® | Sugerencias |
VARIAELE INDEFENDIENTE: ESTUDID DEL . )
TRARAID =i Ko 5i | Mo | S5i | No
Dimensidn 1: Esludio de Thempos
TE=TN{(1+%)
Dhasi b= Sin
TN: Tiempo Monmal Sugerendas
52 Suplemenis X X X

TH = T x Factor de vaeleracids

[hnide:
Tix: Tiempo ohservado

Dimensitn 2: Esludio de Mé&lodos
HP =

TAF-FANF -
& retal & A01TE Iul-l.r T
[hasn e Bin
P Mejorn de procesos X X X Sugerencas
Tal: M° de nctividodes gue agregnn valor
TANV: N* de sctividades qoe no agregan valor
*N* de actividades de mejors son los dingramas & renlizsr entre
DAl DOP v DEP
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTWIDAD Bi Mo Si | Mo | Si | Mo
mensitn 1: Productividad de Mana de Obra

A dw uwndadey producidos

PG = i
’ N Toizd dir Aorar frabajoe T & dir frabajsdoner Sin

Dhomde: x X * Sugerencias
PRAC: Productividad de la mano 3= obm

Denensidn 2: Produclividad de Maberiales

PN = N° de alcache fos produrides iR
" N®alcachofas procesadas X X X SLpenencas

[homede:
P Productividad de matenales

(¥hservaciomes (precisar si hay suficiencin): es pertinente 1

(hpinidn de apEcabilidad: Aplicable | X | Aplicable después de corregir | | MNoaplicable | |

Apellides v nombres del juez validsdor: Mg. Lino Rolande Rodrigeer Alegre DNz B6EISISE

Especialidad del validedor: Ingeniera pesquero feendlege | Docente Investigader
08 de diciembre del 2022

" Cobsrncla E] fem bene selaciSn g oon la Smensidn o indioador gue bl midends - ':':
"Ralevancla: Bl bem &5 esencial o impoda pam al o b o SImEnson o
=pecfica del

ooneincic
Tlarkdad: Sa anderch Sk Sficuliad alguna o enenciada- el Bem, o5 cosin, sxacis

deech Firma del Exparto Informante.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEIO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
ESTUDIO DEL TRABAJO ¥ PRODUCTIVIDAD

VARIABLE | DIMENSION Pertinencia’ Relevancia® | Claridad® | Sugerenciss |
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDID DEL . .
TRABAID i Mo i | Mo | 8i | No
Dimension 1: Estudio de Tiempos
TE=TN[1+5)
[hasnide: Minguna
TH: Tiempo Monmal
5: Suplemenios X X X

TN = T ¥ Factor d ialaracibs

T
T{¥: Tiempo observado

Dimensitn 2: Esludio de M#iodos

MP - P - TANT ¥ 1000

W rired g Rt Tk g

Dhunde: Minguna
AP Mbejorn de procesos X X X
TAY: N° de nctividades que ngregan valor

TANV: N* de sctividades qoe no sgregan vakar

*N* de actividades de mejora son los dingramas & realizer entre
DaP, DOP y DFP

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTWVIDAD Si Ho Si | No | 8i | No
Dimension 1: Produclividad de Mano de Obra

N gy uwndsdey produssaas .
A" Todmd dr Aorur rebajas r ¥ dr trabajsdorer Nn?"m

PG =

Domde:
PAO: Productivided de la mano de obm

Dimension 2: Productividad de Malerales

PN = N*® de alcachefos producidas
" N°alcachofas procesadas X X X Minguna

Domde:
PAL: Productividad de mateniales

(ibservaciones {precisar si hay suficiencin): es pertinente i

Oipinién de wplicubilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir | | Mo aplicable | ]

Apellides v nombres del juex validedor: Mg. Jalme Enrigue Molina Vilchez DMI:DE018540
Especialidad del validador:  Ingeniers industrial CIFP: 11497
* Cohemncla E fem ene relacn Kgim con la dimensin o ndcador gue ek midendo 04 de diciembre del 2022

Rekvancla £ lem es esencal o impaiznie, paa nepresaniar al conponenie © Smenson
=mpeciica del corsincios

TClaridad: Sa endence sin Sficullad alguna o esenciado del kom, &5 concin, sxack §
descio

ﬁénn)ﬁ,rE{peﬂn Imformante.



ANEXO 07. PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA POSTEST

Tabla 22. Productividad de la mano de obra Mayo — Postest

FRPMO-

Codigo: |01

Version

Fecha

Nombre del responsable: Orlando Rodriguez Cargo: Operario
Actividad Econémica
Agricultura Proceso Alcachofa

01 2379 24 12 8.3
02 2695 24 12 9.4
03 2460 24 12 8.5
04 2413 24 12 8.4
05 2495 24 12 8.7
06 2526 24 12 8.8
07 2639 24 12 9.2
08 2451 24 12 8.5
09 2628 24 12 9.1
10 2675 24 12 9.3
11 2653 24 12 9.2
12 2570 24 12 8.9
13 2476 24 12 8.6
14 2444 24 12 8.5
15 2695 24 12 9.4
16 MAY 2375 24 12 8.2
17 2477 24 12 8.6
18 2654 24 12 9.2
19 2456 24 12 8.5
20 2640 24 12 9.2
21 2690 24 12 9.3
22 2540 24 12 8.8
23 2359 24 12 8.2
24 2545 24 12 8.8
25 2384 24 12 8.3
26 2771 24 12 9.6
27 2260 24 12 7.8
28 2426 24 12 8.4
29 2792 24 12 9.7
30 2548 24 12 8.8
31 2695 24 12 9.4

Observaciones:

Apellidos y Nombres:
Cargo:

Apellidos y Nombres:
Cargo:

Apellidos y Nombres:
Cargo:




Tabla 23. Productividad de la mano de obra Junio — Postest

Cadigo: FRPMO-01
Version 1
Fecha
Nombre del responsable: Orlando Rodriguez Cargo: Operario
Actividad Econémica Agricultura Proceso Alcachofa
01 2600 24 12 9.0
02 2361 24 12 8.2
03 2703 24 12 9.4
04 2351 24 12 8.2
05 2446 24 12 8.5
06 2507 24 12 8.7
07 2498 24 12 8.7
08 2445 24 12 8.5
09 2471 24 12 8.6
10 2479 24 12 8.6
11 2452 24 12 8.5
12 2731 24 12 9.5
13 2397 24 12 8.3
14 2659 24 12 9.2
15 JUNIO 2346 24 12 8.1
16 2636 24 12 9.2
17 2563 24 12 8.9
18 2525 24 12 8.8
19 2539 24 12 8.8
20 2645 24 12 9.2
21 2491 24 12 8.6
22 2583 24 12 9.0
23 2513 24 12 8.7
24 2317 24 12 8.0
25 2613 24 12 9.1
26 2668 24 12 9.3
27 2703 24 12 9.4
28 2475 24 12 8.6
29 2529 24 12 8.8
30 2543 24 12 8.8
Observaciones:
Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres:
Cargo: Cargo: .
Apellidos y Nombres:
Cargo:




ANEXO 08. PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA POSTEST

Tabla 24. Productividad de la materia prima Mayo — Postest

Cadigo: | FRPMO-01

Version

Fecha

Nombre del responsable: Orlando Rodriguez Cargo: Operario
Actividad Econémica Agricultura Proceso Alcachofa

01 2379 2800 12 85%
02 2695 2800 12 96%
03 2460 2800 12 88%
04 2413 2800 12 86%
05 2495 2800 12 89%
06 2526 2800 12 90%
07 2639 2800 12 94%
08 2451 2800 12 88%
09 2628 2800 12 94%
10 2675 2800 12 96%
11 2653 2800 12 95%
12 2570 2800 12 92%
13 2476 2800 12 88%
14 2444 2800 12 87%
15 2695 2800 12 96%
16 MAYO 2375 2800 12 85%
17 2477 2800 12 88%
18 2654 2800 12 95%
19 2456 2800 12 88%
20 2640 2800 12 94%
21 2690 2800 12 96%
22 2540 2800 12 91%
23 2359 2800 12 84%
24 2545 2800 12 91%
25 2384 2800 12 85%
26 2771 2800 12 99%
27 2260 2800 12 81%
28 2426 2800 12 87%
29 2792 2800 12 100%
30 2548 2800 12 91%
31 2695 2800 12 96%

Observaciones:

Cargo:

Apellidos y Nombres:

Apellidos y Nombres:
Cargo:

Apellidos y Nombres:
Cargo:




Tabla 25. Productividad de la materia prima Junio— Postest

FRPMO-

Cadigo: 01

Version 1

Fecha

Nombre del responsable: Orlando Rodriguez Cargo: Operario
Actividad Econémica Agricultura Proceso Alcachofa

01 2600 2800 12 93%
02 2361 2800 12 84%
03 2703 2800 12 97%
04 2351 2800 12 84%
05 2446 2800 12 87%
06 2507 2800 12 90%
07 2498 2800 12 89%
08 2445 2800 12 87%
09 2471 2800 12 88%
10 2479 2800 12 89%
11 2452 2800 12 88%
12 2731 2800 12 98%
13 2397 2800 12 86%
14 2659 2800 12 95%
15 JUNIO 2346 2800 12 84%
16 2636 2800 12 94%
17 2563 2800 12 92%
18 2525 2800 12 90%
19 2539 2800 12 91%
20 2645 2800 12 94%
21 2491 2800 12 89%
22 2583 2800 12 92%
23 2513 2800 12 90%
24 2317 2800 12 83%
25 2613 2800 12 93%
26 2668 2800 12 95%
27 2703 2800 12 97%
28 2475 2800 12 88%
29 2529 2800 12 90%
30 2543 2800 12 91%

Observaciones:

Cargo:

Apellidos y Nombres:

Apellidos y Nombres:
Cargo:

Apellidos y Nombres:
Cargo:
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cual nos sometemos a lo dispuesto en las hormas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

TRUJILLO, 09 de Julio del 2023
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