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Resumen
En el presente trabajo de investigacion titulado “Influencia de la implementacion del
estudio del trabajo en la productividad de la empresa Inversiones N&G E.I.R.L”,
tuvo como objetivo determinar el efecto de la aplicacion del estudio del trabajo en

la productividad de la empresa Inversiones N&G E.I.R.L Truijillo, 2023.

Este estudio fue de tipo aplicado, ya que buscé comprobar la parte tedrica con la
realidad; ademas su poblacion y muestra fueron las actividades de proceso
productivo del ladrillo. Asimismo, los instrumentos empleados fueron el Check list,

la guia de observacién y la ficha de datos.

El analisis de la productividad final de la empresa en relaciéon con su productividad
inicial revelé que la aplicacion del estudio del trabajo se tradujo en un aumento del
27,34% de la productividad de la mano de obra, del 23,22% de la productividad de
las materias primas y del 22,86% de la productividad multifactorial. Por todo ello se
concluye que la aplicacion del estudio del trabajo tiene un efecto positivo en la
productividad en la empresa Inversiones N&G E.l.LR.L, mostrando que la
productividad multifactorial, pasé de 1.360 a 1.763, representado una variacion de
22.86%.

Palabras clave: Productividad, mejoras, produccion, procesos.
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Abstract
In the present research work entitled "Influence of the implementation of work study on the
productivity of the company Inversiones N&G E.I.R.L", the objective was to determine the
effect of the application of work study on the productivity of the company Inversiones N&G
E.l.R.L Trujillo, 2023.

This study was of an applied type, since it sought to verify the theoretical part with reality;
Furthermore, its population and sample were the activities of the brick production process.
Likewise, the instruments used were the Check list, the observation guide and the data

sheet.

The analysis of the company's final productivity in relation to its initial productivity revealed that
the application of work study resulted in an increase of 27.34% in labor productivity,
23.22% in productivity of raw materials and 22.86% of multifactor productivity. For all this,
it is concluded that the application of the work study has a positive effect on productivity in
the company Inversiones N&G E.l.R.L, showing that multifactor productivity went from

1,360 to 1,763, representing a variation of 22.86%.

Keywords: Productivity, improvements, production, processes.
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N INTRODUCCION

Segun Santeliz y Contreras (2014), existe una tendencia mundial entre las
organizaciones a mejorar su productividad para seguir siendo competitivas en el
mercado y satisfacer las demandas de los clientes. Por lo tanto, las
organizaciones que operan dentro del sector manufacturero tienen desafios
relacionados con sus procesos de produccion, tales como la ausencia de

mecanismos de control de procesos.

Angarita y Ovallos (2016) sostienen que las empresas se han encontrado con
problemas persistentes en relacion con la productividad laboral. Estos problemas
incluyen un rendimiento inferior por parte de los operarios debido a una formacion
inadecuada, dando lugar a desafios en la medicidon por un control insuficiente del
inventario y gestion de los plazos de entrega. Ademas, los problemas
relacionados con los equipos como la ausencia de un mantenimiento regular que
reduce la vida util de la maquinaria y ocasiona gastos innecesarios disminuyendo
el rendimiento de los equipos debido a su ineficacia que han contribuido aun mas
a la disminucion de la produccion y al aumento de los cuellos de botella en las

empresas.

Por ello, en muchas empresas se observa una notable ausencia de implantacién
de estudios de trabajo, caracterizada por la falta de documentacion en sus lineas
de produccidn y la carencia de procesos establecidos. Ante esta circunstancia, el
sector de la industria del ladrillo merece atencion. Como plantea Morant (2021),
exhibioé un descenso del 20% en comparacion con el ano anterior. Este descenso
puede atribuirse a la actual crisis sanitaria y a la utilizacién subdptima de los

recursos.

Ademas, segun Mendoza (2017), presidente de la Asociacién Ladrillera de
Ceramicos del Peru ALACEP, es evidente que el sector ladrillero en nuestro pais
estda plagado de una multitud de problemas. Entre ellos se encuentran los
procesos de produccion superfluos, los tiempos de espera prolongados y la
utilizacién ineficiente de los recursos. La ausencia de un método de trabajo

normalizado obstaculiza cualquier potencial de mejora de la productividad. Por



lo tanto, es imperativo que las organizaciones pongan en marcha iniciativas
destinadas a mejorar la gestion de los recursos utilizados en el proceso de

fabricacion, mitigando asi los gastos y minimizando el tiempo superfluo.

En debates anteriores hemos destacado los retos a los que se enfrentan las
empresas del sector del ladrillo. En esta linea, Inversiones N&G E.l.R.L,
situada en Cale los Robles Nro. 799 Sector Jerusalén en el Distrito de la
Esperanza, no esta exenta de estas dificultades. La empresa se enfrenta con
frecuencia a problemas de productividad derivados de la falta de
procedimientos estandarizados. En consecuencia, los empleados realizan sus
tareas basandose en sus conocimientos individuales, lo que lleva a una
ejecucion desordenada de las actividades diarias. Asimismo, dentro de la
cuarta estacion del proceso de fabricacion, se observa una deficiencia en el
calibre de la maquina hidro compactadora, lo que provoca periodos de
inactividad operativa. Ademas, en la actualidad los empleados realizan sus
tareas a su conveniencia, sin tener en cuenta que estas actividades no
contribuyen al valor global de la produccidn. Esta falta de consideracion afecta
significativamente al tiempo total de produccion, lo que se traduce en pérdidas

economicas para la organizacion.

Para mitigar este problema, es imprescindible tener en cuenta que las
empresas vienen aplicando diversas metodologias encaminadas a optimizar
la utilizacién de los recursos. Esta practica, conocida como Estudio del
Trabajo, engloba dos ramas fundamentales: el Estudio de los Métodos y la
Medicion del Trabajo, que son decisivas para abordar esos retos relacionados
con la productividad, debido a este analisis se realizd la pregunta de
investigacion: ;Cual es efecto de la implementacion del estudio del trabajo

en la productividad de la empresa Inversiones N&G E.I.R.L Trujillo, 20237

Esta investigacion se justifica tanto desde el punto de vista te6rico como practico.
La justificacion tedrica surge del objetivo de ampliar los conocimientos existentes
sobre las definiciones, teorias y técnicas relacionadas con el estudio del trabajo.
De este modo, la investigacion pretende dilucidar las razones que subyacen a
determinados problemas a los que se enfrenta Inversiones N&G E.LR.L,

como la baja productividad y la inadecuada gestion del trabajo. Por otro lado,



la justificacion practica surge de la necesidad de abordar retos especificos en
las operaciones de la empresa. Estos retos incluyen la ubicacion remota de
los materiales, la falta de estandarizacion de los procesos y la manipulacion
inadecuada de los materiales. En consecuencia, el estudio pretende mejorar
la productividad de los trabajadores y optimizar la utilizacion de las materias
primas. Asi pues, segun las conclusiones derivadas del estudio del trabajo
realizado, se ha logrado una mejora significativa y eficaz. Esto se atribuye a
la aplicacion de mejoras en el departamento de producciéon, que han dado
lugar a modificaciones observables en todo el proceso. La justificacion
metodologica menciona la adhesion a los principios de la investigacion, los
instrumentos utilizados en esta investigaciéon incluyeron una lista de
comprobacion, una hoja de datos y una guia de observacion, estos instrumentos
se seleccionaron con el fin de alcanzar los objetivos de la investigacion, que

consistian en identificar el diagnostico inicial y final de la empresa.

Se planteo como objetivo general: Establecer el efecto de la implementacidn
del estudio del trabajo en la productividad de Inversiones N&G E.l.R.L. De
igual manera se definieron los siguientes objetivos especificos: Determinar el
diagnostico actual de la empresa Inversiones N&G E.I.LR.L, hallar la
productividad inicial de la empresa Inversiones N&G E.I.R.L, aplicar el estudio
del trabajo en la empresa Inversiones N&G E.I.R.L y, por ultimo, hallar la
productividad final después de haber aplicado el estudio del trabajo en la

empresa Inversiones N&G E.I.R.L.

En consecuencia, se formuldé la siguiente hipdtesis: Se observa que la
implementacion de estudio del trabajo tiene un impacto favorable en la
productividad dentro del contexto organizacional de la empresa Inversiones N&G
E.LR.L.



1. MARCO TEORICO

Para realizar la investigacion, se analizd el tema elegido y se hizo un breve
analisis del contexto situacional en el cual se ubica; teniendo como referencia

a diversos autores.

Ambito internacional

Andrade, Del Rio & Alvear (2019), en la investigacion de Ecuador: Estudios
de tiempo y movimiento para incrementar los indicadores de efectividad en
una empresa de calzado, lo primordial fue identificar los estudios de tiempo y
movimiento que mejoraron la eficiencia en la empresa de fabricacion de
calzado. Su método se basa en Won K. Ham y Sang C. Park, utilizando 95
pares de calzado por dia, 475 pares por semana y 1900 pares por mes como
poblacion y como herramienta de recopilacién de datos, prepararon fichas de
verificacidn que podrian mostrar cdmo avanzaba la propuesta. La rentabilidad

final aumentd un 5,49%.

Valladares (2019). Propuesta para incrementar la productividad del sector
transporte de carga de El Salvador. Tiene como objetivo desarrollar una
propuesta para incrementar la productividad del sector del transporte de carga.
A través de la planificacion de la ejecucion, cuantificacion y evaluacion (financiera
y social), se analizé la situacion de la empresa y se pudo identificar las causas

gue generan baja productividad.

De otra parte, Quezada, M, Valadés. T & Torres, M (2017) en su articulo
Percepcidn social de la estimulacion y eficiencia laboral de los colaboradores de
salud, Michoacan, México. Esta investigacion consta de dos elementos: a)
determinacion del contexto de la representacion social en el nucleo central a
partir del analisis prototipico basado en criterios de excelencia, y b) analisis del
proceso basado en el contenido de la representacion social. La poblacion se
seleccioné mediante un muestreo intencional y se entrevisté a 40 trabajadores

de la salud mediante una lista libre.



Ambito nacional

Novoa, V (2020), en su investigaciéon de grado: Implementacién de la
ingenieria de métodos en el operador Logistico Waldan SAC. Se evalud la
problematica de la empresa mediante el grafico de pescado, de barras, de
Pareto, de flujo, entre otros. Como resultado, las actividades del proceso

requieren mas tiempo y costo y no agregan valor al proceso.

De la misma manera; Lozano, M (2018) en la aplicacién de la mejora continua
para aumentar la efectividad en la empresa Emi Transporte SAC, Lima 2018.
Los resultados obtenidos de post test se verifico un incremento de 50.6% a
88.4%, originando aumento en la eficiencia, eficacia y productividad respecto
a los resultados del pre test (75.3%) demostrando que la implementacion ha

podido mejorar los indicadores econémicos y de productividad.

Cabanillas, k (2020) en su tesis: Estimulacion en el trabajo para la
competitividad y productividad en el transporte, Piura; su objetivo es
comprender los factores motivacionales para la productividad y la
competitividad. Para el desarrollo de este estudio, se uso: La plataforma virtual
de UPN, donde se encontré el metabuscador EBSCO Discovery, del cual se
obtuvieron articulos cientificos, de revisidon y tesis relacionados con el tema.
Cada articulo seleccionado ha sido leido detenidamente, teniendo como
referencia problematica, objetivos, marco tedrico, métodos, resultados y

conclusiones, y asi determinar si tienen relacién con nuestra investigacion.

Ambito local

De La Cruz. L, Leyva. A (2019), en su tesis: Implementacion del estudio del
trabajo para aumentar los indicadores de productividad en Inversiones La
Aurora S.A.C, Chepén, 2019; Indica que se realiz6 un estudio de los articulos
gue produce la compania, de los cuales se seleccionaron dos productos por
ser los de mayor tiempo estandar de operacién, utilizando técnicas de
investigacion del trabajo utilizando diagrama de actividad de procesos,
identificando asi cuales actividades demandaban tiempo y cuales crean valor
y cuales no. Cuando se utilizd6 una encuesta, se realizaron un antes y un

después. Luego se midiod la normalidad de los datos utilizando el software



SPSS, de los resultados obtenidos se concluyd que la implementacién del
trabajo de investigacion incrementé la productividad de Industrias e

Inversiones La Aurora S.A.C.

Para establecer el marco tedrico y las definiciones conceptuales de nuestra
investigacion, buscamos la orientacion de autores académicos que han
examinado ampliamente el tema. Estos autores desempefian un papel crucial
en la definicidn de las variables clave de nuestro estudio, a saber, el estudio
del trabajo y la productividad. El estudio comenzé con el establecimiento de
la variable independiente, tal y como sefalan Lopez, Alarcon y Rocha (2014).
La ingenieria de métodos o estudio del trabajo se defini6 como un examen
sistematico de las actividades, encaminado a lograr la utilizacién éptima de
los recursos, adquirir conocimientos y establecer normas de actividad.
Ademas, este proceso tiene como objetivo reducir el tiempo requerido tanto
por los operadores como por las maquinas, mejorar la eficiencia en términos
de periodos de inactividad y movimientos y, en ultima instancia, beneficiar a

la empresa minimizando los costos.

Segun Sandesh y Kolhe (2018), el campo del estudio del trabajo puede
dividirse en dos aspectos interconectados, a saber, la investigacion de las

técnicas y el estudio de los tiempos.



Figura 1. Dimensiones del estudio del trabajo
[

Estudio de métodos )
Este estudio pretende analizar
una determinada ocupacion e

identificar estrategias para

mejorar su eficiencia.

Estudio del \ J
trabajo ——————————

Estudio de tiempos

Calcular la duracion necesaria
Para realizar una tarea y sus
Componentes constituyentes

\ J
Fuente: Sandesh y Kolhe (2018)

En una linea similar, Kanawaty (2014) afirma que el examen del trabajo abarca
el examen de los métodos y la medicion del trabajo. Su objetivo primordial es
evaluar la ejecucion de las actividades e identificar las tareas sobrantes o
innecesarias, con el fin de rectificarlas o reducirlas para establecer el tiempo

estandar necesario.

Del mismo modo, Siddheshwar et al. (2020) afirman que el examen de
metodologias implica una evaluacién exhaustiva de las tareas individuales, con
el unico objetivo de eliminar cualquier actividad que no aporte valor al proceso
global. Ademas, es importante considerar que este esfuerzo conduce a la
reduccion de costes y mejora la eficiencia global del proceso. Segun Palacios
(2016), no se puede subestimar la importancia de los trabajadores en una
empresa. Es crucial que reciban una formacién adecuada para llevar a cabo
las operaciones con eficacia. Sin embargo, esta formacion incurre en costes
crecientes a lo largo del tiempo. No obstante, el autor afirma que se pueden
obtener resultados 6ptimos mediante la competencia de los operarios, ya que

la calidad del trabajo depende de su rendimiento, que abarca su capacidad de
7



toma de decisiones y su aptitud creativa.

Kanawaty (2014) afirma que la investigacidn del trabajo abarca una diversa

gama de metodologias, entre las que se incluyen los siguientes enfoques:

Es realmente exacto que cada organizacién posee su propio conjunto de
métodos de control, inspeccion y evaluacion, los cuales estan especificamente
disenados para cumplir con los requisitos previstos de las operaciones a

ejecutar.

La medicién del trabajo se refiere a las técnicas empleadas para determinar la
duracion que un operario debe asignar a cada una de sus tareas, con el objetivo

adicional de establecer niveles de rendimiento predeterminados.

Del mismo modo, Kanawaty (2014), Siddheshwar et al. (2020) y Tapia (2017)
afirman que el examen del trabajo requiere la utilizacion de ocho procesos
fundamentales. Estos procedimientos se consideran indispensables en el

campo de estudio y son los siguientes:

a) Elegir: La accion concreta que se sometera a evaluacion o examen.

b) Documentar: datos recogidos de cada procedimiento, empleando las
metodologias adecuadas.

c) Analizar: datos adquiridos en la ejecucibn de la actividad,
considerando factores como la localizacion del procedimiento, el
responsable de su ejecucién y las metodologias empleadas.

d) Establecer: Se escoge la mejor estrategia que sea de menor costo y
mayor productividad, logrando asi un efecto esperado vy
desarrollandose de manera secuencial. Proporcione mas contexto o
especifique qué desea que se evalle.

e) Comparar: resultados existentes con la metodologia novedosa, con el fin
de establecer un tiempo de referencia operando a un ritmo tipico.

f) Definir: implica la participacion de las personas pertinentes y facilita la
identificacion.

g) Puesta en practica: La puesta en practica de la nueva metodologia
implicala implicacion activa de los trabajadores, con el objetivo de

facilitar su adquisicién de informacion.



h) Monitorear: su posterior aplicacion de manera competente,
estableciendo en Uultima instancia el método como una practica
habitual.

Del mismo modo, Kanawaty (2014) y Gujar y Shahare (2018) proporcionan
definiciones del diagrama de analisis como una herramienta gréfica utilizada
para identificar los procesos dentro de una organizacion. Este diagrama facilita
el examen del tiempo predeterminado necesario para cada tarea. En el
contexto del DAP (Disefio y Analisis de Procesos), la inclusion del proceso
de almacenamiento y transporte como una actividad requiere una evaluacién
exhaustiva desde el inicio hasta la finalizacion. Esto implica evaluar todo el
recorrido de la materia prima desde que entra en la planta hasta que se colocael

producto final.



Figura 2. Simbologia del diagrama de anélisis del proceso

ACTIVIDAD SIMBOLO

INSPECCION

OPERACION

TRANSPORTE

ALMACENAMIENTO

RETRASO

va] ol

Fuente: Niebel y Freivalds (2014)

Baca et al. (2014) analizan la utilidad practica del analisis causa-efecto en la
realizacion de evaluaciones dentro de diversos procesos. Los autores destacan
que el analisis causa-efecto permite identificar las causas raiz de los problemas
detectados, posibilitando asi el desarrollo de soluciones eficaces y mejoras en la
produccion en diferentes sectores como la industria, la agroindustria y las
operaciones. Gonzalez (2014) y Burgasi et al. (2021) complementan los
hallazgos de Baca al incluir otros factores que forman parte integral de la
herramienta, a saber, mano de obra, materia prima, maquinaria, técnica, medio

ambiente y medicidn

Del mismo modo, como describe Duenas (2021), el diagrama de recorrido es
una herramienta utilizada para observar analiticamente y representar
graficamente las dimensiones interconectadas de una empresa. Al asignar el
tiempo adecuado a cada actividad, este diagrama permite identificar y eliminar

los cuellos de botella en la produccion industrial.

Kanawaty (2014) afirma que el estudio de tiempos es una técnica utilizada para
evaluar el trabajo, en la que se analizan las duraciones y los patrones
observados de una operacion determinada, asi como las condiciones del

entorno en el que opera el operario, para determinar el tiempo estandar

10



necesario para su finalizacion.

Del mismo modo, Lopez, Alarcon y Rocha (2014) afirman que el estudio de
tiempos o medicién de tiempos sirve para conocer con precision el tiempo
requerido para completar una tarea, ya que cada region debe establecer un

tiempo estandar después de la evaluacion.

Segun la investigacion realizada por Render y Heizer (2014), la evaluacion
de un estudio de trabajo implica la medicidn del tiempo de rendimiento de un

operario, que posteriormente se utiliza para desarrollar un estandar.

El consenso entre estos autores es que, al realizar un estudio de tiempos, es
importante medir los distintos procesos implicados y establecer un tiempo
estandar. Esto implica registrar el tiempo observado y tomar muestras de las
actividades realizadas por el personal, lo que en ultima instancia da lugar a

una medicion precisa del tiempo estandar.

En la investigacion realizada por Bello, Murrieta y Cortes (2020), se llevara
a cabo un examen de los movimientos para evaluar su ejecucion dentro de
un determinado entorno de trabajo o ambiente de tareas. Adicionalmente,
se realizard una investigacion para identificar los instrumentos o equipos
empleados en cada actividad respectiva. Para lograr avances dentro de la
organizacion, es importante emplear las metodologias mas sugeridas,
considerar cuidadosamente el disefio y seleccionar el enfoque mas

adecuado.

En el estudio realizado por Montero et al. (2018), los autores destacan la
importancia del analisis de movimiento en términos de su potencial para
optimizar la eficiencia operativa. En concreto, el estudio hace hincapié en la
capacidad del analisis de movimiento para contribuir a la reduccion de costes
mediante la minimizacion del tiempo de inactividad, la implementacion de
nuevos sistemas de trabajo y el aprovechamiento de la maquinaria para
agilizar los procesos y reducir los requisitos de mano de obra. Los autores
sostienen que estas medidas pueden mejorar los resultados de las

empresas.
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Segun Kanawaty (2014), es necesario establecer el numero adecuado de
observaciones para cada elemento considerando un nivel de confianza
especificado y un margen de precision definido. Por lo tanto, es posible emplear

metodologias estadisticas o convencionales.

Utilizando el enfoque estadistico, es vital adquirir inicialmente una cantidad
especifica de observaciones tempranas, empleando posteriormente la formula

subsiguiente:

n = ((40 (N )2 yx2 = (3x)?) / (¥ x))?

N = tamano de la muestra
n" - Numero de observaciones
> > Sumatoria de Valores

x = valor de las observaciones

En una linea similar, Niebel y Freivalds (2014) afirman que la determinacién del
tiempo normal es de suma importancia. Esto se consigue evaluando el
rendimiento del operario y ajustando el tiempo medio registrado para cada
elemento de la investigacion de modo que refleje el tiempo tipico que necesitan

los trabajadores para realizar la misma tarea.

Tn =((To) x C/100)

To - tiempo observado
Tn - tiempo normal

C - desempeno del operario
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Render y Heizer (2014) ofrecen una definicién adicional del tiempo estandar
como la alteracion del tiempo normal total. Esta alteracion introduce holgura,
que surge de factores como el cansancio, los retrasos inevitables y las

necesidades personales que sirven como suplementos.

Ts=Tn*(1+59S)

Ts =t. estandar
Tn = t. normal

S: Suplementos

La mejora pertenecera a la utilizacion de los recursos, la produccién de bienes
y servicios dentro de la organizacion, y una vez finalizada, se llevara a cabo
una evaluacion favorable. La productividad, en esencia, prioriza la cantidad
de produccién en relacion con los recursos invertidos en el proceso

productivo.

Salidas
PRODUCTIVIDAD =
Entradas

Del mismo modo, se introduce la métrica inicial, la productividad laboral, que
consiste en determinar la relacién entre la produccion y la mano de obra

necesaria para cada operacion individual.

Productividad de M.O = (Produccién) / M.O (horas o personas)

En una linea similar, la segunda indicacién se refiere a la productividad de
lasmaterias primas, que se deriva de la evaluacidén del rendimiento de la
produccién en relacion con la cantidad de materias primas utilizadas en el

proceso de fabricacion.
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Productividad Materia Prima = (Produccién) / (Materia prima que ingresa)

La productividad multifactorial pretende identificar la magnitud del cambio
atribuible a determinados componentes en relacion con la produccion
resultante. Esta forma particular de produccién se articula de la siguiente

manera:
Productividad Multifactorial = (Produccién obtenida) / (Recursos a evaluar)
De acuerdo con Fontalvo, De La Hoz y Morelos (2017), para examinar el

impacto de la productividad entre diferentes periodos de tiempo, es esencial

calcular la tasa de cambio de la productividad.

(Productividad final-Productividad actual) * 100
TVP=

(Productividad actual)

La productividad esta ampliamente reconocida como un aspecto critico en el
éxito organizativo debido a su papel en la identificacion de los problemas
subyacentes dentro del sistema de produccion. Al esforzarse por mejorar e
introducir los cambios necesarios, las organizaciones pueden mejorar

eficazmente la productividad (Niebel y Freivalds, 2014).

Del mismo modo, la evaluacion de la productividad dentro de las
organizaciones, incluidas las cadenas de produccion, es una cuestion crucial
e indispensable para discernir tres aspectos clave de las empresas: la eficacia
de su mano de obra, su capacidad de innovacion y las tacticas que emplean
(Morales y Masis, 2014).

Segun Biswas, Chakraborty, y Bhowmik (2016), la productividad engloba la
evaluacion del rendimiento econdémico y operativo durante el proceso de

produccién de un producto. Para alcanzar estos objetivos, es imperativo
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racionalizar el proceso, minimizar los requisitos de tiempo, reducir los costes,

mejorar el rendimiento y optimizar la gestion del inventario tanto en el proceso

de produccidén como en la entrega del producto. Para ello es necesario aplicar

un planteamiento adecuado y eficaz.

Figura 3.
Factores que intervienen en la productividad

FACTORES INTERNOS: PRODUCTOS, FACTORES
TECONOLOGICOS, HUMANOS, PLANTA, MATERIALES, METODOS,
ORGANIZACIONY METODOS

PRODUCTIVIAD

FACTORES EXTERNOS: CAMBIOS ECONOMICOS
DEMOGRAFICOS, RECURSOS NATURALES Y ADMINISTRACION
PUBLICA

Y

Fuente: Fontalvo, De La Hoz y Morelos (2017)
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I[R METODOL OGIA

3.1. Tipoy disefio de investigacion.

El presente estudio se realizd con el propédsito de abordar la problematica
prevaleciente al interior de la organizacion Inversiones N&G E.l.R.L. De igual
forma, Mar, Barbosa y Molar (2020) afirman que la naturaleza de la
investigacién que nos ocupa es aplicada, ya que implica el examen sistematico
de un problema con la intencién de actuar. Ademas, este tipo de investigacion
tiene el potencial de producir hallazgos novedosos, ya que su orientacion
practica la hace valiosa y digna de consideracion dentro de los marcos tedricos.
Ademas, al tender un puente entre la teoria y la practica, la investigacion
aplicada tiene la capacidad de generar soluciones que respondan a las

necesidades sociales e individuales de la humanidad.

Sin embargo, el estudio empled un disefo pre-experimental en el que el paso
inicial consistio en evaluar los niveles de productividad de la empresa.
Posteriormente, se realiz6 e implement6 un estudio de trabajo para examinar
la viabilidad y rentabilidad de las medidas de productividad existentes para
Inversiones N&G E. I.R.L. Ademas, Corona (2016) proporciona una definicion
para este diseno en particular, afirmando que implica la seleccion aleatoria
de una o mas variables que no estan incluidas en el grupo de control. Cabe
sefialar que este diseio comunmente incorpora un pretest y un postest,

particularmente en el contexto de la investigacién de campo.

El estudio emple6 un diseno transversal, ya que implicaba la recogida de los
datos necesarios a lo largo de dos periodos de tiempo distintos. En concreto,
los datos se recopilaron durante una fase previa a la prueba que abarcé cuatro
meses consecutivos, seguida de una fase posterior a la prueba que también
duré cuatro meses consecutivos. Segun Vega et al. (2021), el estudio empled
un disefo transversal, en el que los datos necesarios se recogieron y midieron
simultaneamente para evaluar el alcance de la relacién entre las variables
asociadas. Este enfoque resulta especialmente util cuando las teorias estan

sujetas a modificaciones a lo largo del tiempo.
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3.2. Variables y operacionalizacion.

Variable Independiente: Estudio del Trabajo

Definicion conceptual: estudio en el trabajo se refiere a un programa o
enfoque que combina el aprendizaje académico con la experiencia laboral
practica, normalmente en un entorno profesional o vocacional. El enfoque
considerado permite investigar la forma en que se esta ejecutando una
actividad, con el propdsito de evaluar, rectificar y minimizar la mano de obra

superflua dentro de un proceso de fabricacion (Kanawaty, 2014).

Definicion operativa: la utilizacién de este enfoque se emplea frecuentemente
para evaluar y valorar meticulosamente el trabajo ejecutado dentro de cada

faceta operativa de la organizacién Inversiones N&G E.I.R.L.

Indicadores: a partir de las dimensiones formuladas, se demostraron los
siguientes indicadores.

Tiempo estandar: Ts = Tn * (1 + S)

Tiempo normal: Tn = ((To) x C/100)

Numero de observaciones:

n = ((40 (n")2¥x2- (¥x)?) / (¥x))2

2ANV

Actividades que no agregan valor [AQNV = *100%
2TA

Escala de medicion: Razén
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Variable Dependiente: Productividad

Definicion Conceptual: relaciona la cantidad de recursos utilizados y la
cantidad de bienes y servicios producidos (Fontalvo, De La Hoz, y Morelos,
2017).

Definicion Operacional: La productividad de la mano de obra, la productividad
de la materia prima y la productividad multifactorial del area de procesamiento de
ladrillos de la empresa Inversiones N&G E.I.R.L. fueron las dimensiones en las

gue se operacionaliz6 esta variable.

Indicadores:

P.M.O = (Produccién) / (M.O)

P.M.P = (Produccién) / (M.P entrante)

P. Multifactorial = (Produccion alcanzada) / (Recursos a evaluar)

Escala de medicion: Razén

3.3. Poblacién, muestra y muestreo.

Ventura (2017) describe una poblacion como la coleccion de componentes que
conforman el proyecto, de ahi que mencione el objetivo principal de este
ultimo. Por este motivo, nuestra poblacion estaba formada por las actividades del

proceso de fabricacion de ladrillos.

Del mismo modo, el autor reconoce que la muestra se compone de elementos
extraidos de la poblacién mas amplia, con la intencién de evaluar las
caracteristicas de dicho grupo. En pocas palabras, se selecciona un unico
elemento de la poblacion para evaluarlo y formar la muestra. Por lo tanto, la
muestra incluida en nuestra investigacion era representativa de toda la

poblacién.
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3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos.

La metodologia del primer estudio incluy6 la observacién como estrategia
principal, ya que era importante visitar fisicamente las instalaciones de la
empresa para observar directamente y recopilar datos en tiempo real relativos
a las tareas que se estaban llevando a cabo. Segun Piza, Amaiquema y Beltran
(2019), el proceso de observacion implica adquirir datos e informacién de una
manera mas precisa y practica al estar fisicamente presente durante la
ocurrencia del fendmeno investigado. Este método garantiza la captacién de

errores en tiempo real y evita su omision durante la recoleccion de datos.

Del mismo modo, esta metodologia empled una herramienta de observacion,
conocida como guia de observacion, para evaluar el estado operativo de la
organizacion actual. Para ello, se document6 la duracién de las actividades
productivas mediante la utilizacion de un cronémetro, considerando ademas
los materiales necesarios para documentar los aspectos evaluados. Por otra
parte, como afirman Sanchez, Fernandez y Diaz (2021), el empleo de una lista
de verificacion como instrumento para identificar los factores primarios que
contribuyen a la baja productividad facilita un enfoque sistematico del proceso de
investigacion. Este instrumento, ya sea en forma de guia, formato o ficha de
observacion, permite al investigador recabar datos e informacion precisa sobre

la actividad investigada.

La segunda y ultima técnica empleada en este estudio fue el analisis
documental. Esta técnica consistid en el uso de un formato estructurado para
documentar el historial de productividad de los meses previos al pre-test, asi
como el reporte de productividad del post-test. De acuerdo con Rubio (2018),
el analisis documental es un método que involucra una serie de actividades
encaminadas a crear un documento basado en informacion auténtica de la
empresa. Este proceso se realiza de manera organizada para facilitar la

resolucion de las incertidumbres que puedan surgir.

Ademas, esta metodologia empled la utilizacion de una hoja de datos como

herramienta para documentar la productividad de la prueba previa y posterior.
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Para ello, se extrajo la informacién pertinente de diversos documentos con el fin
de garantizar la facil accesibilidad y la rapida recuperacién de los datos
requeridos. Del mismo modo, Paz (2014) destaca el uso de una hoja de datos
como instrumento crucial para registrar los datos significativos extraidos de los

documentos, facilitando el acceso comodo y rapido a la informacion esencial.

Ademas, en aras de este proyecto, se llevdé a cabo una documentacién
meticulosa utilizando Microsoft Excel para registrar los datos mensuales de
produccion, que procedian directamente de la empresa. La utilizacion de un
diagrama de analisis de procesos facilité la obtencién de las duraciones de

cada operacion individual.

El concepto de validez es un aspecto fundamental de la investigacion
académica. Se refiere a la los instrumentos incluidos en el estudio fueron

validados por tres especialistas de la Universidad César Vallejo.
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3.5. Procedimiento.

La metodologia empleada para el analisis de los datos adquiridos fue la siguiente:
El proceso de recoleccion de datos involucré la utilizacién de instrumentos en las
operaciones de fabricacion de ladrillos en Inversiones N&G E.l.R.L. Previo a la
realizacion del estudio, se obtuvo el permiso de la gerente general, MARILIN
JANETH CAMAN, a través de un documento formal (referirse al Anexo N° 03).
El gerente general concedié amablemente la autorizacion para la medicion
de los tiempos de estacion y proporcion o la documentacion pertinente. Estas
mediciones y documentacion se registrardn en Microsoft Excel, donde se
generaran tablas estadisticas para presentar datos numéricos sobre la
producciéon mensual. Ademas, se incluirdn los registros de productividad
anteriores a la prueba (véase el Anexo N2 06) para establecer una base que
permita evaluar el estado actual de la empresa. Una vez obtenidos los datos
necesarios para el estudio, se emplearadn metodologias de ingenieria para
discernir los problemas que aquejan a la empresa. En consecuencia, se
determina que los retos de la empresa se derivan principalmente de un
numero excesivo de actividades que no afiaden valor dentro del proceso de
produccién, asi como de la escasez de procedimientos normalizados, un
mantenimiento preventivo inadecuado, tiempos muertos y cuellos de botella.
Estos factores contribuyen colectivamente a la disminucidn de los niveles de
produccién de la empresa y, en consecuencia, obstaculizan su productividad
global. Posteriormente, se determind la duracién de cada actividad dentro de
las operaciones actuales de la empresa. Se observé que determinadas
actividades tenian duraciones elevadas, que posteriormente se redujeron y
mejoraron mediante la aplicacion de técnicas de estudio del trabajo. Por ultimo,
se consulté el informe de productividad posterior a la prueba (véase el Anexo
N2 06) para obtener los datos de productividad actualizados. Posteriormente,
los datos obtenidos fueron sometidos a analisis utilizando el programa SPSS
para facilitar su procesamiento y permitir la ejecucion de pruebas de

normalidad y de hipoétesis.
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3.6. Método de andlisis de datos.

El estudio empled estadisticas descriptivas como enfoque analitico principal.
Estos enfoques se utilizaron para dilucidar las caracteristicas y los patrones
de las variables de la investigacion. Se empleoé el programa estadistico SPSS
para generar tablas y graficos que presentaran los intrincados datos.

Ademas, se utilizéo Microsoft Excel en el analisis.

Ademas, se empled estadistica inferencial para elaborar una prueba de
normalidad con los datos obtenidos en el pretest y el postest de productividad
multifactorial. Se emple6 la prueba de Shapiro-Wilk para determinar si los datos
se ajustaban a una distribucion normal. De forma similar, los datos obtenidos
de las medidas de productividad multifactorial pretest y postest se analizaron
mediante pruebas de hipoétesis utilizando la prueba t de Student. La seleccién
de esta prueba se baso6 en la comprobaciéon de que los datos se ajustaban a

una distribucion normal.

3.7. Aspectos éticos.
El presente estudio se atuvo a las normas éticas al utilizar las teorias y
antecedentes pertinentes que se mencionan de acuerdo con los criterios de

la norma ISO 690.

Sin embargo, este andlisis se basa en datos adquiridos directamente de la
empresa, lo que garantiza su autenticidad. Del mismo modo, el presente

estudio recibio la aprobacion de las autoridades pertinentes de la institucion.
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V. RESULTADOS

OE1: Determinar el diagnostico actual de la empresa Inversiones N&G

E.ILR.L Trujillo, 2023, se obtuvieron los siguientes resultados:

En relacion con la evaluacién inicial de la productividad, era imperativo dar
prioridad al examen de diversos aspectos y dimensiones relativos a la
variable independiente. Ello incluia la investigacion de los métodos, lo que
suponia observar y evaluar la forma en que se ejecuta el trabajo para
determinar su idoneidad. Ademas, la medicion del trabajo implico la
identificacion de los distintos intervalos de tiempo asociados a cada
actividad con el fin de establecer procedimientos normalizados y eliminar
las actividades que no afnaden valor o las que consumen un tiempo

excesivo.

La organizacion esta experimentando retos en términos de productividad.
Sin embargo, aun no se han reconocido las causas subyacentes
responsables de estos problemas. Para solucionarlo, se elaboré un
diagrama de Ishikawa con el fin de identificar y clasificar las principales
causas que perjudican los indicadores de productividad en la empresa.
(Anexo 20)
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Tras la identificacion de los principales factores que contribuyen a la disminucion
de la productividad en la organizacion, se construyé un diagrama de Pareto para
facilitar el analisis y la priorizacion de las razones mas significativas. Este enfoque
pretendia permitir la identificacion de posibles soluciones a través de un examen

exhaustivo del proceso de trabajo. Priorizaciéon de causas (Anexo N° 13)

A continuacién, se presento la elaboracion del diagrama de Pareto segun las
principales causas al problema de baja productividad de acuerdo a la priorizacion

de causas que se encuentran en el anexo mencionado.

Grafico 1. Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto (causas)
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Fuente: Elaboracion propia.

El principal factor determinante de la disminucién de la produccién, que
presenta la mayor incidencia, es la colocacion distante de los recursos, que
representa el 10,24% de los casos. Ademas, se descubriéo que la falta de
uniformidad tenia un impacto significativo en la produccién, con un 8,31%
de los casos observados. Por el contrario, la gestién inadecuada de los

recursos se ha reconocido como un factor notable que contribuye a la
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disminucién de la produccion, con un 7,23% de los casos. Del mismo modo,
las caracteristicas relativas a la ineficacia de los procesos y a la insuficiente
adaptacion al cambio muestran una correlacién con la baja productividad,
representando el 6,99% y el 5,78% de los casos, respectivamente. Ademas,
se ha indicado que varias causas son responsables de la disminucién de la
productividad. Entre ellas se encuentran la ausencia de una calibracion
adecuada en el hidro compactador, la duracion prolongada de Ila
calibracion, las técnicas de distribucion insuficientes y la falta de
procedimientos uniformes. Los elementos mencionados se indican con
porcentajes del 5,66%, 5,66%, 5,54% y 5,30%. El mantenimiento insuficiente,
las averias de la maquinaria, los incentivos inadecuados y la desmotivacion
de los trabajadores se identifican como factores causales que contribuyen
a la baja produccion. Los problemas mencionados se indican con los
porcentajes siguientes: 4,70%, 4,70%, 4,58%, 4,34% y 4,22%.
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Identificacion de actividades criticas (Anexo N° 14)

En la tabla segun anexo 14 muestra varias actividades que presentan
duraciones significativas. En particular, destaca la actividad de secado, con una
duracién total de 5.760 minutos, que es considerablemente superior a las
duraciones de las demas actividades. Por consiguiente, esta actividad se
ha excluido del diagrama de Pareto debido a su impacto sustancial en la

representacién grafica.

En consecuencia, se ha omitido este elemento del diagrama de Pareto
debido a su impacto potencial en la visualizacion. Calculo de acumulado de

actividades de la empresa (Anexo N° 15).

A continuacién, se present6 la elaboracion del diagrama de Pareto segun

las actividades identificadas:

Gréfico 2. Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto (actividades)
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Fuente: Datos del departamento de produccion.
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En el gréfico anterior, el proceso implica la transferencia de materiales a la tolva
1, donde se lleva a cabo una combinacién de grava y arena gruesa para
producir el material que posteriormente entrara en la cinta para el moldeo. Esta
actividad en particular representa el 21,37% del tiempo total, que asciende
a 402,24 minutos. Ademas, la mezcla de materiales se identifica como la
actividad de mayor duracion, representando el 15,99% del tiempo total y
con una duracion de 300,93 minutos. Otras actividades, como la inspeccion
de calidad y el llenado del depésito de agua, aportan el 13,90% y el 7,97%
del tiempo total, respectivamente, lo que corresponde a 261,60 y 150,00
minutos. Por el contrario, se reconoce que el proceso de secado es el aspecto

mas crucial, ya que consume una duracion total de 5.760 minutos.
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OE2: Determinar la productividad inicial de la empresa Inversiones N&G

E.l.LR.L se obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 1
PMO (pre test)
PRODUCCION PRODUCTIVIDAD MO
MES MO (HH)
(Ladrillos) (Ladrillos / HH)

MAR 54.500 2.688 20.275

ABR 56.200 2.688 20.907

MAY 55.400 2.688 20.610

JUN 53.700 2.688 19.978
PROM 54.950 2.688 20.443

Fuente: Elaboracién propia

La tabla anterior muestra que la empresa necesita 2.688 horas-hombre
mensual. Los datos recogidos indican que en marzo produjeron 54.500 bloques de
ladrillo, lo que se traduce en una productividad de 20.275. Ademas, en abril,
mayo Yy junio se produjeron 56.200, 55.400 y 53.700 bloques de ladrillo,
respectivamente, lo que arroja una productividad de 20.90, 20.61 y 19.98
ladrillos. Se obtuvo finalmente una productividad promedio de mano de obra
de 20.443



Productividad materia prima (pre test)

Tabla 2

MES PRODUCCION MP (Cemento, PRODUCTIVIDAD MP
(Ladrillos) arenay grava) (Ladrillos / Kg)
MAR 54,500 602,226 kg 0,090
ABR 56,200 716,764 kg 0,078
MAY 55,400 667,215 kg 0,083
JUN 53,700 580,239 kg 0,093
PROM 54,950 641,611 kg 0,086

Fuente: Elaboracién propia

La tabla anterior muestra que en marzo se produjeron 54.500 bloques de
ladrillo dando una productividad de 0,090, en el mes de abril se produjeron
56,2000 dando una productividad de 0,078. Del mismo modo, la produccion en
mayo fue 55.400 ladrillos dando una productividad de 0,083 y posteriormente
en el mes de junio la produccion es de 53.700 ladrillos dando una productividad

de 0,093. Se obtuvo finalmente una productividad promedio de materia prima

de 0.086
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Tabla 3

Productividad multifactorial (pre test)

PRODUCCION PRODUCTIVIDAD MF
MES MO (S/.) MP (S/.)
(Ladrillos) (Ladrillos / S/.)

MAR 54,500 14,350 23,580 1,437

ABR 56,200 14,350 29,840 1,272

MAY 55,400 14,350 28,740 1,286

JUN 53,700 14,350 22,780 1,446
TOTAL 219,800 57 400 104,940 1,360

Fuente: Elaboracién propia

La tabla indica que en marzo se produjeron 54,500 bloques de ladrillos,

destinandose 14,350 soles a M.O y 23,580 soles a M.P, teniendo una

productividad multifactorial de 1,437. Sin embargo, en abril se produjeron
56.200 bloques de ladrillo destinandose 14,350 soles M.O y 29.840 soles a

M.P, teniendo una productividad multifactorial de 1.272, en mayo se produjeron
55,400 bloques de ladrillo destinandose 14,350 soles a M.O y 28.740 soles a

M.P, teniendo una productividad multifactorial de 1.286 y finalmente en junio se

produjeron 53,700 bloques de ladrillo destinandose 14,350 soles en M.O y

22,780 soles a M.P, teniendo una productividad multifactorial de 1.446.
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OE3: Aplicar el estudio del trabajo en laempresa Inversiones N&G E.l.R.L
se obtuvieron los siguientes resultados:
l. Preparacion

Elaboracion del DOP del proceso (pre test).

Se creo6 un grafico de todas las acciones realizadas (véase el Anexo N2 04),
que incluia un recuento de 24 operaciones, 4 transportes, 1 inspeccién, 4

retrasos y 1 almacenamiento. Esta cifra se resume en el cuadro siguiente:

Tabla 4
DAP (previo al estudio del trabajo).

Actividad Cantidad Tiempo (min)
. 24 1,075.36
- 4 516.95
- 1 261.60
. 4 5,787.80

) 4 1 :
Total 34 7,641.71

Fuente: Elaboraciéon propia

La tabla anterior ilustra que el proceso de fabricacion de bloques de ladrillo
implica 34 actividades que totalizan 7.641,71 minutos, es decir, 127,36 horas o
5,30 dias. De ellas, 1.075,36 minutos se emplean en actividades operativas, lo
que supone un 14,07%; 516,95 minutos se emplean en actividades
relacionadas con el transporte, es decir, un 6,76%; por otro lado, 261,60
minutos se emplean en actividades de inspeccion, es decir, un 3,42%;
actividades de espera, que ocupan 5.787,80 minutos, es decir, un 74,75%; v,
por ultimo, una actividad de almacenamiento que no se emplea en las
actividades de almacenamiento, es decir, 7.641,71 minutos, es decir, 5,30 dias.
Una tarea de almacenamiento cuya duracién es flexible y depende de las

necesidades del cliente, por lo que no se le asigné un periodo determinado.
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- Elaboracién del DAP (pre test)

Para tener conocimiento preliminar de la metodologia de trabajo, se realiz6 el
DAP con la finalidad de determinar el niumero de actividades realizadas en cada

uno de sus respectivos tiempos y distancias.

Se muestra una recapitulacion de las actividades, distancias y tiempos segun su
recorrido analizado a continuacién en el diagrama de analisis del proceso (Anexo N°
16)

Tras determinar las distancias y duraciones, desarrollamos una trayectoria inicial
que englobaba todos los movimientos ejecutados por los operarios durante el

procedimiento de fabricacién.

Figura 8: Ruta de desplazamiento (antes del estudio de trabajo).
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Fuente: Elaboracion propia.
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Como se aprecia en la ilustracién anterior, existe un desorden discernible en las
acciones llevadas a cabo y en la multitud de movimientos superfluos que se
producen. En consecuencia, tras la aplicacion del estudio de trabajo, nuestro
objetivo es minimizar los movimientos y actividades sin valor anadido,
optimizando asi la eficiencia del proceso de fabricacion de la empresa de

ladrillos.

- Identificacién de actividades que no agregan valor (antes del estudio del
trabajo)

Para realizar la estimacion correspondiente a las actividades sin valor afiadido

se ha tenido en cuenta la siguiente formula matematica:

ANV
IAQNV = ~+100

Donde:

IAQNV = indice de actividades que no agregan valor.
ANV = Actividades que no agregan valor.
TA = Total de actividades.

Con respecto a ello, se realiza el siguiente calculo:

YANV
TAQNV = * 100
JTA
8 actividades
IAQNV = — *100
34 aCtividades

IAQNV = 23.53%

Los calculos mostraron que el 76,47% de las actividades aportan valor y son
esenciales para el proceso de fabricaciéon, mientras que el 23,53% de las

actividades no aportan valor en la evaluacion inicial previa a la prueba.
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Para el calculo del tiempo promedio y estandar de las 34 actividades que se
hallaron antes de la implementacion del estudio del trabajo, se detalla en el
(Anexo N° 17)

Los datos mostrados en la tabla del Anexo N° 17 del proceso de produccion de
bloques de ladrillo consta de 34 actividades, que suman un total de 7.616,80

minutos, con una duracion tipica de 8.162,06 minutos.
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Il. Ejecucion

Tabla 5. Propuesta de mejoras

N° Etapa Actividad

o ) Resumen de
Procedimiento de mejora

mejora

Clasificar

materiales

Recepcién

MP

Trasladar
materiales a

tolva

Limpiar
2  produccién
tolvaly?2

Tras un proceso de clasificacion de
materiales de 24 minutos, que no se

considerd necesario ni merecedor Haga pedidos

mejora, se dispuso que los anticipados de

materiales se almacenaran de una los materiales

manera especifica para tener

para garantizar

siempre a mano el material

que el
necesario. De este modo se pondra trabajador tenga
fin de forma efectiva a esta actividad acceso a ellos.
innecesaria.

Se consiguié una reduccion del
66%

actividad y centrandose en reducir la

tiempo del mejorando esta
distancia de recorrido del operario al Avanzando
transferir materiales a la tolva. Esto los articulos

se hizo tras sumar el tiempo hacia la
empleado en las transferencias de tolva.
material, que resultdé ser de 402,24

minutos.

Estas tareas requieren 18,6 minutos
total, pero habia margen de mejora.
Se intentd aplicar un procedimiento
de limpieza centrado en tiempos

intercalados para que el
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Secado

momento, mientras el material

pasaba por las tolvas, lo que permitié
reducir el tiempo total en un 60%.
sesenta por ciento de la duracién
total.

El tiempo total necesario para que
toda la maquinaria y las maquinas se
activen es de 7,28 minutos. No
obstante, al tratarse de un proceso de
flujo continuo, se comprobd que la
forma mas practica de evitar los
tiempos de espera es poner en
marcha todas las maquinas
simultaneamente cuando se
encienden. minimizar los tiempos de
espera, lo que llevé a eliminar todas
estas actividades por considerarlas

superfluas. consideradas superfluas.

Dado que esta actividad se realiza en
el exterior, su duracidon de unos
5755,50 minutos, o cuatro dias, es

impresionante. No obstante, el Habilitar una

. . . camara de
remedio sugerido consiste en crear y

disponer una camara de secado de secado
forma que se minimice la duracion
entre 20 y 60 horas, lo que se traduce
en entre 083 y 25 dias,
respectivamente. Esto representa

una notable disminucion
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3

4

Cemento

Agua

Poner
cemento en
cubos y
trasladarlo a
una

hormigonera

Llenar
depdsito,
llenar balde,
trasladar
balde

agua a

con

mezcladora,
ingresar
agua a

mezcladora

El tiempo total

dedicado a estas

actividades es de 33,84 minutos. No Determine

obstante, se hizo una sugerencia de cuantos

mejora, y se referia al mapeo de los
datos basicos sobre la cantidad
necesaria para un lote especifico de
De este

produccion de ladrillos.

modo, se podria llevar a la

mezcladora el numero exacto de
sacos, abrirlos en el mismo lugar y
echarlos, evitando transferencias a la
mezcladora. reduciendo al minimo

las transferencias

Dado que estas tareas llevaron un
total de 259,14 minutos, lo mejor era
instalar el mezclador directamente
desde el grifo general de agua,
excluyendo los numerosos pasos
necesarios en el procedimiento

inicial.

sacos de
cemento se
necesitan y a
continuacion
se ponga en
marcha el
proceso de
produccion
(véase el
Anexo N2
11).

Conecte la
manguera
directamente
ala

mezcladora.

Fuente: Elaboracién propia

37



Tabla 6 Aplicacion de mejoras

Antes de la mejora

Después de la mejora

Al principio, todo se reunia en una zona

y no se clasificaba.

Después, se ordenaron y clasificaron

en funcion de como se habian utilizado

antes del procedimiento.

Mejora 1: Practica consistente en encargar articulos por adelantado para garantizar

su disponibilidad para los trabajadores.

Los materiales se encontraban en una

region apartada de la zona de

fabricacion, como ya se ha dicho.

Para reducir los tiempos de transferencia,
los materiales se reubicaron mas cerca

de la mezcladora.

Mejora 2: Acercar los materiales a la tolva.
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Antes de que se introdujeran las

mejoras, era evidente que los operarios
debian situarse junto a las maquinas
manualmente los

para accionar

botones cuando fuera necesario.

Tras la mejora, todas las maquinas se
programaron para funcionar de forma
continua, eliminando la necesidad de
que los operarios accedieran
manualmente al panel de control. Este

ajuste garantiza un flujo fluido e

ininterrumpido del proceso.

Mejora 3: Asegurese de que todas las maquinas estan activadas antes de

iniciar el procedimiento y mantener su estado activo durante todo eltiempo. Mas

cerca de la tolva.

En cambio, durante las primeras fases
del proyecto se observd que los
ladrillos se sometian a un proceso de
secado en un entorno expuesto.
Concretamente, tras ser moldeados,los
ladrillos se transportaban a un lugar
exterior donde se dejaban curar

durante una media de 4 dias.

En respuesta a este problema, se ided
una camara de secado construida con
material plastico y equipada para
proporcionar una regulacién 6ptima de
la temperatura y la ventilacion, lo que
dio lugar a una reduccion media del

tiempo de secado a 2,5 dias.
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Mejora 4: El objetivo de este proyecto es desarrollar y establecer un entorno

controlado para el secado de materiales.

Segun se desprende de las
observaciones, la intencion inicial era
llenar de agua el depdsito, y a

continuacién se asignaba la cantidad
necesaria de agua a la mezcladora

utilizando pequenos cubos.

Posteriormente, se ided y ejecuté una
manguera para conectar directamente
el grifo de agua a la mezcladora,
permitiendo asi la utilizacién eficiente
del de

procedimientos laboriosos como el

agua sin necesidad

llenado del depésito o el trasvase de

Mejora 5: Instalar la manguera directamente a la mezcladora
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I1. Evaluacion
- Elaboracién del DAP (post test)

Al aplicar varias mejoras e identificar soluciones para mitigar los problemas
de mayor importancia que originaban la disminucion de la productividad, se
llevdé a cabo una reevaluacion de los plazos de entrega, las actividades y

los movimientos de produccion modificados.

Tabla 7
Resumen DAP
Actividad Cantidad Tiempo (min)

16 853.79
1 81.83
1 261.60
4 2,427.80
1 -

Total 23 3,625.02

Fuente: Elaboracién propia

Se muestra el resumen actualizado del DAP, se revela que ha reducido el
numero de actividades y sus respectivos tiempos. Al principio, se encontr6é un
conjunto completo de 34 tareas, que sumaban una duracion total de 7.641,71
minutos, lo que equivale a 5,3 dias. Tras la aplicacion del estudio del trabajo, la
cantidad de actividades se redujo a 23, con una duracion acumulada de
3.625,02 minutos, lo que equivale a 2,5 dias. Sin embargo, se constaté una
asignacion inicial de 1.075,36 minutos a actividades operativas, que
posteriormente se redujo a 853,79 minutos. Ademas, se observé un notable
descenso en las actividades de transporte, con una disminucién de 516,95
minutos a 81,83 minutos, en comparacion con el pre test. La duracion de las
inspecciones presenté un valor constante de 81,83 minutos, a pesar de una
notable reduccion de la duracion de las actividades relacionadas con la espera,

que disminuyé de 7.641,71 minutos a 2.427,80 minutos.
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- Elaboracién del diagrama de andlisis del proceso (después del estudio
del trabajo)

A partir de las actividades recién adquiridas, se elaboré un novedoso
diagrama de analisis del proceso. El resumen resultante engloba las

actividades, distancias y duraciones de acuerdo con la ruta escrutada.

En la figura del Anexo N° 18 presenta una vision global del diagrama de

analisis de procesos posterior a la realizacion del estudio de trabajo.

Una vez halladas las distancias y los tiempos, se redisein6 posteriormente
la ruta de movimiento, utilizando los movimientos recién determinados

realizados por los operarios durante el proceso de produccién.

Figura 9. Ruta de movimientos (después del estudio del trabajo)

Mezcladora

Tolva 2
EACP :HH[H”HH”HH: Faja a— RUTA
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oy %
GG GG G 2%,
4
&
Ingreso v
principal salida

Fuente: Elaboracién propia
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El diagrama mencionado ilustra como se utilizaron las estrategias de estudio
del trabajo para tratar las causas del problema deshaciéndose de actividades

innecesarias que provocaban un movimiento excesivo.

- ldentificacion de actividades que no agregan valor (después del
estudio del trabajo)
Para realizar la estimacion correspondiente a las actividades sin valor anadido

se ha tenido en cuenta la siguiente formula matematica:

ANV
TAQNV = ” *100

Dénde:

IAQNV = indice de actividades que no agregan valor.
ANV = Actividades que no agregan valor.
TA = Total de actividades.

Con respecto a ello, se realiza el siguiente calculo:

JANV

[AQNV = «100

1 actividades
IAQNV = — x100
23 actividades

IAQNV = 4.34%
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El 4,34% de las acciones se consideran sin valor, segun el analisis realizado;
durante la primera fase, este porcentaje era del 23,53%. Esto sugiere que el
porcentaje de tareas que afaden valor ha aumentado significativamente hasta el
95,66% una vez puesto en practica el estudio de trabajo. Es crucial comprender
que el almacenamiento es una actividad que continia en el proceso de

produccion sin aportar valor.

En esta ultima actividad, los ladrillos fabricados se mantienen almacenados

hasta que el consumidor los recoge.

- Calculo del tiempo estandar (después de laimplementacion del estudio

del trabajo)

De acuerdo con la tabla proporcionada segun Anexo N° 19, es evidente que el
proceso de produccion de bloques de ladrillo tiene 23 actividades distintas, que en
conjunto suman una duracién total de 3.616,67 minutos basada en mediciones
de tiempo medio. Ademas, el tiempo estandar de este proceso es de 3.868,03

minutos.
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OE 4: Determinar la productividad final después de haber aplicado el

estudio del trabajo en laempresa Inversiones N&G E.l.R.L Trujillo, 2023

- Célculo de la productividad (post test)

Tabla 8
PMO (post test)
MES PRODUCCION MO (HH) PRODUCTIVIDAD MO
(Ladrillos) (Ladrillos / HH)

AGO 74.320 2.688 27.64
SET 75.540 2.688 28.10
OCT 76.340 2.688 28.40
NOV 76.280 2.688 28.38
PROM 75.620 2.688 28.13
JUL Aplicacién del estudio del trabajo

MAR 54.500 2.688 20.28
ABR 56.200 2.688 20.91
MAY 55.400 2.688 20.61
JUN 53.700 2.688 19.98
PROM 54.950 2.688 20.44

Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo con la tabla facilitada, los datos revelan que la productividad de

mano de obra en el mes de agosto ascendié a 27.64. En los meses siguientes,

septiembre, octubre y noviembre, la productividad de mano de obra fue de

28.10, 28.40 y 28.38. Finalmente se obtuvo una productividad promedio de

mano de obra de 28.13

Tabla 9

Productividad de Materia Prima (post test)

S PRODUCCION MP (Cemento, PRODUCTIVIDAD MP
ME
(Ladrillos) arenay grava) (Ladrillos / Kg)

AGO 74.320 646.380 kg 0.114
SET 75.540 678.006 kg 0.111
OCT 76.340 687.468 kg 0.111
NOV 76.280 670.103 kg 0.113
PROM 75.620 670.489 kg 0.112
JUL Aplicacion del estudio del trabajo

MAR 54 .500 602.226 kg 0.090
ABR 56.200 716.764 kg 0.078
MAY 55.400 667.215 kg 0.083
JUN 53.700 580.239 kg 0.093
PROM 54.950 641.611 kg 0.086

Fuente: Elaboraciéon propia
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Segun los datos facilitados, es evidente que la productividad de la materia
prima en agosto ascendi6 a 0,114. Del mismo modo, para los meses de
septiembre, octubre y noviembre, las cifras de productividad se situaron en
0,111, 0,111 y 0,113 respectivamente. Se obtuvo una productividad de materia

prima promedio post test de 0.112
Tabla 10

Productividad Multifactorial (post test)

PRODUCCION PRODUCTIVIDAD MF
MES _ MO (S.)  MP(S/.) _
(Ladrillos) (Ladrillos / S/.)

AGO 74.320 14.350 24.870 1.895
SET 75.540 14.350  30.350 1.690
OCT 76.340 14.350 28.270 1.791
NOV 76.280 14.350  30.650 1.695
TOTAL 302.480 57.400 114.140 1.763
JUL Aplicacién del estudio del trabajo
MAR

54.500 14.350 23.580 1.437
ABR 56.200 14.350 29.840 1.272
MAY 55.400 14.350 28.740 1.286
JUN 53.700 14.350 22.780 1.446
TOTAL 219.800 57.400 104.940 1.360

Fuente: Elaboraciéon propia
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Segun la tabla proporcionada, es evidente que la productividad multifactorial
para el mes de agosto fue de 1.895. Posteriormente, para los meses de
septiembre, octubre y noviembre, los valores de productividad multifactorial
fueron de 1.690, 1.791 y 1.695 respectivamente. Finalmente se obtuvo una

productividad multifactorial promedio post test de 1.763

- Calculo de la tasa de variacion de la productividad

Productividad final- Productividad actual
TVP — * 100

Productividad actual

1.763-1.360
TVP= * 100 =29.6%
1.360

Sobre la base del calculo derivado de los datos recogidos, es evidente que la
implantacion del estudio del trabajo dentro de la organizacion dio lugar a una
notable fluctuaciéon de la productividad del 29,6%. Este resultado significa una

mejora positiva de los niveles de productividad.
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Analisis inferencial

Prueba de normalidad

Los investigadores emplearon las siguientes condiciones:

- Una distribucion se clasifica como no paramétrica si su nivel de
significancia es inferior o igual a 0,05.

- Se considera una distribucion paramétrica cuando el nivel de

significancia es superior a 0,05.

Tabla 11. Prueba de normalidad

kolmogoroy-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Prod Mult pre
test 231 4 . .967 4 .824
Prod Mult post
test 212 4 . .983 4 .920

Fuente: SPSS V.25

A partir de los datos presentados en la figura anterior, los niveles de significacién
alcanzados para las pruebas previa y posterior son de 0,824 y 0,920,
respectivamente. Estos valores, superiores al umbral de 0,05, sugieren que los

datos de entrada pueden considerarse paramétricos

Prueba de hipotesis

Se formularon las siguientes hipotesis.

HO: La implementacién del estudio del trabajo no posee impacto favorable en
la productividad dentro del contexto organizacional de Inversiones N&G
E.LR.L.

H1: La implementacién del estudio del trabajo posee impacto favorable en la

productividad dentro del contexto organizacional de Inversiones N&GE.I.R.L.
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Si el Niv Sig <= que 0.05, rechaza la hipétesis nula.

Si el Niv Sig > que 0.05, acepta la hipétesis nula.

Los datos obtenidos a partir de la prueba de muestras pareadas, también

conocida como prueba T, se utilizaran para examinar las hipotesis tal y comose

pretendia en un principio.

Tabla 12. Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% Intervalo de

i Sig.
, Desv. Desv. Error confianza parala T Gl _
Media Desviacién promedio diferencia (bilateral)
Inferior Superior
PAR 1
PROD
MULT PRE
TEST - -.597250 .071937 .035968 -.711718 | -.482782 -16.605 3 0.000
PROD
MULTPOST
TEST

Fuente: SPSS V.25.

Se evidencia que el nivel de significacion se calculé en 0,000, valor que es menor o igual

al umbral predeterminado de 0,05. En consecuencia, se rechaza la hipétesis nula,por lo

que se infiere que la implementacion de practicas de estudio del trabajo ejerce una

influencia positiva sobre la productividad en el marco organizacional de Inversiones N&G

E.LR.L.

50




V. DISCUSION

La productividad de Inversiones N&G E.lLR.L. mejord gracias a esta
investigacion, que supuso un examen exhaustivo de las operaciones de la
empresa. El debate subsiguiente aclaré aun mas el significado y la pertinencia

de los resultados, que se sustentaron en un sélido marco teorico.

Se detectaron multiples problemas en la evaluaciéon de la productividad de
Inversiones N&G E.l.LR.L. Los factores que contribuyeron a los problemas
fueron la ubicacion remota de los materiales, falta de estandarizacién, manejo
inadecuado de materiales, procesos inconsistentes, adaptabilidad limitada al
cambio, hidro compactador no calibrado, largo tiempo de calibracion,
distribucion ineficiente, falta de procedimientos establecidos y falta de
clasificacién y organizacion, entre otros. A raiz de esto, realizamos una
reevaluacién de la productividad y observamos mejoras notables al subsanar
estas deficiencias mediante la utilizacién de herramientas de estudio del
trabajo. En particular, se produjo un notable aumento de la productividad de
la mano de obra, que alcanz6 un nivel de 20.670 ladrillos por hora-hombre.
También mejoro la productividad de las materias primas, con un aumento de
0,112 ladrillos por kilogramo de materia prima utilizada. También la
productividad multifactorial mostré un progreso significativo, alcanzando un
valor de 1.763 ladrillos por unidad de capital invertido. El tema que nos ocupa
se refiere a los descubrimientos realizados por Gamarra (2021) a través de una
investigacion. El estudio reveld diversos obstaculos, como cuellos de botella,
horas de trabajo infrautilizadas, ausencia de estandarizacion de las actividades
e insuficiente utilizacion de los recursos en relacion con las horas de trabajo.
Los problemas mencionados se abordaron eficazmente mediante el empleo de
la ingenieria de procesos, lo que condujo a una mayor productividad en

términos de mano de obra, materias primas y productividad multifactorial.

Con base en los hallazgos anteriores, es factible validar lo afirmado por Andrade,
Del Rio y Alvear (2019) en su publicacion académica, donde afirman que la
implementacion del estudio del trabajo requiere de un marco fundacional. Para

ello, se hace imperativo identificar los elementos, actividades, tareas o procesos
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superfluos que pueden impedir la produccion, ya que estos factores tienen el
potencial de afectar negativamente la productividad, la seguridad y la calidad
general de una organizacion. Posteriormente, es imperativo tener en cuenta
el tiempo transcurrido al principio para establecer una linea de base para la
evaluacion posterior. Segun un estudio realizado en 2020, se recomienda
establecer el diagndstico inicial observando y documentando las actividades,
comportamientos e intervenciones que intervienen en el proceso. Mediante
la aplicacibn de mejoras adecuadas basadas en este diaghostico, se

pretende racionalizar el trabajo y lograr un rendimiento 6ptimo.

En relacion con el objetivo especifico de implementar el estudio del trabajo
en Inversiones N&G E.I.R.L., se utilizo el diagrama de operaciones y analisis
del proceso, estos diagramas tuvieron una importancia significativa, ya que
facilitd para identificar las actividades que no son importantes. En
consecuencia, estas actividades que no aportan valor se redujeron, lo que dio
lugar a una notable mejora. En concreto, el porcentaje de actividades que
aportan valor aumento del 76,47% en la situacién actual a un impresionante
95,66%. Ademas, el tiempo estandar requerido para los procesos
experimentd una mejora sustancial, disminuyendo de 8162,06 minutos a
3868,03 minutos. Estas mejoras se lograron mediante acciones especificas
dirigidas a mejorar el area de produccion, incluidas actividades como el
secado, la mezcla y la seleccion de materias primas, entre otras. La notable
reduccion del tiempo de proceso puede atribuirse a estas iniciativas de mejora.
Este hallazgo se alinea con la investigacion realizada por Kanawaty (2014),
ya que nuestra investigacion reveld la necesidad de racionalizar ciertas tareas no
esenciales a través de la implementacion de un estudio de tiempos. En
consecuencia, dedujimos que estaba justificada una mejora, que se ejecuto a

continuacioén, dando lugar a un resultado favorable.

Segun Cérdova (2021), la aplicacion del estudio del trabajo conlleva un enfoque
sistematico que implica varios pasos. En primer lugar, es crucial identificar el area
de trabajo especifica que requiere mejoras. Posteriormente, es esencial

documentar meticulosamente toda la informacion relevante relativa
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a este trabajo, utilizando diagramas para representar visualmente el proceso. El
siguiente paso consiste en un analisis exhaustivo de los detalles registrados, con
el objetivo de identificar areas de mejora. A partir de este analisis, se disefia un
nuevo método de trabajo. Para garantizar el éxito de la aplicacién del nuevo
método, es imprescindible formar adecuadamente a los trabajadores para facilitar
su adaptacion. Por ultimo, se pone en practica el método disefiado, completando
el proceso de estudio del trabajo. En una linea similar, Ronquillo (2021) afirma
que la utilizacién del estudio del trabajo debe concentrarse principalmente en la
aplicacion de mejoras que faciliten la eliminacion de ineficiencias, en particular
las relacionadas con los retrasos y el transporte, que con frecuencia plantean

problemas en términos de mitigacion.

Del mismo modo, al analizar los indicadores de productividad post test de la
compania en relacién con la productividad pre test, se verifica que aumento
en 27,34% de la productividad de la mano de obra, en 23,22% de la
productividad de las materias primas y en 22,86% de la productividad
multifactorial. Estos resultados subrayan la importancia de emplear
metodologias de estudio del trabajo con la finalidad de incrementar la
productividad. El presente incremento se relaciona con los realizado por
Valentin (2018), cuyo estudio se enmarca en la categoria de investigacion
aplicada. Los resultados indican que hubo incremento en los indicadores de
productividad: 24,1% en mano de obra, 30,7% en la materia prima y en 35,6%
en productividad multifactorial. Se puede concluir que al aplicar el estudio del

trabajo contribuyo a un incremento significativo.

Tras observar la mejora de la productividad en el presente estudio y en otros
similares, estos resultados se alinean con las observaciones realizadas por
Mejia, Lopez y Rodriguez (2018). Ellos afirman que, al implementar las
técnicas de analisis del trabajo, como la eliminacién de actividades sin valor
agregado, la optimizacion de los tiempos de entrega, la reduccién de los
periodos de espera y la mejora de la eficiencia general, se puede lograr un
aumento sustancial de la productividad. Asi, la presente investigacion aporta

evidencia empirica que apoya el marco tedrico que subyace a estas practicas
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de mejora de la productividad.

Con respecto al objetivo general se determind que el grado de significancia de
la prueba de normalidad fue de 0.824 y 0.920, superando el umbral de 0.05. Se
ajustan a una distribucién normal y a la vez la prueba T-Student arroj6é un valor
de 0,000, inferior al umbral de 0,05. En consecuencia, se acepta la hipdtesis
alternativa, que postula un efecto positivo de la aplicacion del estudio del trabajo
sobre los indicadores de productividad. Los hallazgos presentados en este
estudio se oponen a los hallazgos de Santome (2016), se realizd una evaluacion
de la productividad antes y después de implementar un método especifico, y los
resultados indicaron que los datos no seguian una distribucion normal, como lo
demuestra un valor no paramétrico de la prueba Z de 0,000. Esta observacion
guarda similitud con la investigacion realizada por Huamani (2017), ya que reveld
que la productividad se incrementé con la implementacién de un analisis integral
de puestos de trabajo, la utilizacion de metodologias de trabajo contemporaneas

y el establecimiento de duraciones de trabajo estandarizadas.
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VI.

CONCLUSIONES
Se concluye que al implementar el estudio del trabajo tuvo una mejora
considerable en la productividad de Inversiones N&G E.I.R.L. Los resultados
indicaron una mejora de la productividad multifactorial y un cambio positivo

notable.

En relacion con la evaluacion de la productividad actual de la empresa, se
ha determinado que varias cuestiones clave contribuyen a sus bajos niveles.
Entre ellos se incluyen la colocacion remota de materiales, la ausencia de
estandarizacion, las practicas inadecuadas de manipulacion de materiales,
los métodos de distribucion suboptimos, la ausencia de procedimientos
establecidos y otros factores relacionados. Como resultado, la productividad

de la empresa se ha visto afectada negativamente.

La utilizacion del estudio de trabajo se evalué mediante la medicidén precisa
del tiempo, con lo que se mejoro6 el tiempo estandar. También se eliminaron
del proceso las actividades que no agregan valor que incluian tareas
repetitivas como los frecuentes viajes al almacén y la dosificacidon
innecesaria de material, dando lugar a una disminucién considerable de las

actividades sin valor anadido.

Se concluye que después de la implementacion del estudio del trabajo, se
realizé la comparacion de productividad (pre test - post test), revelando un
notable aumento de la productividad. Este cambio en la produccion fue

observado y documentado.
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VII.

RECOMENDACIONES
Es aconsejable que Inversiones N&G E.|l.R.L. mejore aun mas los cambios
implementados con el fin de asegurar su uso consistente y facilitar la medicién
de los muchos resultados que se pueden lograr. Una de las mejoras
implementadas consistio en el establecimiento de una camara de secado para
agilizar el procedimiento de secado de los ladrillos. Sin embargo, debido a las
limitaciones de tiempo, esta mejora se quedé como solucién propuesta en lugar
de aplicarse. No obstante, se recomienda encarecidamente que la empresa siga
investigando y aplique esta propuesta. Los resultados de la investigacion
indican que la adopcion de esta mejora puede producir resultados ventajosos,
con importantes beneficios en términos de eficiencia del tiempo y metodologia
de trabajo. En ultima instancia, estas mejoras pueden repercutir positivamente

en la productividad global de la empresa.

Se recomienda que la organizacion dé prioridad a la productividad a la hora
de tomar decisiones. El analisis de nuestra investigacion ha revelado que la
productividad sirve como sefal crucial para anticipar situaciones potencialmente
peligrosas dentro de las empresas. Para alcanzar este objetivo, se
recomienda persistir en la utilizacion de los formatos que han sido ideados e
implementados en este estudio con el proposito de agregar la productividad de
los meses de trabajo. Es importante hacer especial hincapié en la mano de
obra, ya que con frecuencia tiene mayor importancia en comparacion con otros

factores.

Es aconsejable que la empresa persista en el analisis de los tiempos de trabajo
y realice las actualizaciones necesarias para adaptarse a la posible contratacion
de trabajadores adicionales, ya que la determinacién del tiempo estandar

depende de la eficiencia de la mano de obra.

En conclusién, se recomienda que los proximos proyectos de investigacion
reconozcan las diversas metodologias empleadas en la aplicacién del estudio
del trabajo, al tiempo que se adhieren a las directrices prescritas y proporcionan
una formacion adecuada a los trabajadores para facilitar su adaptacion sin

problemas a las préximas modificaciones.
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ANEXOS

Anexo N° 01: Matriz de Operacionalizacion de Variables.

VARIABLE DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
CONCEPTUAL OPERACIONAL
SEGUN KANAWATY (2014): ESTE METODO ES RAZON
“EXAMINA DE QUE MANERA |  UTILIZADO CONMUMENTE
SE ESTA REALIZANDO UNA | PARA MEDIR Y EVALUAR DE (ZANV)
ACTIVIDAD, SIMPLIFICAR O | FORMA MAS DETALLADA EL IAQNY = commememeee *100
MODIFICIAR EL METODO | TRABAJO QUE SE REALIZA ESTUDIO (ZTA)
OPERATIVO PARA REDUCIR EN CADA UNA DE LAS DE
EL TRABAJO INNECESARIO OPERACIONES DE LA METODOS
VARIABLE O EXCESIVO, Y EL USO EMPRESA INVERSIONES
INDEPENDIENTE: ANTIECONOMICO DE N&G EIRL, ES POR ELLO
ESTUDIO DEL RECURSOS Y FIJAR EL QUE SE DIMENSIONA EN
TRABAJO TIEMPO NORMAL DE ESA ESTUDIO DE METODOS Y = A RAZON
ACTIVIDAD” MEDICION DEL TRABAJO (40 vn'yx"T — (Zx)“)
Yx
MEDICION
DEL TRABAJO TN=TO *C/100
TS =TN * (1+S)
SEGUN FONTALVO DE LA ESTA VARIABLE SE (PRODUCCION) RAZON
HOZ Y MORELOS (2017): “LA| OPERACIONALIZARA EN PRODUCTIVIDAD DE
PRODUCTIVIDAD IMPLICA | SIGUIENTES DIMENSIONES: | LA MANO DE OBRA (MANO DE OBRA)
LA MEJORA DEL PROCESO | PRODUCTIVIDAD DE MANO PRODUCCION RAZON
VARIABLE PRODUCTIVO. LA MEJORA | DE OBRA, PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD DE
DEPENDIENTE: SIGNIFICA UNA DE MATERIA PRIMA Y MATERIA PRIMA MATERIA PRIMA QUE
: COMPARACION PRODUCTIVIDAD INGRESA
PRODUCTIVIDAD FAVORABLE, ENTRE LA MULTIFACTORIAL, PRODUCCION RAZON
CANTIDAD DE RECURSOS | ESPECIFICAMENTE EN EL OBTENIDA
UTILIZADOS Y LA AREA DE PROCESO DE PRODUCTIVIDAD
CANTIDAD DE BIENES Y LADRILLO DE LA EMPRESA MULTIFACTORIAL RECURSOS A
SERVICIOS PRODUCIDOS”. INVERSIONES N&G EIRL EVALUAR
FUENTE: ELABORACION PROPIA




Anexo N° 02: Técnicas de Instrumentos de investigacion.

Tratamiento
Fases de Fuentes de I~ / Resultados
estudio informacion Técnicas | Instrumentos esperados
proceso
Diagrama
Pareto
DAP
Diagnosticar
El proceso de ., | Tabla para L
la o produccion Observacion | 1oma de Diagnostico de
productividad tiempos la
e Extraer datos -
actual de la Documentos Analisis (Anexo N° productividad
u
empresa actual
p de control documental | 04)
Ficha de
datos para
registrar la
productividad
actual (Anexo
N° 05)
Aplicar el Tabla para Se aplica el
estudio del .. | tomade Analizar estudio del
trabajo en la El proce§9 de Observacion tiempos datos trabajo en la
empresa produccion (Anexo N ° empresa
04)
Comparar la Ficha de datos
productividad Ue reqistra la Identificar si
final con la Ficha de Analisis q gis! Analizar existe una
- productividad ey
productividad | datos documental final y actual datos variacion de
actual de la (Anexo N° 05) productividad
empresa

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo N° 3. Carta de aceptaciéon para uso de datos.

AUTORIZACION DE US0 DE INFORMACTON DE
EMPRESA

Yo MARILIN JAMETH CAMAM identificado con DRI 40718423, en mi
calidad de Titular Gerente de la empresa INVERSIOMES M & G ELEL,

con R.ULC NS 20482721832, ubicads en ls CAL.LOS ROBLES NRO.
788 SECJERUSALEM (3 CDRAS.GRIFO LOS POSTES) en la

Provincia de Trugillo

OTORGO LA AUTORIZACION A:
- Espinoza Suarez Andreu Gabriel con DNI RS, 78597881
- Revilla Diaz Victor Estefann, con DNI N 72443254

Zon la finalidad de que pueda desarmaollar su

(%) Tesis para optar &l Titulo Profesional.

(%) Publique los resultados de ka investigacion en el repositorio institucional
de lalUCV.

Indicar =i el Representant que sutoriza |a informacion de la empresa,

solicita mantener el nombre o cuslguier distinbivo de la empresa en

reserva, marcando con una X" |a opcion seleccionada.

L) Mantener en reserva el nombre o cualquier distinfive de la empress; o
() Mencionar el nombre de la empresa.

I'ut'i'-.HIL\N .IAJNETH CAMAN
DMI: 40718423

El Estudiante declara que los datos emitidos en esta carta y en &l Trabajo de
Investigacicn, en la Tesis son sutanticos.

g — !

Fjplﬁn:-za Suarez Andreu Gabnel Revilla Diaz Victor Estefann

DMl 7507831 DMI: 72243354



Anexo N° 04:
Diagrama de analisis del proceso en el area de produccién antes de la mejora.

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

manguera
150 min Llenar tanque 3.84 min
2.88 min Llenar balde RO00min

2.88 min 83 "o

Trasladar balde con
agua 3 la mezciadora

Lienar baldes

Trasladar cemento
ala mezcladora

Llenar camretilla con

36.96 min
grava
Llenar carretilla con
38.88 min
arena gruesa
T rial
40224 min Trasladar materiales

atolva

Actividad: Parte: Fecha: _/ /
Departamento: Operano|s): Hoja Nro. de
Elaborado por: Método: [] Actual
Tipo: [[]Operaric [IMaterial [[] Maguina [ Propuesto
Agua Cemento Grava y arens gruesa
At lave e Abrir bolsas Clasificar materiales £.44 min Encender mezcladora

5.28min Encender faja

RESUMEN
Actividad | Cantidad | Tiempo (min)
O 24 1.075.36
:D 4 516.95
|:| 1 25160
D 4 5.787.80
; ; 1 s
TOTAL 24 7.641.71

transporiadora
Encender
a :
OGS D hidrocompactadora
11.68 min 0 Limpiar tolva 2
5.92 min ° Limpiar tolva 1
| terial
435 36 min ngresar materiales
atolva1
0.6 min ° Activar tofva 1
Iy
>,
I i{ i
R @ ngresar cemento a la
mezcladora
0.72 min o Activar mezcladora
107.52 smin @ Mezciar materiales
»!
P
32.64 min Ingresar agua a
mezcladora
200.98 min a Mezclar materizles
1.80 min @ Activar faja
0.80 min Abrir compueria de

mezcladora

Enviar mezcla 2 faja
transporiadora

0.80 min @

261.60 min - Inspeccion de calidad

3.20 min Q
400 min Activar
hidrocompactadora
135.00 min e Moldear blogues

Trasladar blogues a!
3res de secado

Ingresar mezcla a
tolva 2

£1.83 min

Aplicar aditivos

20.00 min e
quimicos 3 blogues

5,760 min Secado

V Almacenar blogues

Eloques de ladrillo




Anexo N° 05: Instrumento de recoleccion de datos - GUIA DE OBSERVACION

Registro de tiempo estandar
Operario Método
Tiempo Factor de Tiempo
Hora de inicio indicador| promedio calificacién normal Suplementos Tiempo estandar
% Tiempo
TP= De latablade > P
Unidad de medida min Férmulas| >TO/N°Obs | Westinghouse | TN=TP*FC | TabladelaOIT | T=TN*% TE=TN(1+S)

Tiempo

N° ACTIVIDADES NUMERO DE OBSERVACIONES suplementos | estandar
Calculo

Observ.| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |TOProm.| FC | TN | % | Tiempo

1 TO
2 TO
3 TO
4 TO
5 TO
6 TO
7 TO
8 TO
9 TO
10 TO




Anexo N° 06: Instrumento de recoleccion de datos - FICHA DE DATOS

CALCULO PRODUCTIVIDAD PARCIAL MO (PRE-TEST/POST-TEST)

MES

PRODUCCION (Unds)

MO (HH)

PRODUCTIVIDAD MO (Unds/HH)

PROMEDIO

CALCULO PRODUCTIVIDAD PARCIAL MP (PRE-TEST/POST-TEST)

MES

PRODUCCION (Unds)

MP (Kg)

PRODUCTIVIDAD MP (Unds/kg)

PROMEDIO




Anexo N° 07: Instrumento check list

Check list

Indicaciones: A continuacion, se presenta un listado de items que deberan ser
marcados segun su evidencia o no en la empresa Inversiones N&G E.I.R.L El
objetivo es identificar qué causas se estan presentando y afectan negativamente a
la productividad de la empresa. Los items estan orientados a la metodologia 6M's

de la herramienta Diagrama de Ishikawa

Marque con un aspa (X) en las opciones Sl o NO segun corresponda

Materiales

Si

No

Observaciones

Los materiales se encuentran
cerca del area de trabajo donde

se utilizara

Los materiales presentan una
codificacion / identificacion

adecuada

Los materiales se utilizan

eficientemente

Los materiales se encuentran en

un lugar con amplio espacio

Los materiales estan a disposicion
del trabajador y la actividad que

seva arealizar

Los materiales estan

correctamente clasificados

Los materiales estan debidamente

ordenados

Los materiales son faciles de

identificar

Los materiales se recepcionan a

tiempo

Los materiales estan alejados de

los espacios de transito




Los materiales presentan costos

bajos de reposicion

Los proveedores abastecen los

materiales de manera adecuada

Los proveedores abastecen los

materiales en el tiempo adecuado

Los proveedores abastecen los
materiales en la cantidad

solicitada

Elindice de mermas es bajo

Los materiales se reponen apenas

estan por acabarse

Existe una adecuada planificacion

de materia prima

Los materiales se adquieren con

facilidad y sin restricciones

Los materiales tienen proveedores

asignados

Mano de obra

La mano de obra esta capacitada

adecuadamente

La mano de obra respeta el

horario de entrada

La mano de obra respeta el

horario de salida

La mano de obra esta satisfecha

con su retribucion econdmica

El personal esta motivado

La mano de obra esta en

constante supervision

La mano de obra esta

comprometida con su trabajo




La mano de obra cumple con las
actividades y/o tareas que se les

asignan

La mano de obra recibe
constantes incentivos para

garantizar su buen trabajo

Los trabajadores trabajan en

equipo

La mano de obra puede trabajar
bajo presidén cuando se tienen los

plazos definidos

La mano de obra esta dispuesta a

adaptarse a cambios

Elnumero de trabajadores es el

adecuado

El personal esta presente todos

los dias laborales

Los trabajadores saben manejar

los equipos

Los trabajadores saben manejar

las herramientas

El personal se adecua a las
normas implantadas en la

empresa

Maquinaria

La maquinaria es la adecuada

para el trabajo que serealiza

Las maquinas tienen un
mantenimiento preventivo

adecuado

Las maquinas tiene un
mantenimiento correctivo

pertinente




Las maquinas tienen una

antiguedad menor a 5 afos

Las maquinas poseen la
tecnologia suficiente para
desarrollar las actividades

laborales diarias

Todas las maquinas funcionan

adecuadamente

Existe una descalibracion
constante de la

hidrocompactadora

La maquinaria esta sin desgastes

Las maquinas estan colocadas de
tal manera que quedan aptas para

poder cambiar su posicion

Las maquinas son reparadas en
un tiempo oportuno y no

prolongado

Las maquinas estan ubicadas de
manera estratégica segun el flujo

productivo

Las maquinas estan ubicadas

fuera del transito del personal

Las maquinas tienen una

instalacion adecuada

Método

Existen manuales que orientan un

trabajo correcto y secuencial

Existe personal que apoya y dirige

las actividades de trabajo diarias

El proceso de produccién esta

mapeado

Existe una estandarizacion

adecuada




Las herramientas de trabajo
conservan sus manuales de

usuario

Las maquinas conservan sus

manuales de usuario

El proceso es constante X
Lademanda es constante X
Existen procedimientos de trabajo X
Medicién
La inspecciéon de calidad es
Optima X
Existe una planificacion adecuada
para la produccion
Existe un control adecuado de la
produccion X
Se mide el cumplimiento de
objetivos
Existen instrumentos de medicion X
Existen indicadores para
productividad X
Existen indicadores para las
ventas X
Existen indicadores para el
mantenimiento X
Existen indicadores para
accidentes X
Existen indicadores para la
eficiencia X
Existen indicadores el rendimiento
de las maquinas X

Medio ambiente

Se trabaja sobre un area con

techo




Las maquinas estan ordenadas

El area de trabajo esta libre de

vectores

La ubicacion de las estaciones de

trabajo es la mas optima

El area de trabajo esta libre de

iluminacion excesiva

El espacio de produccién es el
adecuado y presenta dimensiones
aceptables para el trabajo que se

realiza

Los puestos de trabajo son

ergonoémicos

Los documentos son archivados y
recepcionados de manera

adecuada

La ventilacidon es adecuada

Total

48

29

77




Anexo N° 08: Validacién de expertos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTOQ

N2 VARIABLES - DIMENSION - INDICADORES Pertinencia' | Relevancia® Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del trabajo Si No Si No Si No
DIMENSION 1: Estudio de métodos
Indicador: FANT

1 FAQNV * 100% X X X
ra
DIMEWNSION 2: Estudio de tiempos Si No Si No Si No
5 | Indicador: TS =TN*(1+S) X X X
VARIAELE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No
DIMEMWSION 1: Productividad de mano de obra
Indicador:
3 unidades producidas
ffii "~ total de horas hombre utilizadas X X X
DIMEMSION 2: Productividad de materia prima Si No §i No Si No
4 Indicador:
produccion
Pmp.= — _ X X X
— materia prima que ingresa
DIMEMSION 3: Productividad multifactorial Si No §i No Si No
h Indicador:
B produccion :lbtsn’.:l.a. X X X
factores o recursos a utilizar




Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: ~ Aplicable [X] Aplicable después de corregir[ |  Noaplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Hugo Daniel Garcia Juarez.

DNI: 41947380

05 de Julio, 2023
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial o
'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente 0 eeehons Cresngass
dimension especifica del constructo G 05301 m:m

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo Firma del Experto Informante

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

para medir la dimension.



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDOQ DEL INSTRUMENTO

N VARIABLES — DIMENSION - INDICADORES Pertinencia' | Relevancia® Claridad?® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del trabajo Si No Si No Si No
DIMEMSION 1: Estudio de métodos
Indicador: r AN

1 FAGNY * 1009% X X X
xXra
DIMEMNSION 2: Estudio de tiempos Si No Si No Si No
5 | Indicador TS =TN*(1+5) X X X
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No
DIMEMSION 1: Productividad de mano de obra
Indicadar:
3 unidades producidas
ifj ~ total de horas hombre utilizadas X X X
DIMENSION 2: Productividad de materia prima Si No i No Si No
4 | Indicador:
produccion
Pmp. = — - X X X
— materia prima gue mgresa
DIMEMNSION 3: Productividad multifactorial Si No Si No Si No
b | Indicadar:
roduccidn chtenid
o Proquccion o L lﬂ. X X x
factores o recursos a utilizar




Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: ~ Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ |

Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Luss Martin Suarez Chanduyi

DNI: 42170107

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

iClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

para medir la dimension.

No aplicable [ ]

05 de Julio, 2023

LS MARTIN SUAREZ CHANDUW)
POE NI RO INDUSTIIAL
REQ G e




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDQ DEL INSTRUMENTO

N VARIABLES - DIMENSION - INDICADORES Pertinencia' | Relevancia® Claridad?® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del trabajo Si No Si No Si No
DIMEMNSION 1: Estudio de métodos
Indicador: S —

1 FAGNV * 100% X X X
xxra
DIMENSION 2: Estudio de tiempos i No Si No Si No
5 | Indicador: TS=TN *(1+5) X X X
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad i No Si No Si No
DIMEMNSION 1: Productividad de mano de obra
Indicador:
3 unidades producidas
in:i "~ total de horas hombre utilizadas X X X
DIMEMNSION 2: Productividad de materia prima Si No Si No Si No
4 | Indicador:
produccion
Pmp. = — - X X X
N materia prima gque ingresa
DIMEMNSION 3: Productividad muliifactorial Si No Si No Si No
5 | Indicadaor:
B = produccidn obteni :l.ﬂ. X ; X
factores o recursos a utilizar




Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: ~ Aplicable [X] Aplicable después de corregir[ ]  No aplicable [

Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Julia Jovana Beberti Paoli Miranda

DNI: 42178709

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

]

05 de Julio, 2023

. /., Uy U \‘-,‘»b'),’
E /)

Julia Jovanna Beber Paok Meanda
ING. INDUSTRIAL
R. CIP. N* 185127

conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

para medir la dimension.

Firma del Experto Informante



Anexo 09. Calculo del tiempo estandar Pre test

Registro de tiempo estandar en la empresa Inversiones N&G E.I.R.L

Operario método POST -TEST
L . ) . e ) Tiempo
Hora de inicio Indicador Tiempo promedio Factor de calificacion Tiempo normal Suplementos estandar
% Tiempo
Unidad de medida Formula TP= TTO/N°Obs De la tabla de TN= TP*FC TE= TN(1+S)
Westinghouse Tabla de la T=TN"%
oIr B °
. Calculo
N ACTIVIDADES NUMERO DE OBSERVACIONES suplementos .
de obs. Tiempo
1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 1 | 12| 13| 14| 15| g0 | FC| TN | % | Tiempo | SStender
1 Encender mezcladora 1 TO 8.44 8.44 1.25| 10.55 | 0.24 1.24 13.08
2 Encender faja 13| TO| 6.36 600 | 700 | 559 | 550 | 612 | 659 | 6.00| 599 | 558 | 627 | 642 | 7.03 619 | 1.08| 668 | 0.16 1.16 7.75
transportadora
3 Encender 10| To| 13.00 | 15.00 | 1200 | 1250 | 13.10 | 13.61| 1355 | 14.01| 12.85| 14.33 1340 | 12| 16.07 | 0.21] 1.21 19.45
hidrocompactadora . . . . . . . . . . . . . i ’ ’
4 Limpiar tolva 2 1] To| 1168 11.68 | 1.31| 1530 | 0.04| 1.04 15.91
5 Limpiar tolva 1 6| To| 6.92 670 | 700 | 752 | 789 | 7.36 723 | 123| 890 | 0.14| 1.14 10.14
6| Clasificar materiales 5| To| 24.00 | 2500 | 22.00 | 22.00 | 22.00 2300 | 121] 27.83 | 0.13| 1.13 31.45
7 L'e”arcgrr;e\ga con 12| To| 3696 | 30.00 | 29.00 | 3215 | 33.15 | 33.74| 33.45 | 33.49| 34.18| 33.36 | 32.50 | 30.43 3271 | 11| 3598 | 0.07| 1.07 38.50
8 L'e”:r;f;";ﬂz‘s?” 14| TO| 3888 | 3200 | 3200 | 39.00 | 38.40 | 37.85| 37.15 | 37.10| 38.60| 32.19 | 37.15 | 38.20 | 37.44 | 38.12 3673 | 1.11| 4077 | 012 1.12 45.66
9 Tras'adatgr\j:‘f"a'es a 1] To| 40224 40224 | 1.34] 539.00 | 0.12| 112 | 603.68
10 '”gresar&g‘?"a'es a 3| To| 13536 | 132.30| 132.30 13332 | 1.21] 161.32| 0.09| 1.090 | 175.84
11 Activar tolva 1 1] To| 096 096 | 1.18| 1.13 | 013| 1.13 1.28
12 Abrir bolsas 1] 10| 672 672 | 125| 840 | 0.16| 1.16 9.74
13 Llenar baldes 1] To| 384 384 | 117| 449 | 006| 1.06 476
Trasladar cemento a
14 o atlodor 5| To| 3000 | 3500 | 35.00 | 32.00 | 33.00 33.00 | 1.08| 3564 | 0.09| 1.09 38.85
15 '”grerf]zrzi; '22::’ a 13| To| 4896 | 47.00 | 45.00 | 47.15 | 48.09 | 48.00| 47.33 | 41.58| 46.33| 47.72 | 45.84 | 47.36 | 48.79 4686 | 12| 5623 | 024| 124 69.72
16 Activar mezcladora 2 TO 0.72 1.10 0.91 1.21 1.10 0.1 1.1 1.21
17 Mezclar materiales 1 TO| 107.52 107.52 - - - - 107.17
18| Abrir llave de manguera | 15| TO| 0.96 1.00 | 078 | 100 | 079 | 100| 088 | 112 | 1.10| 098 | 073 | 117 | 095 | 1.11 | 079| 096 | 1.25| 120 | 0.09| 1.09 1.30




19 Llenar tanque 1| To| 150.00 150.00 | 1.21| 18150 | 0.19| 1.19 | 215.99

20 Llenar balde 5| TOo| 288 3.00 200 | 250 | 211 250 | 121 302 | 007| 1.07 3.23
Trasladar balde con

21| agua a mezcladora 14| TO| 288 3.10 380 | 300 | 297 | 299 | 300 | 310| 287| 331 | 269 | 3.12| 291 | 3.15 3.06 11| 337 | 012 1.12 3.77

22 Ingresar agua a 1] To| 3264 3264 | 1.08| 3525 | 0.12| 112 | 3948

mezcladora

23 Mezclar materiales 1 TO| 300.96 300.96 - - - - 299.75

24 Activar faja 3| To| 160 1.80 1.70 170 | 1.17| 199 | 0.13| 1.3 2.25
Abrir compuerta de

25 mesciadora 11| TOo| o080 2.00 158 | 110 | 085 | 086 | 099 | 1.12| 174| 097 | 148 123 | 121| 148 | 007| 1.07 1.59

6| Enviar mezcla a faja 12| TOo| o080 1.80 120 | 090 | 120 | 158 | 140 | 1.11| 169| 092 | 164 | 153 131 | 121| 159 | 0.12| 1.12 1.78

transportadora
27| Inspeccionde calidad | 1| TO| 261.60 261.60 | 1.1| 28776 | 0.12| 112 | 32229
2g| Ingresar me;da atolva 6 | To| 320 3.20 359 | 325 | 298 | 384 334 | 1.08| 361 | 0.13| 1.13 4.08
Activar

29 |isrocompantadora 1| To| 4.00 400 | 1.14| 456 | 0.16] 1.16 5.29

30 Moldear bloques 2| To| 135.00 | 136.78 135.89 | 1.31| 178.02 | 0.06| 1.06 | 188.70
Trasladar bloques al

31 “rea de secado 1| To| 81.83 81.83 | 1.23| 10065 | 0.13| 113 | 113.74

Aplicar aditivos

32| uimicos & bloques 2| To| 2000 | 2000 20.00 | 1.1| 2200 | 0.16] 1.16 25.52

33 Secado 1| To| 5760.00 5760.00| - - - - 5755.50

34| Almacenar bloques TO| 0.00 0.00 0.00 | 0.00 0.00 0.00 | 0.00 0.00 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00| 0.00 0.00

7641.71 | 504.78 213.66 | 217.03 151.34 149.36 | 139.39 56.38 7635.76 | - - - - 8178.46

Fuente: Area de producciéon Empresa Inversiones N&G E.I.R.L




Anexo 10. Calculo del tiempo estandar Post test

Registro de tiempo estandar en la empresa Inversiones N&G E.L.R.L

Operario método POST - TEST
. - . . e . Tiempo
Hora de inicio indicador Tiempo promedio Factor de calificacion Tiempo normal Suplementos estandar
% Tiempo
Unidad de medida formulas TP= >TO/N°Obs De la tabla de Westinghouse TN=TP*FC Tabla de la TE=TN(1+S)
o T=TN*%
N Célculo de .
B ACTIVIDADES obs. NUMERO DE OBSERVACIONES suplementos Tiempo
TO Tiemp | ©Stand
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 p FC TN % P ar
rom. o
1.2 0.2
1 Encender mezcladora 1 TO 8.44 8.44 5 10.55 4 1.24 13.08
2 Encender faja transportadora 13 TO 6.36 6.00 7.00 5.59 5.50 6.12| 659 | 6.00 | 599 | 5.58 6.27 | 6.42 | 7.03 6.19 1é0 6.68 0('; 1.16 7.75
13.6 14.0 | 12.8 0.2
3 Encender hidrocompactadora 10 TO 13.00 15.00 | 12.00 | 12,50 | 13.10 1 13.55 1 5 14.33 13.40 1.2 | 16.07 | 4 1.21 19.45
A 1.3 0.0
4 Limpieza de tolvas 1 TO 4.67 4.67 1 6.12 4 1.04 6.36
33.7 334 | 341 30.4 0.0
5 Llenar carretilla con grava 12 TO 36.96 | 30.00| 29.00 | 32.15| 33.15 4 33.45 9 8 33.36 | 32.59 3 32.71 1.1 3598 | 7 1.07 38.50
Llenar carretilla con arena 37.8 37.1 | 38.6 382 | 374 | 38.1 1.1 0.1
6 gruesa 14 TO 38.88 | 32.00 | 32.00 | 39.00 | 38.40 5 37.15 0 9 32.19 | 37.15 0 4 2 36.73 1 40.77 | 75 1.12 45.66
132.3| 1323 1.2 | 161.3 | 0.0
7 Ingresar materiales a tolva 1 3 TO 135.36 0 0 133.32 1 2 9 1.09 175.84
L J— 1.2 0.0
8 Activacion de maquinas TO 3.00 3.00 5 3.75 7 1.07 4.01
1.0 0.2
9 Llevar bolsas atolva TO 10.00 10.00 9 10.90 | 3 1.23 13.41
(1) Abrir bolsas 1 TO 6.72 6.72 1'71 7.86 060 1.06 8.33
1 Ingresar cemento a mezcladora 13 TO 4896 | 47.00| 45.00 | 47.15| 48.09 4%0 47.33 418'5 4%'3 47.72 | 45.84 423 4%7 46.86 1.2 | 56.23 0"12 1.24 69.72
; Mezclar materiales 1 TO 107.52 107.52 - - - - 107.17
1 . 0.7 1.2 0.0
3 Abrir llave de manguera 15 TO 0.96 1.00 0.78 1.00 0.79 1.00| 0.88 112 ] 1.10| 0.98 073 | 117 | 095 | 1.11 9 0.96 5 1.20 9 1.09 1.30
1 Mezclar materiales 1 TO 300.96 300.96 - - - - 299.75
; Abrir compuerta de mezcladora 1 TO 0.80 2.00 1.58 1.10 0.85 0.86 | 0.99 112 | 1.74| 0.97 1.48 1.23 1'12 1.48 0'70 1.07 1.59
1 Enviar mezcla a faja 1.2 0.1
6 transportadora 12 TO 0.80 1.80 1.20 0.90 1.20 158 | 1.40 111 ] 169 | 0.92 164 | 1.53 1.31 1 1.59 2 1.12 1.78
1 287.7 A
7 Inspeccion de calidad 1 TO 261.60 26160 | 1.1 86 02 1.12 322.29
; Ingresar mezcla a tolva 2 6 TO 3.20 3.20 3.59 3.25 2.98 3.84 3.34 1%'30 3.61 0‘231 1.13 4.08




136.7

178.0

; Moldear blogues TO | 135.00| g 13589 | | 37| & | 106 | 18870

2 Trasladar bloques al area de 12| 100.6| 0.1

0 secado TO 81.83 81.83 3 5 3 1.13 113.74

2| Aplicar aditivos quimicos a TO | 2000 | 20.00 2000 | 11| 2200 %'| 116| 2552

1 blogues 6

2 Secado TO 24000 2400.00 - - - - 2400.0

2 0 0

2 0.0 0.0

3 Almacenar bloques TO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0 0.00 0 0.00 0.00
3625.0 | 429.0 146.6 | 149.0 148.3 146.0 | 136.7 53.2 61667 | - ] ] | 38880

2 8 4 6 4 5 0 3 . 3

Fuente: Area de produccion Inversiones N&G E.I.R.L




Anexo 11. Célculo de bolsas de cemento

Bolsas de cemento

Produccion promedio
Rendimiento Bolsas
Mensual
1 bolsa = 95 557 bolsas en promedio
52,957 ladrillos mensual
X =52957 ladrillos 21bolsas en promedio diarias

Fuente: Area de produccion Empresa Inversiones N&G E.I.R.L.




Anexo N° 12: (Evidencias)







Anexo N° 13 - Priorizaciéon de causas

% Frecuencia

Causas Frecuencia %Frecuencia
acumulada
Ubicacion alejada del material 85 10.24% 10.24%
Falta de estandarizacion 69 8.31% 18.55%
Manejo deficiente de materiales 60 7.23% 25.78%
Proceso variable 58 6.99% 32.77%
Poca adaptabilidad a cambios 48 5.78% 38.55%
Hidrocompactadora descalibrada 47 5.66% 44.22%
Tiempo alto de calibracion 47 5.66% 49.88%
Distribucién deficiente 46 5.54% 55.42%
No existen procedimientos 44 5.30% 60.72%
Falta de clasificacion y orden 39 4.70% 65.42%
Falta de mantenimiento 39 4.70% 70.12%
Desorden de maquinas 38 4.58% 74.70%
Falta de incentivos 36 4.34% 79.04%
Personal desmotivado 35 4.22% 83.25%
Inspeccion de calidad deficiente 32 3.86% 87.11%
Falta de orden documental 26 3.13% 90.24%
Falta de control 24 2.89% 93.13%
Falta de capacitacion 14 1.69% 94.82%
Alto indice de mermas 12 1.45% 96.27%
Espacio de trabajo reducido 11 1.33% 97.59%
Demanda variable 10 1.20% 98.80%
Sin instrumentos de medicion 10 1.20% 100.00%
Total 830 100.00%

Fuente: Diagrama de Ishikawa.



Anexo N° 14
Actividades de la empresa Inversiones N&G E.I.R.L

Actividades Tiempos (min)
Encender mezcladora 8.44
Encender faja transportadora 6.36
Encender hidrocompactadora 13.00
Limpiar tolva 2 11.68
Limpiar tolva 1 6.92
Clasificar materiales 24.00
Llenar carretilla con grava 36.96
Llenar carretilla con arena gruesa 38.88
Trasladar materiales a tolva 1 402.24
Ingresar materiales a tolva 1 135.36
Activartolva 1 0.96
Abrir bolsas 6.72
Llenar baldes 3.84
Trasladar cemento a mezcladora 30.00
Ingresar cemento a mezcladora 48.96
Activar mezcladora 0.72
Mezclar materiales 107.52
Abrir llave de manguera 0.96
Llenar tanque 150.00
Llenar balde 2.88
Trasladar balde con agua a mezcladora 2.88
Ingresar agua a mezcladora 32.64
Mezclar materiales 300.96
Activar faja 1.60
Abrir compuerta de mezcladora 0.80
Enviar mezcla a faja transportadora 0.80
Inspeccion de calidad 261.60
Ingresar mezcla a tolva 2 3.20
Activar hidrocompactadora 4.00
Moldear bloques 135.00
Trasladar bloques al area de secado 81.83
Aplicar aditivos quimicos a bloques 20.00
Secado 5760.00
Almacenar bloques 0.00
Total 7641.71

Fuente: Elaboracién propia



Anexo N° 15 - Calculo de acumulado de actividades de la empresa

. Tiempos % %

Actividades (min) Tiempos Acumulado
Trasladar materiales a tolva 1 402.24 21.3763% 21.3763%
Mezclar materiales 300.96 15.9940% 37.3703%
Inspeccion de calidad 261.60 13.9022% 51.2725%
Llenar tanque 150.00 7.9715% 59.2440%
Ingresar materiales a tolva 1 135.36 7.1935% 66.4374%
Moldear bloques 135.00 7.1743% 73.6118%
Mezclar materiales 107.52 5.7140% 79.3257%
Trasladar bloques al area de secado 81.83 4.3487% 83.6744%
Ingresar cemento a mezcladora 48.96 2.6019% 86.2763%
Llenar carretilla con arena gruesa 38.88 2.0662% 88.3425%
Llenar carretilla con grava 36.96 1.9642% 90.3067%
Ingresar agua a mezcladora 32.64 1.7346% 92.0413%
Trasladar cemento a mezcladora 30.00 1.5943% 93.6356%
Clasificar materiales 24.00 1.2754% 94.9110%
Aplicar aditivos quimicos a bloques 20.00 1.0629% 95.9739%
Encender hidrocompactadora 13.00 0.6909% 96.6647%
Limpiar tolva 2 11.68 0.6207% 97.2854%
Encender mezcladora 8.44 0.4485% 97.7340%
Limpiar tolva 1 6.92 0.3678% 98.1017%
Abrir bolsas 6.72 0.3571% 98.4588%
Encender faja transportadora 6.36 0.3380% 98.7968%
Activar hidrocompactadora 4.00 0.2126% 99.0094 %
Llenar baldes 3.84 0.2041% 99.2135%
Ingresar mezcla a tolva 2 3.20 0.1701% 99.3835%
Llenar balde 2.88 0.1531% 99.5366%
Trasladar balde con agua a 288 0.1531% 99 6896%
Mezcladora
Activar faja 1.60 0.0850% 99.7747%
Activar tolva 1 0.96 0.0510% 99.8257%
Abrir llave de manguera 0.96 0.0510% 99.8767%
Abrir compuerta de mezcladora 0.80 0.0425% 99.9192%
Enviar mezcla a faja transportadora 0.80 0.0425% 99.9617%
Activar mezcladora 0.72 0.0383% 100.0000%
Almacenar bloques 0.00 0.0000% 100.0000%

Total 1881.71 100.00%

Fuente: Elaboracién propia



Anexo N° 16 - Diagrama de analisis del proceso (pre test)

D L Cantidad Distancia i . Simbolo

escripcion antida (m) iempo (min O I:I — D
Encender mezcladora - 8.44 [
Encender faja transportadora 10.5 6.19 #
Encender hidrocompactadora 3.2 13.40 +
Limpiar tolva 2 11 11.68 s
Limpiar tolva 1 3.4 7.23 LI

Clasificar materiales 14.3 23.00 ®

Llenar carretilla con grava 1.15 32.71 ®

Llenar carretilla con arena gruesa 0.5 36.73 ®

Trasladar materiales a tolva 1 14.5 402.24 o

Ingresar materiales a tolva 1 1 133.32 —e

Activar tolva 1 0 0.96 o |

Abrir bolsas 49 6.72 ®

Llenar baldes 0.5 3.84 o

Trasladar cemento a mezcladora 5.1 33.00 4

Ingresar cemento a mezcladora 0.5 46.86

Activar mezcladora 0 0.91 [ —

Mezclar materiales 0.5 107.52 °

Abrir llave de manguera 25.4 0.96 [

Llenar tanque 0 150.00 *

Llenar balde 0 2.50

Trasladar balde con agua a mezcladora 5.2 3.06 I

Ingresar agua a mezcladora 0 32.64

Mezclar materiales 0 300.96

Activar faja 3.9 1.70

Abrir compuerta de mezcladora 0 1.23

Enviar mezcla a faja transportadora 0 1.31

Inspeccién de calidad 0 261.60

Ingresar mezcla a tolva 2 7.3 3.34 >

Activar hidrocompactadora 0 4.00

Moldear bloques 0 135.89

Trasladar bloques al drea de secado 31.52 81.83

Aplicar aditivos quimicos a bloques 15 20.00 1 o

Secado 0 5760.00 ~a
Almacenar bloques 4 0.00
[Total 139.97 24

Fuente: Elaboracion propia




Anexo N° 17 - Tiempo promedio / Tiempo estandar
(Antes de la implementacion del estudio del trabajo)

N° Actividades Tpromedio Testandar
1 Encender mezcladora 8.28 12.84
2 Encender faja transportadora 6.15 7.70
3 Encender hidrocompactadora 13.35 19.38
4 Limpiar tolva 2 11.52 15.70
5 Limpiar tolva 1 7.21 10.10
6 Clasificar materiales 22.70 31.03
7 Llenar carretilla con grava 32.74 38.54
8 Llenar carretilla con arena gruesa 36.55 45.44
9 Trasladar materiales a tolva 1 406.56 610.16
10 Ingresar materiales a tolva 1 132.65 174.95
11 Activartolva 1 0.97 1.30
12 Abrir bolsas 6.83 9.90
13 Llenar baldes 4.15 5.14
14 Trasladar cemento a mezcladora 32.75 38.55
15 Ingresar cemento a mezcladora 45.14 67.17
16 Activar mezcladora 0.97 1.29
17 Mezclar materiales 107.17 107.17
18 Abrir llave de manguera 0.94 1.28
19 Llenar tanque 148.05 213.17
20 Llenar balde 2.54 3.29
o1 Trasladar balde con agua a 311 383

mezcladora

22 Ingresar agua a mezcladora 31.86 38.53
23 Mezclar materiales 299.75 299.75
24 Activar faja 1.71 2.26
25 Abrir compuerta de mezcladora 1.16 1.51
26 Enviar mezcla a faja transportadora 1.25 1.69
27 Inspeccion de calidad 254.23 313.22
28 Ingresar mezcla a tolva 2 3.1 3.79
29 Activar hidrocompactadora 3.97 5.25
30 Moldear bloques 134.28 186.46
31 Trasladar bloques al area de secado 78.93 109.71
32 Aplicar aditivos quimicos a bloques 20.75 26.48
33 Secado 5755.50 5755.50
34 Almacenar bloques 0.00 0.00

Total 7616.80 8162.06

Fuente: Elaboracién propia



Anexo N° 18 - Diagrama de analisis del proceso (post test)

b L, Cantidad Distancia . . Simbolo ob .
escripcion antida m) iempo (min O I:I :> D v servaciones

Encender mezcladora - 8.44 0

Encender faja transportadora 10.5 6.36 )

Encender hidrocompactadora 3.2 13.00 [

Limpieza de tolvas 1.1 467 | ¢

Uenar carretilla con grava 1.15 36.96 |

Lenar caretilla con arena gruesa 0.5 38.88 |

Ingresar materiales a tolva 1 1 135.36| ¢

Activacion de maquinas 0 3.00 | ¢

Llevar bolsas a tolva 4.9 10.00 | ¢

Abril bolsas 0.5 6.72 | 4

Ingresar cemento a mezcladora 0.5 48.96 | ¢

Mezclar materiales 0.5 | 107.52|

Abrir llave de manguera 25.4 0.96 | ¢

Mezclar materiales 0 300.96| ¢

Abrir compuerta de mezcladora 0 0.80 |

Enviar mezcla a faja transportadora 0 0.80 | ¢

Inspeccion de calidad 0 261.60 ]

Ingresar mezcla a tolva 2 7.3 3.20 | &——

Moldear bloques 0 135.00 k

Trasladar blogues al drea de secado 31.52 | 81.83 ~9

Aplicar aditivos quimicos a bloques 1.5 20.00| &=

Secado 0 2400.00 BN

Almacenar blogues 4 0.00 e

| Total 93.57 |3625.02] 1

Fuente: Elaboracién propia



Anexo N° 19 - Tiempo promedio / Tiempo estandar
(Después de laimplementacion del estudio del trabajo)

N° Actividades Tprom Test
1 Encender mezcladora 8.44 13.08
2 Encender faja transportadora 6.19 7.75
3 Encender hidrocompactadora 13.40 19.45
4 Limpieza de tolvas 4.67 6.36
5 Llenar carretilla con grava 32.71 38.50
6 Llenar carretilla con arena gruesa 36.73 45.66
7 Ingresar materiales atolva 1 133.32 175.84
8 Activacion de maquinas 3.00 4.01
9 Llevarbolsas atolva 10.00 13.41
10 Abrir bolsas 6.72 8.33
11 Ingresar cemento a mezcladora 46.86 69.72
12 Mezclar materiales 107.52 107.17
13 Abrirllave de manguera 0.96 1.30
14 Mezclar materiales 300.96 299.75
15 Abrir compuerta de mezcladora 1.23 1.59
16 Enviar mezcla a faja transportadora 1.31 1.78
17 Inspeccién de calidad 261.60 322.29
18 Ingresar mezcla a tolva 2 3.34 4.08
19 Moldear bloques 135.89 188.70
20 Trasladarbloques al area de secado 81.83 113.74
21 Aplicar aditivos quimicos a bloques 20.00 25.52
22 Secado 2400.00 2400.00
23 Almacenar bloques 0.00 0.00
Total 3616.67 3868.03

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 20
Diagrama de Ishikawa

Materiales Mano de obra Maquinaria
UBICACION ALEJADA DEL :
ATERTAL \ FALTADE CAPACITAGION \ FALTADE MANTENIMIENTD\
MANE@'%EE%EEETE BE \ PERSONAL DESMOTIVADO\ KIDROCCMPATADORA
DESCALIBRADA
ALTO INDICE DE MERMAS\ FALTADE INCENTIVOS \ .
. TIEMPO ALTO DE
FALTA DE CLASIFICAGION Y POCA ADAPTABILIDAD A CALIBRACTON
ORDEN CAMBIOS
\ \ Productividad
FALTADE INSPECCION DE CALIDAD DESORDEN DE MAQUINAS / baja
ESTANDARIZACION DEFICIENTE
DISTRIBUCION DEFICIENTE /
PROCESQ VARTABLE FALTA DE GONTROL
ESPACIO DE TRABAIO /
DEMANDA VARIABLE / SIN INSTRUMENTOS DE / REDUCTDO
NG EXTSTEN MEDICION FALTA DE ORDEN /
PROCEDIMIENTOS

/ DOCURMENTAL

Método Medicitn Medio ambiente
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