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Resumen

La presente investigacion tuvo como proposito incrementar la productividad
en el area de produccion de la empresa depdsito San Andrés haciendo uso

de la ingenieria de métodos y sus herramientas que contiene.

Las herramientas usadas en la investigacién, fueron las mas principales,
entre estas tenemos al diagrama de Pareto, diagrama de actividades de
proceso, diagrama de recorrido y el estudio de tiempos.

El presente trabajo es de tipo aplicada con un enfoque cuantitativo, ademas

de disefo pre experimental.

Por otro lado las técnicas utlizadas en la investigacion, fueron la
observacion y recoleccion de datos, e informacion percibida directamente.
Respecto a la poblacion se consideraron los datos cuantitativos del proceso
de produccion,teniendo como muestra los 4 meses previos a la aplicacion

(marzo, abril, mayo y junio).

La aplicacion de la ingenieria de métodos tuvo un impacto positivo en la
productividad de la empresa, ya que tuvo un incremento del 24,6% de

productividadde mano de obra y del 2,6% respecto a productividad total.

Palabras clave: Productividad, ingenieria de métodos, produccién.
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Abstract

The purpose of this research was to increase productivity in the production
area of the San Andrés warehouse company by making use of method
engineering and itstools.

The tools used in the research were the most main, among these we have
thePareto diagram, process activity diagram, journey diagram and the study of

times.

This work is applied with a quantitative approach, in addition to a pre-

experimentaldesign.

On the other hand, the techniques used in the research were observation
and data collection, and information received directly. Regarding the
population, the quantitative data of the production process were considered,
taking as a sample the4 months prior to the application (March, April, May

and June).

The application of method engineering had a positive impact on the
productivity of the company, since it had an increase of 24.6% in labor

productivity and 2.6% with respect to total productivity.

Keywords: Productivity, method engineering, production.
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l. INTRODUCCION:

La importancia y mérito que ha ganado el bloque de concreto a través de los
afos, halogrado que esté en una ubicacién indispensable respecto al sector de
la construccion civil. Considerando que a nivel mundo, las empresas
manufactureras tienen su direccion enfocada en producir cantidades mayores
con los mismos recursos, asimismo en mejorar sus niveles competitivos en los
distintos rubros, como lo son lasfabricas de ladrillos, (Ibarra, 2013 pag. 13).

Los bloques de concreto han formado con el pasar del tiempo uno de los
pilares en la construccién civil, ya que se puede estimar un aproximado de
$70.800 millones de su uso. Por otro lado el bloque de concreto en otros
paises como la India, es de mayor tamafio con respecto a uso, y se dice que
es el segundo pais con mayor produccion de ladrillos y bloques de concreto,
ubicandola con un porcentaje del 11%, no dejandode lado al primer puesto en

participacion, la cual es China, liderando con un 54%, (ConstruData, 2013).

A nivel nacional la industria ladrillera tiene un movimiento de 9.5 millones
correspondiendo toneladas, significando s/.1,600 millones de soles; El
representante de ALACEP, sefalé también que la informalidad esta estimada
en un 65% considerando gran parte de Lima, y los formales corresponden solo
a un 35% los cuales estan certificados, (Gestion, 2017).

Cepersa mediante su Presidente, expuso que de la totalidad en el Peru, 210
mil toneladas cada mes se albergan en la ciudad de Lima, por otra parte
90,000 se distribuye en las diversas partes del pais; Manifestando que se debe
considerar que la mayor parte de la produccion esta dirigida hacia la
autoconstrucciéon, afirmando que la linea seguira de la misma manera,
(Andina, 2017).

En el distrito de Pacasmayo existe una empresa dedicada al rubro
mencionado anteriormente, fabricacién de blogues de concreto siendo ésta de
nombre DEPOSITO SAN ANDRES E.LR.L, ubicada en el Distrito de
Pacasmayo, Departamento La Libertad. La mediana empresa, que empezé

como un taller pequefio, se dedica a la fabricacién de Bloques de Concreto ya



mencionado en simultaneo, este producto es elaborado a base de piedra,
arena gruesa, agua, y la materia Prima Principal (Cemento); Esta empresa ha
ido creciendo en forma desordenada realizando sus actividades de trabajo
de manera ineficiente y sin ningun tipo de control en su proceso productivo, lo
gue ha dado lugar con el pasar del tiempo a la disminucion de su
productividad.

Asimismo, se identifican una serie de causas que ocasionan el problema de la
disminucién de la productividad en la empresa, los cuales son:

La empresa no establece mediciones de la productividad en todos sus niveles,
ademas no traza objetivos para mejorarla; No realiza un control de datos
administrativos debidamente y al comparar los datos fisicos con los tedricos en
niveles de produccion, resultan descuadrados. Sin embargo, la empresa
mejora la calidad de los bloques de concreto aumentando el precio de los
mismos, ya que invierte mucho mas de lo que deberia, y esto es debido a que
no evalla sus proveedores correctamente causando pérdidas a la empresa y
disminuciéon de la productividad; se puede decir que la empresa es eficiente,
pero no estéa siendo eficaz.

La empresa no tiene un proceso establecido y documentado, solo instruye al
empleado de forma préactica. Los trabajadores realizan labores excesivas e
innecesarias por falta de un analisis en su proceso. Existe fatiga en algunos
trabajadores debido a la mala ubicacion de las maquinas, al tipo de trabajo
porque existe sobrecarga de trabajo y desorganizacion entre los mismos,
ocasionando incomodidad en el puesto de trabajo. No existen tiempos
determinados para cada labor que se realiza en el proceso de fabricacion dado
gue se da de manera empirica,existe desperdicio excesivo de material por falta
de capacitacién, supervision y propuestas de mejora, entre otros problemas.
En consiguiente tras presenciar los problemas dados en la empresa, es
pertinente y oportuno determinar ¢Cual es el impacto que causara la
aplicacion de la ingenieria de métodos en la productividad de la empresa
Deposito San Andrés E.I.R.L.2020?

La investigacion en presenciada tuvo como objetivo principal, determinar el
impacto en la productividad de la empresa Depésito San Andrés, aplicando la

Ingenieria de Métodos; asi mismo considerando el objetivo 1: Realizar un



diagnéstico del proceso productivo actual en la empresa; posteriormente el
objetivo 2: Determinar la Productividad actual de la empresa; para luego
usando el objetivo 3: Implementar mejoras en el proceso productivo utilizando
la ingenieria de métodos para finalmente, mediante el objetivo 4: Comparar la
productividad inicial y posterior a la aplicacion dela ingenieria de métodos.

La investigacion en curso se justifica tedricamente, ya que es util en el sector
de la cimentacidén gracias a las herramientas utilizadas; También se justifica de
manera practica, porque favorecemos el sistema de produccion, haciendo uso
del estudio de métodos y tiempos logrando minimizar tiempos improductivos
gue resta a la empresay por ende aumentar la productividad.

Por ultimo, se justifica metodolégicamente, se puede decir que los resultados
obtenidos de la misma, serviran de guia para proximos investigadores que se
enfoquen en el rubro estudiado o en similares.

La hipdtesis alternativa de la investigacion exhibe que la ingenieria de métodos
tendra un impacto positivo en la productividad de la empresa depdsito San
Andrés E.I.LR.L, 2020. Mientras que la hipétesis nula expone que la ingenieria
de métodos no tendra un impacto positivo en la productividad de la empresa
depdsito San Andrés E.I.R.L, 2020.



Il. MARCO TEORICO

En la presente investigacion se hizo una busqueda de informacién donde se
encontraron investigaciones similares que corroboran la realizacion de la
misma. Tenemos a (GUZMAN, y SANCHEZ, 2013), con su tesis “Estudio de
métodos y tiempos de una linea de produccién de una empresa textil”, La
investigacion presente tuvo como principal objeto, plantear un método
nuevo en produccién que simplifique, economice y estandarice el tiempo
laboral; para lograrlo se aplicO un estudio de métodos y tiempos,
identificando asi su ciclo de produccién y distribucion de la misma; se
identificaron problemas en la linea de produccién, los métodos laborales, las
actividades, tareas, personal, entre otros, asi mismo se implantd un método
nuevo en fabricacion de calzado, logrando asi disminuir los costos de
trabajo y por ende incrementar la productividad; mediante esta tesis se logro
un proceso de optimizacion de eficiencia y también eficacia en 27 areas
laborales de dicha empresa.

En consiguiente (Simbana, 2015) con su tesis “Estudio de tiempos y
movimientos para mejorar la productividad en una empresa Avicola”, Esta
investigacion tras la inexistencia de medicion del trabajo realizé un estudio
de tiempos y métodos contribuyendo a la reduccion de su tiempo estandar
en un 0,33 segundos por unidad, asi mismo se incremento la productividad
en un 1,6%; y en consecuencia se consiguieron resultados positivos con
respecto al ahorro de la empresa, en un 0,26 ddlares por unidad, el cual
mensualmente fue de 695,5 dolares por mes, y el incremento de sus
utilidades ascendieron a 3360 dolares.

De igual manera se hallo la investigacion de (Auria Ri0s,2017) con su tesis
“Ingenieria de métodos para aumentar la productividad de la linea de
producciéon de una empresa de Shampoo”, la investigacién en curso tuvo
como objeto determinar el aumento de la productividad con la ingenieria de
métodos tras la existencia de tiempos muertos, compromiso y excesivos
transportes en dicha empresa; obteniendo un resultado positivo posterior a
la aplicacibn de la ingenieria de métodos, mejorando la cantidad de

produccion vy la eficiencia de un 93.1% hastaun 102.9%. Y una eficacia de



un 78.70% hasta un 94.97%.

De igual modo (Méndez Padilla, 2017) con la tesis titulada “Aplicacion de la
ingenieria de métodos para mejorar la productividad en una empresa de
produccion de ropa deportiva”, esta investigacion evidencia los problemas de
cuellos de botellaen la seccién de Serigrafia, pero aplicando las técnicas de
la ingenieria de métodos se logré6 mejorar la eficiencia un 7.53% y eficacia
un 9.8%, asi mismo influyé también en el costo unitario, puesto que este
redujo de s/.15.48 a S/.14.40, significando asi un 6.97% de la disminucion
del mismo en seccion camisetas, sucediendo lo mismo con la produccion
del Short.

También podemos destacar la tesis de (Arias, 2015) Con su investigaciéon
titulada “Aplicacion de la Ingenieria de métodos para mejorar la
productividad de mano de obra en una empresa de cajas de calzado”, La
presente permiti6 aumentar la productividad y mejorar el proceso de
plastificado con respecto a mano de obra un19%, asi mismo se utilizé un
analisis estadistico con el propésito de corroborar resultados, comparando
asi la productividad previamente a la aplicacion de las mejoras y
posteriormente a ellas, asi mismo se aplico la prueba T- Student, con el cual
se obtuvo un resultado de P menor a 0,05, permitiendo asi aceptar la
hipétesisplanteada.

Asimismo la tesis de Lingan y Villena (2018); en Chepén, Con su tesis
“Aplicacién de las Herramientas de Estudio del Trabajo para Incrementar la
Productividad de laMano de Obra de la Empresa Tecno bloques EIRL”, La
investigacion tuvo como obijetivo la utilizacion del estudio del trabajo tras la
serie de problemas en la empresa, como los son, impuntualidad de entrega
del producto, defectos en materia prima e insumos, falta de supervision,
inexistencia de indicadores KPI'S de productividad y de mantenimiento de
prevencion, asi misma sobrecarga de trabajo. Este trabajo logré incrementar
la productividad de mano de obra en un 14.5%, y la disminucién de tiempos
de transporte de carga en un 42.8%, considerando que en el area de
maquinado fue un 3.9% y un 8.1% para el area de mezclado.

Para poder desarrollar la investigacion en curso tomamos en cuenta las

variables correspondientes, las cuales son La ingenieria de Métodos y la



productividad, ya que con la ayuda de las mismas se conseguira mejorar el
proceso productivo de laorganizacion en evaluacion.

La ingenieria de métodos es una herramienta para incrementar lo producido
por unidad de tiempos o tanto asi disminuir el costo por unidad producida;
llegando asia definirla como la implicancia del andlisis de un producto en
dos momentos diferentes de la historia del mismo, asimismo establecer e
implementar diversos métodos de trabajo donde se podra fabricar el
producto, para ser estudiados de manera continua con objeto de encontrar
una mejor manera de hacerlo y por ende lograr una mejor calidad y
productividad (Nievel, 2013 pég. 6).

El estudio de métodos en una técnica que tiene como objeto la eliminacion
de los movimientos innecesarios de un operario, contribuyendo con el
aumento de la productividad en la empresa, llevandose asi a cabo a través
de registro, analisis critico y sistematico para cada tarea a realizar con la
finalidad de idear el método mas practico posible y eficiente con motivo de
reducir sus costos (Giudice y Pereyra, 2014 pag. 7).

Asimismo, la ingenieria de métodos tiene herramientas como: Diagramas
de Registro, que ayuda con la recoleccion de datos describiéndolo de
manera mas clara para el analisis de la tarea incorporando posibles
mejoras. Tenemos también al Cursograma analitico, que muestra la
trayectoria de un proceso, procedimiento o producto mediante simbolos,
enfocandose en el estudio de equipos y maquinarias, manipulacion de
materiales y al desempefio de los operarios. En consiguiente (Giudice, y
Sanchez, 2014) mencionan el Diagrama de Recorrido, el cual determina la
disposicion de los equipos y maquinarias, de las areas de trabajo, etc.;
Utilizando los simbolos ya mencionados anteriormente se evalla las
operaciones realizadas y el recorrido de los materiales y operarios,
permitiendo asila facilidad de manipulacion y transporte, asi como también
disminuyendo costes y mejorar la productividad; A continuacion siguen
exponiendo que, el Diagrama de Analisis de Procesos Productivos(DAP),
viene a ser una representaciéon que mediante graficos detallan el recorrido
de un producto o proceso, considerando en ello las actividades segun el

simbolo correspondiente, asi mismo nos brinda un panorama mas completo



de lo que viene a ser los sucesos en la empresa, dando detalle de cémo se
realizan los trabajos.

Por consiguiente (ROLDAN, 2015) sustenta que el Diagrama de Pareto
viene a ser una representacion gréfica que evalla las causas de un
problema subdividiéndolo en 20 — 80, denominado al 20% como el factor

determinante en el problema identificado.

Por otro Lado, (Rivas, 2013) nos expone que el Diagrama Bimanual tiene
como objetivo mostrar y verificar operaciones detallandolas con el fin de
mejorarla; asi mismo nos mencionan que Frank y Lilian gilbret nombraron al
movimiento de manos como therbligs, dividiéndolos en efectivos y no
efectivos con el fin de demostrar los movimientos que no suman al realizar
una operacion, que de ser posible, deben sereliminados.

No obstante (Colochio, 2013) nos menciona que el Diagrama Hombre-
Maquina, esla serie de elementos representados graficamente, mediante
las cuales estan compuestos por las operaciones donde intervienen los
hombres y las maquinas, teniendo en cuenta lo siguiente: El Ciclo total del
operador, Ciclo total de la maquina El tiempo productivo de la maquina,
tiempo improductivo del operador, el tiempo improductivo de la maquina, la
utilizacion del Operador (%), y por ultimo el ocio deloperador (%).

Por otro lado, considerando la herramienta de Medicion del trabajo, el
investigador (Kanawaty, 2013), considera que la medicion del trabajo, es
evaluar la tarea de untrabajador con el principal objetivo de determinar el
tiempo invertido en la misma.Asi mismo (Maldonado, 2014) complementa la
informacion con la mencion de los Instrumentos para el analisis de tiempos,
mencionando los siguientes: Crondmetro,formatos, camara de video, Tablas
y Registros. Considerando los tipos de crondémetros para medir los tiempos,
nos menciona el Cronémetro Modo Vuelta Cero: que evalla la ejecucion o
tarea realizada mostrando el tiempo medido y volviendo al inicio (cero), para
volverse a usar; por otro lado, el Cronometro Modo Continuo: que evalua la
tarea mostrando el tiempo total desde el primer elemento hasta el ultimo,
con un solo tiempo continuo (Maldonado, 2014 pag. 10).

En consiguiente para aplicar el estudio de tiempos es necesario utilizar

formulas; segun Jesus Obregén el Tiempo Medio (Promedio), es aquel que



el operador realizar una tarea, siendo el promedio de las lecturas tomadas,
teniendo la siguiente formula:

Te = >Xi

Donde:

Donde Te, es el tiempo estandar, 2Xi es la sumatoria de las observaciones y LC
son las observaciones consistentes; También nos expone el Método Estadistico,
gue identifica la cantidad de mediciones que debemos realizar en una medicion
detiempos considerando un nivel de confianza de 95.45% y un margen de error

de +-5%, teniendo en cuenta la férmula:

n = (40V(c Zx?) — (Zx)? )E
Xx

Donde (n) es el volumen de la muestra que se pretende hallar, (c) es el nUmero
deobservaciones previas del estudio, 2 es la suma de los valores y (X) es el
valor de las observaciones. (Obregon, 2013 pag. 17).

Asi mismo (CRUELLES Ruiz, 2014) nos recomienda utilizar la Tabla Mundel
gue es la cual determina la cantidad de observaciones que debemos
realizar en el estudio, teniendo en cuenta una desviacion oscilando en +-
5%, asi mismo un 95%en lo correspondiente a probabilidad.

Continuando con el marco teorico, consideramos la segunda variable de la
investigacion, la cual es la Productividad, que segun (Prokopenko, 2015)
viene a ser la relacion existente de la produccion y los recursos empleados,
ya sea de un sistema productivo o de servicios, asimismo la productividad
es el uso eficiente de los recursos, como lo son el trabajo, los materiales, la

informacion, y por su puesto



el capital, que juegan un papel muy importante en la misma; esta es

representadacon la siguiente formula:

Produccion

————— = Productividad
Recursos

(Prokopenko, 2015) Menciona también que los elementos de la
productividad son: objetivo, eficiencia, Eficacia. Teniendo en cuenta el
elemento objetivo, nos muestraque el fondo total es importante para cumplir
con la demanda de las organizaciones, denominandose, asi como ingresos

totales:
It=V-M

Donde (It) son Ingresos Totales, (V) Ventas y (M) materiales.

A continuacion, (ROJAS, y Valencia, 2018) nos exponen que el segundo
elemento (Eficiencia), nos indica como estan relacionados los logros
obtenidos con los recursos empleados en un proyecto o empresa de bien o

de servicios.

o Produccion Real
Eficiencia =

Capacidad efectiva

La Eficacia identifica si los logros presentes en la actualidad son los

esperados,considerando una mejor administracion de los recursos.

Produccién Real

iciencia = — -
f Produccion Prevista

Segun el aporte de la universidad (América, 2014) la Productividad Se puede
hallarparcialmente y total; considerando la Productividad parcial nos expone
gue esta evalla todo lo producido (salidas) relacionado con uno de los

recursos utilizados, utilizando la siguiente formula:

Salida Total

Productividad Parcial = Una Entrada

Por otro lado, el aporte de (Carro Paz, y otros, 2013) nos exponen que, la

productividad total abarca en general a todos los recursos que se emplean



en la produccion, mencionado que el resultado de las salidas, la cual es la
produccién esel cociente de la sumatoria de entradas, que vienen a ser los

recursos.

Salida Total
Productividad Total =

Entrada Total

Bien y Servicio Producidos
Productividad Total =

Mano de obra + Capital + Materias Primas + Otros

10



11, METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de Investigacion:

La investigacién realizada es del tipo aplicada, ya que se aplican teorias y
herramientas de la ingenieria de métodos, con el principal objeto de
solucionar los problemas de productividad, y en consecuencia mejorar los
procesos. Asimismo, es de disefio experimental. Ramoén, Pag. 5, en su
trabajo de investigacion similar al presente, manteniendo el mismo disefio
experimental, menciona que es necesariomanipular 1 0 mas variables, para

poder llevar un control de las mismas y su impacto conductual.

Segun la clase de disefio experimental la investigacion fue PRE-
EXPERIMENTAL,ya que se determind la mejora post implementacion, con
la técnica de observacion a traveés de instrumentos de medicion y de

recoleccion.

H-1-A-1l

Aplicacion A

| > Il
Ll

Previo Posterior

Donde:

H=La empresa Deposito San Andrés E.I.R.L

I=La productividad previa a la aplicacion de la ingenieria de métodos.
II= La productividad posterior a la aplicacidon de la ingenieria de

métodos.A = Aplicacion de la |.M
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3.2 Variables y operacionalizacion:

3.2.1 Operacionalizacion de variables

3.2.1.1 Variable Independiente, Ingenieria de Métodos.

Es el conjunto de herramientas que pretenden aumentar la productividad de
la mano de la reduccidon de costos, ya sea de bienes como también de
servicios, mejorando procesos, como también procedimientos en las areas
de trabajo, con el fin de implantar mejores condiciones laborales,
asegurando un mejor desempefo del personal (Blanco y Aguilar, 2013 pag.
5).

3.2.2 Variable Dependiente, Productividad.

Es el resultado de una serie de procesos donde participa, la produccion y
los recursos que se emplean en ello, considerando que evalia los
resultados logradosrespecto a lo que se utilizd para lograrlo, con el fin de
identificar la viabilidad de la misma, considerando a los recursos como
cuantificables y medibles, dependiendo de la unidad que se utilice (Pulido,
2013 pag. 21).

3.3 Poblacion, muestra, muestreo,
La poblacion del estudio en curso se encontrg constituida por el nimero de
trabajadores de la empresa Deposito San Andrés E.I.R.L cuyo numero es

de 8 trabajadores. La muestra tuvo un resultado igual a la poblacién.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Para alcanzar los objetivos especificos de la investigacion se emplearon

las técnicas y herramientas siguientes:

- Para realizar un diagnéstico del proceso productivo actual de la
organizacion se empled La técnica de la entrevista, manipulando el
instrumento de guia de entrevista que sera dirigida a los trabajadores con el

afan de comprender el estado actual de la empresa (Anexo B.1),
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posteriormente se recurrié a la técnica observacion directa haciendo uso
del instrumento: Diagrama de Actividades de proceso (DAP) (Anexo B.2)

- Para Determinar la Productividad de la empresa Depdsito San Andrés
E.I.R.L se procedi6 a utilizar la (tabla A4) de productividad y la técnica de
observacion de campo por un tiempo de 4 meses utilizando como
instrumento un crondémetro (Anexo A.1l) y su respectiva ficha de tiempo
(Anexo B.3) con apoyo de las tablasWestinghouse y OIT. (Anexo A.2 y
Ab)

- Para implementar el nuevo método de trabajo se pidi6 autorizacion a la
empresa, se apeld a la observacion directa, se consigné el nuevo tiempo
estandar, se efectuo el diagrama de Actividades de Proceso (Anexo. B2) y

se compararon los métodos.

- Para comparar la productividad inicial y posterior a la aplicacion de la
ingenieria demétodos en el proceso productivo de la empresa se volvio a
calcular la productividad tanto parcial como total ya mencionado

anteriormente y se determin6 en qué medida aumento la productividad.

Validez: Para la validacion de lo presente se recurrio a la evaluacién de
dichos instrumentos mediante el juicio tanto de expertos como también por

un especialista.

3.5 Procedimientos

Para llevar a cabo esta tesis primero se realizdé un diagndéstico del proceso
productivo actual de la empresa, ayudandome de una entrevista aplicada a
los trabajadores y de un DAP. (Anexo B.1). Posteriormente se procedio a
evaluar tiempos durante 4 meses (Anexo B.3), utilizando un cronémetro, la

tabla westing House y OIT (A2y Ab), las cuales ayudaron a identificar mejor



la calificacion del desempefio del trabajador, asi mismo mediante la (tabla
A4) se hallé la productividad. Luego se registré el tiempo estandar y el
diagrama de actividades deprocesos, determinando asi el nuevo método de
trabajo a implementar, (Anexo. B2). Finalmente se procedié a comparar la
productividad previa a la aplicacion de la ingenieria de métodos y posterior
a la misma, con objeto de verificar el funcionamiento del trabajo realizado y

del impacto que tuvo en la productividad de la empresa.
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3.6 Método de analisis de datos

Andlisis Descriptivo

Para realizar este analisis se tabul6 informacion correspondiente a
contingencia y también frecuencia, con el objeto de distinguir sus medidas

de tendencia, como el promedio, porcentajes, o graficos de barras.

Anédlisis Inferencial

Con respecto a la validacion de la hip6tesis se apel6 a utilizar T-Student, una
pruebaevalia muestras pareadas, en este caso, lo previo y posterior de la
productividad, asi mismo se utilizé Shapiro, una prueba que estima

cantidades menores a 50.

3.7Aspectos éticos

En el desarrollo de nuestro proyecto nos enfocaremos en los diferentes
factores éticos. Las fuentes y referencias empleadas en la actual
investigacion fueron las apropiadas, acata los principios de originalidad y

autenticidad.

En el proceso de la aplicacion y en la recoleccion de datos no se atentd
contra la susceptibilidad de las personas involucradas en la empresa,

obteniendo resultadoshonestos y verdaderos.
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IV. RESULTADOS

En primer lugar, para poder exponer los resultados de la presente
investigacion, debemos considerar puntualmente los objetivos especificos
planteados en la misma; empezando por el diagndstico de la empresa
mediante la técnica de la entrevista. (Anexo B.1l). El resultado de la
aplicacion de la entrevista a los trabajadores de la empresa Depoésito San

Andrés, expuso las siguientes respuestas:

- La produccion mensual de bloques de concreto, fabricados son de 20 millares.

- El personal no tiene conocimiento exacto del proceso productivo de la

empresa.

- La empresa no controla ni documenta los niveles de produccion, lleva un
conteo de producciéon aproximado, pero no documentado.

- El personal no esta capacitado con informacion acerca de la productividad,
y por ende no sabe de su importancia, asi mismo la empresa contaba con
conocimiento obsoleto y no actualizado.

- Existe impuntualidad en entrega de produccion a clientes.

Asi mismo mediante la ayuda de la entrevista previamente sintetizada y la
evaluacion visual en la empresa, se elabor6 un diagrama de Pareto que
evidencia los siguientes problemas que afectan la productividad en la
empresa Depdsito SanAndrés.

Tabla 1. Problemas que causan la baja productividad

FRECUENCIA % FRECUENCIA DESCRIPCION DEL PROBLEMA

DEL RELATIVA
PROBLEMA ACUMULADA
21% 21% No existe un proceso determinado
29 y documentado
20% 41% Desperdicio de material
28
19% 60% Falta de control de niveles de
27 produccion
19% 80% Mala ubicacion de maquinas
27
7% 87% Inexistencia de un tiempo estandar
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7% 94% Materia prima distante
10

6% 100% Fatiga por sobrecarga de trabajo y
8 desorganizacion

Fuente: Elaboracién Propia

i PARETO DE LOS PRINCIPALES PROBLEMAS

30

29
% 27 27
35
20
15
10 10

10 8

5

n% 41% 60% 80% 87% 94% 100%
- — — —

NO EXISTE UN PROCESO DESPERDICIO DE FALTADE CONTROL DE IMALA UBICACION DE INEXISTENCIA DE UN MATERIA PRIMA FATIGA POR SOBRECARGA
DETERMINADOY MATERIAL NIVELES DE PRODUCCION MAQUINAS TIEMPO ESTANDAR DISTANTE DETRABAIO Y
DOCUMENTADO DESORGANIZACION

Figura 1. Diagrama de Pareto de los problemas que causan la baja
productividad.

Fuente: Elaboracion Propia

El diagrama visualizado evidencia que los problemas encontrados son
ligeramente balanceados, no obstante para solucionar el 80% por ciento de
los problemas que afectan la productividad de la organizacion es necesario
centrarnos en implementar un proceso productivo y documentarlo, ademas
de reducir el % de desperdicio de material en el area de produccion,
posteriormente planear un control de produccidndiaria, semanal y mensual; y
con respecto a la ubicacion de las maquinas, implantarun Lay Out donde se
defina la ubicacién o6ptima de las maquinas, materiales y equipo para
reducir la distancia de trasporte de maquina a maquina; asi mismo definir un
tiempo estandar que quede impuesto para todos los operarios dependiendo
de las tareas que realicen. Después de solucionar los problemas
previamente mencionados, se pretende dar capacitaciones laborales
respecto a la importancia de la productividad en la empresa, haciendo
participar a todos los miembros de la empresa, y por otro lado organizar
bien al personal y ubicarlos de acuerdo al trabajo donde mejor

desempeiien.
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
Actividad: Produccion de Bloques de Concreto Partz: 1 Fecha: /
Cepartamento: Produccion Oiperariofs}: 15 Hopa Mro.1 Ce1
Cisznado por: Flores Villanuevas Luis Albers Meatodo:  » Actusl
Tipo x D perario Material Maquina Propuesto
DES CREPCR0M DESTAMOLA | ] [TEMPO AN I:I "
Raoneimchdin o W caa P s - | — .
BAsdichon g3 de IVateria Prisma B 1T
Taslads de Maseria prema el 3 mendacos. 2 --
Agwegar o Comento 2ka Mendadon L3 ..__
‘Wi gue na hialan de mames _"_.
Ence mider lmezdiadaora as .'-- i
Eap i gue meenohe: Lnit o camcnne
dgregar Agoay Adivo as .-
DA quie o k2 Humedad aonrens 2 . '—'.
W DT MRC-TC0: 21 LN ST = -_:
=L-=aF'y e ol 3l coetadko de tradoa n __.
B oA meTd e ok tracko= z .
Encender i3 Winnada 2 .' - -
Bpagar yVeaticar la clidad ded blogque de T -.
COnQreta B
Trasl adar blogqucs 3 almacen de pendu oo - _ _-—
o Einado Secada | m : .
TOTAL E =
RESUMEN
Actividad|Cantidad Tiempo| Distancia
{rmin.}| (m.]
O 7 40 7
O 2 [ 3 [ —
ol IEN I —
() 3 16 29
vV | 1 20 | -
D[ 1] 3 | —
e o | — | —
TOTAL| 15 83 36

Figura 2. Diagrama de actividades del proceso de fabricacién del bloque de

concreto.

Fuente: Elaboracion Propia

Mediante el Diagrama de Actividades de procesos visualizado, se pudo

detallar la forma como se encuentra determinado el proceso actual de la
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empresa, destacandoque, la materia prima se encuentra a 8 metros de
la Tolva mezcladora, lo que significa que, el operario tiene que recorrer
esa distancia, cada vez que se tenga que abastecer la misma; asi mismo se
identifica que el almacén de secado y productos terminados, se encuentra a
20 metros del area de produccion, logrando que haya demoras en el
almacenamiento de los bloques de concreto hiumedos, teniendo en cuenta
gue estos se deben trasladar cuidadosamente para evitar rajaduras por el

movimiento.

Continuando con el segundo objetivo de la investigacion el cual pretende
determinar la productividad de la empresa Depoésito San Andrés, se
procedio a utilizar una tabla, evaluando en primer lugar la productividad de

mano de obra, teniendo en cuenta lo siguiente:

Tabla 2. Productividad de mano de obra

Mes Produccién N° de Dias Horas Hombre Productividad
(Bloques) por Operarios trabajados (Mensual) de Mano de
mes por mes Obra
Marzo 20000 8 22 1408  14.20454545
Abril 18000 8 25 1600 11.25
Mayo 19000 8 20 1280 14.84375
Junio 18000 8 23 1472 12.22826087
Promedio 18750 8 22.5 1440 13.13163908

Fuente: Elaboracion Propia

Para interpretar la tabla visualizada, mencionamos que la productividad de
mano de obra promedio mensual respecto a los cuatro meses evaluados es
de 13.1 bloques de concreto que cada trabajador produce en cada hora
laborando en la empresa depésito san Andrés asi mismo, también se
determiné la productividad total, considerando la informacion proporcionada
por el administrador de la empresa, la cual indica la produccion en la tabla

posteriormente expuesta, ademas complementando también que el precio
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de venta por millar de bloques de concretoes de 1600 soles, por otro lado
respecto a los recursos empleados tenemos que el costo de personal para
fabricar cada millar de bloques es de 240 soles, el costo delmetro cubico de
arena gruesa es 25 soles, sabiendo que se usa 2.07 metros por millar; y
también 3.45 metros de confitillo costando 50 soles el metro; otro insumo
utilizado es el Aditivo que costo 18 soles por 2.85 gramos( cantidad por cada
millar),Tenemos también que por cada millar la empresa gasta 14.5 soles, y
de agua 2.85soles respectivamente, otro costo a considerar es el cemento
(19 bolsas por millar),sabiendo que el costo de cada una es de 21 soles, por
ultimo tiene un costo de personal administrativo de 1100 soles, sabiendo

que son 2 los encargados.
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Tabla 3. Productividad total

Mes Produc Precio de N° de Costo de Costode Costo Costo Costo Costo Costo Costo de Productividad
cién venta de Oper personal arena de de de de de Personal Total
(millar  produccion arios por (millar) gruesa Aditiv Confiti energi Agua Bolsas Administrativ
es)por (soles por bloques(24 Millar o por llo a por de o (Mes) (2
mes mes) Osoles) millar Utiliza Eléctri millar Ceme adm)
do ca por nto
(Millar  millar por
Millar
Marzo 20 32000 8 4800 1035 1026 3450 290 57 7980 2200 1.535656013
Abril 18 28800 8 4320 931.5 9234 3105 261 51.3 7182 2200 1.517850555
Mayo 19 30400 8 4560 983.25 974.7 32775 275.5 54.15 7581 2200 1.527170063
Junio 18 28800 8 4320 931.5 9234 3105 261 51.3 7182 2200 1.517850555
Promedi 18.75 30000 8 4500 970.3125 961.8 32343 271.8 53.43 7481.2 2200  1.524631797

o

Fuente: Elaboracion Propia
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Visualizando la tabla de la productividad total, podemos interpretar que
tras todas las entradas y gastos generales de la empresa respecto a su
produccion (salidas), el promedio de la productividad total durante los 4
meses evaluados es de 1.5 bloques de concreto por cada sol invertido por
la empresa. Para la medicion de tiempos se utilizd la siguiente tabla,
donde se registraron 8 observaciones, las cuales fueron alternadas dos
veces mensual, teniendo en cuenta los 4 meses considerados en la

productividad. Tabla 4. Tiempos observados

DESCRIPCION DE LA OBSERVACIONES EN MINUTOS
TAREA 1 2 3 4 5 6
Medicién y carga de 20 25 19 22 18 20
Materia Prima
Traslado de Materia 5 6 7 5 5 4
prima hacia
mezcladora
Agregar el Cemento 1 1 2 1 2 3
a la Mezcladora
Verificar que no 1 1 1 2 1 1
hallan derrames
Encender la 0.5 1 1 0.5 0.5 0.5
mezcladora
Esperar que mezcle 3 2 2 3 5 4
Uniformemente
Agregar Aguay 0.5 1 1 1 0.5 1
Aditivo
Supervisar que tome 2 2 3 1 2 2
la Humedad correcta
Vaciar la mezcla en 15 12 12 10 15 13
una carretilla
trasladar la mezcla al 10 8 9 10 11 8
costado de la
vibradora
Agregar mezcla a 2 3 4 2 2 2
moldedela
vibradora
Encender la 1 0.5 0.5 0.5 1 1
Vibradora
Apagar y Verificar la 1 2 1 1 0.5 1

calidad del bloque
de concreto
Trasladar bloques a 5 8 10 11 8 8
almacén de
producto terminado

Fuente: Elaboracion propia



Asi mismo para hallar el tiempo normal y estandar, se utilizé la siguiente tablaconsiderando los datos de la anterior.

Tabla 5. Determinar tiempos normal y estandar.

TIEMPO PROMEDIO DESEMPENO TIEMPO NORMAL TIEMPO ESTANDAR

20.875 1.21 25.26 29.81

5.25 1.08 5.67 6.69

1.75 1.12 1.96 2.31

1.25 1.10 1.375 1.62

0.625 1.17 0.73125 0.86

3.25 1.04 3.38 3.99

0.875 1.11 0.97125 1.15

2.125 1.17 2.48625 2.93

12.75 1.18 15.045 17.75

9.125 1.03 9.40 11.09

2.625 1.27 3.33375 3.93

0.75 0.94 0.705 0.83

1.1875 1.08 1.28 1.51

8 0.93 7.44 8.78

Tiempo Normal total 79.04 93.26
Suplementos 18%
Tiempo Estandar ciclo 93.26425

Fuente: Elaboracion propia

22



Interpretando la tabla, cabe mencionar que el tiempo que normalmente realizan losoperarios la fabricacion de una tanda de

bloques de concreto es de 79.04 minutos,asi mismo el tiempo estdndar es de 93.26 minutos, identificando que la diferencia

de ambos es mucha, se determiné que se requiere una intervencion para corregirlosy reducir los tiempos improductivos que no

se estan aprovechando en el ciclo de laproduccion. A continuacién, se disefi6 el diagrama de recorrido de la empresa actual

y su proceso productivo respecto a la fabricacién de bloques de concreto donde se expone la secuencia de actividades que

realizan los operarios.

4 mt:

10 mts

. ‘ . 4mts ‘ . 15 mts . ‘ . 2.5mts ‘ 8 mts
Figura 3. Diagrama de recorrido para la fabricacion del bloque de concreto.
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-0

m-4zm-=—

AREA DE SECADO DE BLOQUES

PRODUCTO
TERMINADO

INGRESO DE CAMIONES |

4 mts

‘ s mts .
Fuente: Elaboracion 6If’rtopla.
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En el presente analisis se identifica que las distancias de materia prima, almacénde
productos terminados no estdn en la ubicacibn mas Optima, considerando que hay

operaciones que se puede omitir.

Correspondiendo a la investigacion y respetando los objetivos, para implementar el
nuevo método de trabajo, en primer lugar, se hizo un andlisis respecto a la ubicaciénde
maquinas y materiales en la empresa Depdsito San Andrés, teniendo en cuentala
autorizacion del gerente y apoyo de los que conforman la misma. Asimismo, trasla
evaluacion del diagrama previamente visualizado se hizo una redistribucion de planta

favoreciendo la produccién disminuyen tiempos de transporte.
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Figura 4. Nuevo diagrama de recorrido

Fuente: Elaboracion propia

8mts

4mts

6.5mts

12

12mts

6mts

24



DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
Actividad: Fabricacion de Blogues de Concreto Parte: 1 Fecha: / /
Departamento: Produccién Operario(s):8 Hoja Nro.1 De1
Elaborado por: Flores Villanueva Luis Alberto Método: Actual
Tipo: X  Operario Material Maquina X Propuesto
D ] -
DESCRIPCION DISTANCIA (M) TIEMPO (MIN)
Rece pcidn de Materia Prima 20 _______—————‘_'.
Medicion y carga de Materia
Prima 20 .\
Traslado de Materia prima hacia a o5
mezcladora )
Agregarel Cemento ala ‘-_ﬁ
Mezcladora 2 0.25 T
Verificar que no hallan N H_F,_»-:.
derrames ) _—
Encender la mezcladora 0.5 ‘:____:— _
Uniformemente /
Agregar Aguay Aditivo 0.25 é___"‘-——_,
Supervisar que tome la 5
Humedad correcta /
Vaciar mezcla 1 3 _‘F___./
Agregar mezcls a molde de |a 5
vibradora
Encenderla Vibradora 1 _7'_———_____7__
.
Apagary Verificar 1a calidad del . — -
blogque de concreto 1 1
® |
Trasladar bloques a almacen de 2 3
producto terminado
TOTAL 16 57.5
RESUMEN
Actividad | Cantidad | Tiempo (min.)| Distancia (m.)
TOTAL | 16 57.5 16

Figura 5. Nuevo diagrama de actividades de proceso de fabricacién de bloques

Fuente: Elaboracion Propia



Interpretando el presente diagrama, se identifica que mediante la redistribucion de
planta se redujo el tiempo de ciclo de 83 minutos a 57.5, asi mismo se redujeron las
distancias de transporte a 13 metros, y se pudo omitir la operacion de vaciar lamezcla
con carretilla, ya que se le propuso a la empresa adoptar a la maquina mezcladora
una boca de fierro que facilite el vaciado al piso para su posterior carga hacia el

molde de la maquina vibradora. Por otro lado, se volvié a medir los tiempos:

Tabla 6. Nueva observacion de tiempos

DESCRIPCION OBSERVACIONES EN MINUTOS
DE LA TAREA 1 2 3 4 5 6 7 8

Medicion y cargade 20 25 19 22 18 20 21 22
Materia Prima

Traslado de Materia 05 6 7 5 5 4 5 5
prima hacia
mezcladora
Agregar el Cemento 0.25 0.5 1 0.3 0.5 04 05 0.25
Verificar que no 1 1 1 2 1 1 1 2
hallan derrames
Encender la 025 03 025 04 0.25 04 05 0.3
mezcladora
Esperar que mezcle 3 2 2 3 4 4 3 2

Uniformemente

Agregar Aguay 0.25 0.5 0.3 04 05 025 0.3 0.5
Aditivo

Supervisar que tome 2 2 3 1 2 2 2 3
la Humedad correcta

Vaciar Mezcla 3 4 5 4 4 3 4 4
Agregar mezcla a 2 3 3 2 4 2 3 3
molde
Encender la 1 05 0.5 05 1 1 1 0.5
Vibradora
Apagar y Verificar la 1 2 1 1 0.5 1 2 1
calidad
Trasladar bloques a 3 4 2 5 3 6 4 3
almacén de producto
terminado

Fuente: Elaboracion Propia
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Asi mismo se procedi6 a hallar los nuevos tiempos del proceso productivo.

Tabla 7. Nuevo Tiempo Normal y estandar.

TIEMPO
PROMEDIO
20.875

4.6875
0.4625
1.25

0.33125
2.875

0.375
2.125
3.875
2.75
0.75
1.1875

3.75

Tiempo Normal total
Suplementos
Tiempo Estandar ciclo

DESEMPENO

1.21
1.08
1.12
1.10

1.17
1.04

1.11
1.17
1.18
1.27
0.94
1.08

0.93

TIEMPO
NORMAL
25.26

5.0625
0.518
1.375

0.3875625
2.99

0.41625
2.48625
4.5725
3.4925
0.705
1.28
3.49

52.03
18%
61.40048875

TIEMPO
ESTANDAR
29.81

5.97
0.61
1.62

0.46
3.53

0.49
2.93
5.40
4.12
0.83
1.51
4.12

61.40

Fuente: Elaboracion Propia

Para interpretar esta tabla, nos centramos en la diferencia de los tiempos

anteriormente evaluados con los que se consiguieron después de aplicar mejoras, asi

mismo el tiempo estandar anterior fue de 93.26 minutos, y el tiempo estandar logrado

es de 61.4 minutos que pueden tardar los operarios como maximo para fabricar una

tanda de produccién de bloques de concreto.
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Tabla 8. Productividad de mano de Obra después de la aplicacion de la Ingenieriade

Métodos
Mes Produccién N° de Dias Horas Hombre  Productividad
(bloques Operarios trabajados (Mensual) de Mano de
por mes por mes Obra
Septiembre 23000 8 22 1408 16.3352273
Octubre 28250 8 25 1600 17.65625
Noviembre 22001 8 20 1280 17.1882813
Diciembre 27251 8 23 1472 18.5129076
Promedio 25125.5 8 22.5 1440 17.4231665

Fuente: Elaboracién Propia

Interpretacion: Respecto a la productividad de mano de obra posterior a esta

investigacion, se halla una diferencia de 4,2 bloques de concreto, adicionados en

PMO, lo que quiere decir que cada trabajador producira 17.42 bloques de concretoen

cada hora laborada.

Por ultimo, para comparar la productividad antes de la aplicacion de la Ingenieria de

Métodos y después de la misma, se calculo también la nueva productividad total.
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Tabla 9. Productividad total posterior a la aplicacion de la Ingenieria de métodos.

Mes Produ Precio N° de Costo de Costode  Costo Costo Costo  Costo Costo Costo de Productivi
ccion deventa Operari personal por arena de de de de de Personal dad Total
(milla de os (millar) gruesa  Aditivo Confitill energi Agua Bolsas  Administra
res) producci bloques(240s  (Millar)( por o a por de tivo
por on oles) millar(  Utilizad Eléctri millar( Cement (Mes)(2
mes (soles o ca por o por adm)
por (Millar)  millar Millar
mes)
Septiembre 23 36800 8 5520 1190.25 1179.9 3967.5 333.5 65.55 9177 2200 1.5570985
Octubre 28.25 45200 8 6780 1461.93 1449.22 4873.12 409.62 80.512 11271.7 2200 1.5845096
75 5 5 5 5 5
Noviembre 22.00 35201.6 8 5280.24  1138.55 1128.65 3795.17 319.01 62.702 8778.39 2200 1.5505446
1 175 13 25 45 85 9
Diciembre 27.25 43601.6 8 6540.24  1410.23 1397.97 4700.79 395.13 77.665 10873.1 2200 1.5800425
1 925 63 75 95 35 49
Promedio 25.12 40200.8 8 6030.12 1300.24 1288.9 4334.14 364.31 71.607 10025.0 2200 1.5680488
55

Fuente: Elaboracion propia

Comparando resultados antes y después de la productividad total, existe un impacto positivo aumentando un 0.04 bloques de

concreto por cada sol invertido, ascendiendo a 1.56 bloques de concreto por cada sol que invierte la empresa Depdsito San Andrés.
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Asimismo, se muestran las tablas de comparaciones respecto a la productividad
antes y después de la aplicacion de la ingenieria de métodos en la empresa
Deposito San Andrés.

Tabla 10. Comparacion de productividad

PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
M.OBRA TOTAL

ANTES 13,13 1,52

DESPUES 17,42 1,56

DIFERENCIA 4,29 0,04

INCREMENTO 24,6% 2,6%

Fuente: Elaboracion Propia

En consiguiente se tomd en cuenta los tiempos de ciclo de la produccion, ya fue el
factor que se manipuldé para incrementar la productividad con la ayuda de la

redistribucion de planta previamente mencionada y analizada.

Tabla 11. Comparaciéon de tiempos

TIEMPO NORMAL TIEMPO ESTANDAR
ANTES | 79,4 93,2
DESPUES | 52,03 61,4
DIFERENCIA | 27,37 31,8
REDUCCION | 52,6% 51,7%

Fuente: Elaboracion propia

La tabla nos indica que respecto al tiempo normal se redujo el tiempo del ciclo de
produccién en un 52.6% o 27.37 minutos, asi mismo el tiempo estandar en un 51.7%

0 31.8 minutos.
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Prueba de hipotesis

Para realizar la prueba de hip6tesis se tuvo que considerar la productividad previay
posterior a la aplicacion de la ingenieria de métodos.

Asi mismo se realizé la prueba de normalidad Shapiro Wilk, ya que por tener una

muestra menor a 30 datos se plantearon las hipétesis siguientes:

HO: Los datos de la productividad siguen una distribucion normal. H1:
Los datos de la productividad no siguen una distribucion normal. Tabla

12. Prueba de normalidad

Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.

,811 4 ,123

Tras observar el nivel de significancia de 0,123, y observando que este es mayor a
0.05, podemos identificar que los datos siguen una distribucion normal, y por ende se

aprueba la HO, motivo por el cual se empled la prueba T-Student.

Para la prueba T-Student las hipoétesis fueron:

HO: La ingenieria de métodos tendra un impacto positivo en la productividad de la

empresa deposito San Andrés E.I.R.L, 2020.

H1: La ingenieria de métodos no tendra un impacto positivo en la productividad dela

empresa deposito San Andrés E.I.R.L, 2020.

En el caso de que p sea inferior a 0.05 se acepta HO, caso contrario se acepta H1.
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Tabla N° 13. Prueba T-Student

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas t |g Sig.
Media |Desviac| Error | 95% Intervalo de Il (bilateral)
ion tip. | tip. de | confianza para la
la diferencia
media | Inferior | Superior
Prod. -,04750( ,02630| ,01315( -,08935| -,00565| -3,612|3 ,036
antes
Prod.
desp
ués

Observando que p es 0.036 es menor a 0.05 se aprueba HO, indicando que la
aplicacion de la ingenieria de métodos tendra un impacto positivo en la productividad

de la empresa depdsito San Andrés E.I.R.L.



V. DISCUSION

El presente trabajo fue realizado en el area de produccion de la empresa Depdsito
San Andrés, teniendo como propdsito determinar el impacto que producia la
aplicacion de la Ingenieria de métodos en la misma, y verificar si la productividad de

bloques de concreto en la empresa incrementaba.

Respecto a la manera como se realiz6 la investigacién, cabe decir que debido a la
Pandemia en curso por la COVID-19, se tuvo mucha precaucién en el area de
trabajo, respetando los protocolos de bioseguridad, y realizando las charlas
necesarias en un espacio ventilado y amplio, con el proposito de realizar las labores
diarias con bioseguridad, protegiendo al personal administrativo, como también

obrero.

Los indices de productividad previamente a la aplicacion de la ingenieria de métodos
se obtuvieron mediante la recopilacion de datos dados por la misma empresa en una
encuesta, organizados en un diagrama de Pareto, obteniendo un

13.13 unidades-hombre/mes. No obstante, posteriormente a la misma ascendio a

17.42 unidades-hombre/mes.

Por otro lado, el tiempo estandar previo de ciclo para la produccién de una tanda de
bloques de concreto era de 93.2 minutos; mientras que después de la aplicacionse

redujo a 61.4 minutos.

Para lograr los resultados mencionados se tuvo que implementar un Lay Out y
redistribuir la posicion de maquinas y equipos mediante el diagrama de Recorrido,
asimismo se aplicé el DAP para verificar la mejora la cual detall6 la reduccion de 36
metros a 16 metros de transporte. Asimismo, se volvid a medir la productividad de

mano de Obra y Total.

Teniendo en cuenta el objetivo general de la investigacion el cual fue determinar el
impacto en la productividad en la empresa Depésito San Andrés aplicando la
Ingenieria de Métodos, se recuerda la problematica que hizo presente a este estudio,
los cuales circulaban con la insatisfaccion del cliente debido a la impuntualidad de

entrega del producto, entre otros mas, pero gracias a la aplicacionde la ingenieria de
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métodos se logré un incremento en la productividad de mano de obra en un 24.6% y
un 2.6% en la productividad total; asi mismo se redujo el tiemponormal en un 52.6% y
un 51.7% en el tiempo estandar del ciclo de produccion, lo que demuestra que la
productividad incrementé y que mejoré el stock de producciony por ende puntualidad

de entrega.

Los resultados obtenidos de la investigacion fueron similares a los de Simbafia
(2015), quien, mediante el Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la
productividad en una empresa Avicola, logré reducir su tiempo estandar en un 0.33
segundos por unidad, asi mismo incrementdé la productividad en un 1.6%,
consiguiendo resultados positivos de ahorro en la empresa y un incremento de sus

utilidades a 3360 délares.

Por otro lado, tenemos la investigacion de Auria Rios, Ingenieria de métodos para
aumentar la productividad de la linea de produccion de una empresa de Shampoo;
quien mejoro la cantidad de produccion teniendo en cuenta que su eficiencia
aumento de 93.1% a 102.9% y su eficacia de 78.7% a 94.7%. Si bien es cierto la
presente investigacion esta centrada en mejorar la productividad mediante elestudio
de tiempos y métodos, el resultado obtenido en su productividad se relaciona con la

investigacion de Aria Rios, ya que ambas investigaciones tienen elmismo propdsito.

El presente trabajo también se asemeja a la investigacion de Arias (2015), ya que el
presente trabajo tuvo como resultado un incremento del 24.6% en la productividad
de mano de obra 2.6%. Mientras que la investigacion de Arias tuvo un incremento de
productividad del 19% respecto a mano de obra aplicando la prueba T-Student
obteniendo un resultado de P menor a 0,05 aceptado su hipotesis; Asi mismo en
ambas investigaciones se realizaron mejoras respecto a los tiempos y mejoras en las

areas de trabajo reduciendo asi tiempos improductivosy sobrecargas de trabajo.

Si bien es cierto previamente se detallaron los principales problemas, entre los
principales fueron: desperdicio de material, falta de control de niveles de produccion,
mala ubicacion de las maquinas, inexistencia de un tiempo estandar, sobrecarga de
trabajo, impuntualidad de entrega, entre otros; razén por la cual se realizd la
presente investigacion, consiguiendo resultados favorables respecto a su
productividad de mano de obra y total, basado en el estudio de tiempos y métodos,

asimismo se redujo el tiempo estandar en un 51.7%; podemos comparar con el
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trabajo de Lingan y Villena(2018), ya que mediante la Aplicacién de las Herramientas
de estudio de trabajo para incrementar la productividad de mano de obra de la
empresa Tecno bloques E.l.R.L, consiguieron como resultado un incremento en su
productividad de mano de obra del 14.5% y reduciendo sus tiempos de transporte en
un 42.8%.

Mediante el objetivo nimero 3 y 4, los cuales se basaron en evaluar nuevamente los
indicadores posteriormente a la aplicacién de la ingenieria de métodos detallaron
mediante tablas y graficos, la comparacion de la productividad antes y después del
estudio; destacando asi la viabilidad de este y haciendo notar que los resultados
fueron positivos. Asimismo, se afirmd que la ingenieria de métodos sirvibé para
optimizar los tiempos normal y estandar del ciclo, y mejorar el proceso productivo en
la empresa, esta mencion es respaldada por la Organizacion internacional del trabajo
(OIT), la cual sustenta que la ingenieria de métodos tiene como proposito establecer
estandares de rendimiento en actividades laborales teniendo en cuenta la

optimizacién de sus recursos.

En consiguiente para identificar los problemas que afectaban a la productividad se
realizé una encuesta dirigida a los trabajadores y se recopilé informacién directa dela
empresa, posteriormente se aplicé de Diagrama de Pareto que sirve paraidentificar
graficamente las causas de un problema; esto es respaldado por ROLDAN (2015), el
cual sustenta que el diagrama de Pareto subdivide las causas de un problema

edificando al 20% como el principal factor a evaluar para la soluciondel problema.

Posteriormente se aplicé el Diagrama de Actividades de proceso(DAP), que sirvio
para detallar el recorrido del proceso productivo y su tiempo, distancia y cantidad que
se utilizaron en el ciclo de produccion, esto es respaldado por Giudice y otros (2014),
quien afirma que el diagrama de actividades de proceso es una representacion
grafica la cual sirve para identificar el recorrido de un producto o proceso
brindandonos un mejor panorama respecto a los sucesos en el proceso del trabajo
realizado teniendo en cuenta las operaciones, inspecciones, almacenamiento,
demoras y combinaciones entre los mismos, con el fin de evaluary minimizar tiempos

de transporte y sobrecargas de trabajo.

A continuacién se procedié a determinar la productividad de mano de obra y total,
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antes y después de la aplicaciéon de la ingenieria de métodos, consiguiendo
resultados favorables para la empresa, ya que como lo afirma Prokopenko (2015), la
productividad vienen a ser la relacion existente de la produccion y los recursos que
se emplean para obtenerla, también nos sustenta que es el uso eficiente de los
recursos, ya sea el trabajo, los materiales, informacién y capital que son importantes

para su analisis.

Para corroborar el respaldo de productividad, dado que en la presente investigacionse
determind por separado la productividad de mano de obra, se puede decir, que viene
a pertenecer a la productividad parcial, la cual evalia todo lo producido con uno de

los recursos que se utilizaron, en este caso vino a ser la mano de obra.

Esto viene a estar respaldado por la universidad Ameérica (2014), quien consideraa
la productividad parcial como la evaluacion de un solo recurso sobre el total

producido en un proceso productivo.

Por otro lado, la productividad total o global, también fue considerada en la presente
investigacion, dado que se evalud totalmente los recursos, para determinar la

positividad del estudio antes y después del mismo.

Esto es respaldado por Carro Paz y otros (2013), quienes sustentan que la
productividad total abarca en general todos los recursos que se emplean en la
produccion, teniendo en cuenta que el cociente viene a ser las salidas y el divisor

viene a ser la sumatoria de los recursos que se emplearon en la produccion.

El presente trabajo fue relevante, ya que se logré incrementar significativamente la
productividad, a pesar de las dudas de la empresa acerca de sus cambios en su
proceso y modificaciones que generaron algunos dias de para en su produccion y
molestias por parte administrativa, no obstante, luego de verificar los resultados, se

comprobd la viabilidad del estudio.
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VI. CONCLUSIONES

En primer lugar, para concluir con la presente investigacion se parte desde el
objetivo general el cual es determinar el impacto que causa la ingenieria de métodos
en la productividad de la empresa depdsito san Andrés, afirmando la hipétesis de la
investigacion la cual exhibe que la ingenieria de métodos generd unimpacto positivo
en la productividad de la empresa, incrementando asi respecto a la mano de obra un
24.6% y un 2.6% en el &mbito general.

Respecto a los objetivos especificos tenemos el objetivo nimero 1 el cual fue
Realizar un diagnostico del proceso productivo actual de la empresa; en este ambitose
concluye que si se realizd correctamente el diagndstico del proceso productivo,
mediante la aplicacion de una encuesta, informacion directa y herramientas como el
Diagrama de Pareto y el DAP, los cuales determinaron el estado actual de su
proceso productivo de la empresa, destacando los problemas que afectaban su

productividad.

Considerando el objetivo numero 2, el cual fue Determinar la productividad actual de
la empresa, se concluye que su productividad de mano de obra y total antes del

estudio fueron 13.3 y 1.52 respectivamente.

Continuando con el objetivo numero 3, que fue Implementar mejoras en el proceso
productivo utilizando la ingenieria de métodos, cabe decir que se aplicé un diagrama
de recorrido y redistribucién de planta, asi mismo el estudio de tiemposconcluyendo
gue se redujo la distancia de transporte de 36 a 16 metros, adicionalmente se
redujeron el tiempo normal y estandar del ciclo de produccién enun 52.6% y 51.7%

respectivamente reduciendo asi tiempos improductivos.

Por dltimo, tenemos al objetivo nimero 4, el cual es Comparar la productividad inicial
y posterior a la aplicacion de la ingenieria de métodos, en esta instancia se volvié a
medir y se comparé la productividad posteriormente al estudio, concluyendo que

existe un incremento del 24.6% y 2.6% respectivamente la manode obra y total.
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VILI.

RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa en primer lugar llevar un control de su
productividad, y sus métodos de trabajo para facilitar el trabajo al personal y
por ende producir mas en menos tiempo.

Aplicar cada cierto tiempo la ingenieria de métodos para saber si la empresa
esta por buen camino, y corregir problemas expuestos en el mismo estudio.
Analizar siempre la ubicacion de maquinas, equipos y materiales y mejorarla
para reducir tiempos de transporte.

Capacitar cada cierto tiempo a los trabajadores de la empresa respecto a la
productividad y la importancia de optimizar recursos para trabajar en conjunto
con la empresa y asi sumar puntos en la productividad evitando demoras en
la produccion, mermas y por ende perdida hacia la empresa.

Por dltimo, medir alternadamente los tiempos de actividades de los
trabajadores para llevar un control de los mismos y mantener el tiempo
estandar determinado en este estudio, no obstante, si este llegase a
sobrepasar el limite, implementar nuevamente el estudio para su

correspondiente solucion.
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ANEXOS

Anexo 1: Tabla de Operacionalizacion

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENCIONES INDICADORES ESCALA
Es un conjunto de téonicas que busca
dos resultados fundame ntales, lo cuales
- son Inaeme ntar la productividad y Estudio de Diagrama de Operadony Cursograma Razé
= - I N N zon
= g Re:d_uurel _costo unitario de buj.-nesy e - Metodos Analitco
= k=] servicios teniendo en cuenta mejorar los ~ ~ ~
= = roces e dimientos v ks determinar un mejor ambientede
E % di = o 'ns.d':el . & traba! _ trabajo base de t€ mnicas considerando
= =S --spos-non : ugar de jo, asi redudir los costos y mejorar los Tiempo Estandar i
= = mismo economizar esfuerzo humano, rocecos el obietivo de i Te = EXi
E = materiales, uso de maguinas y mano de = _ = _ : €= Le
= = _ un mejor dese mpe o laboral y ~
= = obra y finalmente aumentar las benifidar Ia productividad Estudio de Tiempo Normal Razd
= = seguridad y oear mejore s condidones B Tiempo Tn= Tp (Valoracion en %)
para fadilitar el trabajo y ase gurar el
desempeiio laboral. (Blanco, y Aguilar,
2013 pag. 5)
M.o=-"L_
IMO
Productividad N
~ Razén
Pardal Donde:
- la productividad es lograr mejores MO = Productividad Mano de Obra
E = resultad'os:ns'dermo:;: 'ec::sos Con la Productividad se puede medir = Producdon
= = e ? B — mge“e' v_us' que tan efidentes y eficaces son los IMO = - Mano de Obra
-4 1_,3' producdtividad es la medicionde la P e
'§ = efidenda con que se ha combinado y dimensiones de laproduction - — e
E 2 utilizo los recursos para lograr los ' los recursnsputilizxins Mo + ca + mp + otros
= re sultados espedficos deseados
= (Pulido,2014, p 21) Productividad Donde: S
Total |ML.O = Mano de Obra
Ca= Capital
IW= Materia Prima

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 2. Instrumento

Entrevista dirigida a trabajadores de la empresa Deposito San Andrés
E.LR.L

1. ¢ Cual es la produccién mensual de bloques Fabricados?

2. ; Tiene usted conocimiento del proceso productivo de la empresa?

Sl |:| NO |:| NO RESPONDE |:|

3. ¢La empresa controla los niveles de produccion semanal o mensual y los
documenta?

() Si ¢ Por qué? () No ¢Por qué? () No responde
4. Qué tipo y medidas de bloques producen y cual es de mayor demanda?
5. ¢ Cuales es el precio promedio de los bloques anteriormente mencionados?

6 ¢ Tienen determinado un tiempo determinado para realizar cada tarea en la
produccion?

7. ¢ Existen capacitaciones laborales acerca de la productividad y su importancia
en la empresa?

8. ¢ Abastecen a sus clientes sin demora? ; Tienen el stock suficiente cuando se lo

requiere?

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 3: Datos de la produccion y costos de recursos utilizados.

MES PRODUCCION |COSTOS DE MP {COSTO DE MANO OBRA |COSTOS DE INSUMOS|SUMINISTROS

ABRIL

MAYO

JUNIO

JuLIo

Fuente: Elaboracion Propia.

Anexo 4: Tabla de registro de tiempos.

OBSERVACIONES EN MINUTOS

DESCRIPCION DE LA TAREA 1 2 3 4 5 6 7

Medicion y carga de Materia
Prima

Traslado de Materia prima
hacia mezcladora

Agregar el Cementoala
Mezcladora

Verificar que no hallan
derrames

Encender la mezcladora

Esperar que mezcle
Uniformemente

Agregar Agua y Aditivo

Supervisar que tome la
Humedad correcta

Vacear la mezcla en una
carretilla

trasladar la mezcla al costado
de la vibradora

Agregar mezcla a molde de la
vibradora

Encender la Vibradora

Apagar y Verificar la calidad
del bloque de concreto
Trasladar blogues a almacen

de producto terminado

Fuente: Elaboracion Propia.



Anexo 5. Tabla de evaluacién de la productividad.

Costode
| Peide - ventade (rtod peronal o ) | Cosode g | Costode
Produccion ) L , (sodearens (oo Adthopor | Costode onfto |~ (esodeBoleste | Personal .
Mes | moducosos | N'de perros | {mill| | | | e | Aeapor | | Produetida Tt
il pomes sl milae (Uit | | Cementopolr | it
00rmes| Dlogues240sles| milar | mill
e L
Marzo
A
Mayo
Junio
Promedio

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 06: Ficha de Tiempo

TABLA PARA DETERMINAR EL TIEMPO ESTANDAR

" ELEMENTO

—

DONDE!

T = tiempo medio observado

FC = factor de calificacién

TN = tiempo normal. = (T) x (FC)
S = suplementos

TE = tempo estandar = (TN) x (S)

Fuente: (upiicsa, 2014)




Anexo 7: Diagrama de Analisis del proceso

DAP OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO
Diagrama N’ | HojaN" 1 RESUMEN
OBJETO: Tuberia comrugada para ACTIVIDAD ACTUAL | PPROPUESTA |  ECONOMIA
alcantarilla §
Proceso: de manufactura Hgencion o
Método: actual prop 3 Transporte —>
Lugar: toda la planta Esperd D
Operario: Ficha N | [nepeceidn O
Almacenamiento  \/
Distancia metros
Compucsto por: Fecha: Tiempo minutos
Costo
Aprobado por: Fecha: Mano de obra
Material
TOTAL
N \ Ti imbolo .
Desceripeién Cant. | Dist. pcom 0= D n'iD:o O i Observaciones
1
2
3
4
5
6
7
£
9
10
1
12
13
14
15
16
17
18
19
20
TOTAL

Fuente: (Ricardo, 2014)



Anexo 7: Tabla de Registro de Tiempos Hallados.

TIEMPO PROMEDIO

DESEMPENO

TIEMPO NORMAL

TIEMPO ESTANDAR

Tiempo Normal total

Suplementos

Tiempo Estandar ciclo

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 8: Ficha técnica del cronédmetro

-

I == ISTED— . ¢ L .
3 o o ?‘//?‘_f)c; A At 4
Z Ko
N A .

Implementos

v -
v 5 "
l \

PNR-320_ Cronometro
- HOM, minutoy, segundos, das de b semana.
“Mes y da
-C 1100 sog atrol de temeo parcal y Lacs

= ARITS Ca0a hord y Cespenacor.
- Programacion de 12/24 horas CoOmo Opcion de exposicion para of usuraria.
- Contacor miximo de 23 horas, 59 minutos, 59 wgundos.

-

&) &
A Picre=R "' . YW WN

Fuente: (Cidacex, 2018)



Anexo 9: Tabla de Westinghouse

| CALIFICACION DE VELOCIDAD ]

STSTENVIARVESTIINGHOUSE;

HABILIDAD

+0.15
+0.13
+0n
+0.08
+0.06
+0.03

0.00
- 0.05
- 0.10
- 0.16
- 022

Al
A2
B1
B2
c1
c2
D

E1
E2
F1
F2

Extrema
Extrema
Excelente
Excelente
Buena
Buena
Regular
Aceptable
Aceptable
Deficiente
Deficiente

ESFUERZO
+0.13 A1  Excesivo
+0.12 A2 Excesivo
+0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.05 C1 Bueno
+0.02 C2 Bueno

0.00 D Regular
- 004 E1 Aceptable
- 0.08 E2 Aceptable
- 012 F1 Deficiente
- 017 F2 Deficiente

CONDICIONES

+0.06
+0.04
+0.02

0.00
- 0.03
- 0.07

mm oo w

Ideales
Excelentes
Buenas
Regulares
Aceptables
Deficientes

CONSISTENCIA

+0.04
+0.03
+0.01

0.00
- 0.02
- 0.04

Mmoo o>

Perfecta
Excelente
Buena
Regular
Aceptable
Deficiente

Fuente: (Dorado)




Anexo 10: Suplementos de la OIT

Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Bésicos'

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pic 2 4 K 45
B. Suplemento por postura 2 100
“‘l’_m‘.l e F. Concentracién intensa
; NPE— m“ _— o1 Trabajos de cierta precision 0
incomoda (inclinado) 2 3 : ) ,
3 Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incomoda (echado, 7 7 Tiakilon e e
estirado) rabajos de gran precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular . muy fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) G. Ruido
Peso levantado [kg| Continuo
2.5 0 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 I 2 Intermitente y muy fuerte s s
10 3 4 Estridente y fuerte =
25 ’ 20 H. Tension mental
max Proceso bastante complejo 11
35.5 2 - Proceso complejo o atencion 4 4
D. Mala iluminacion dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la Muy complejo 8 8
. 0 0
potencia calculada I. Monotonia
Bastante por debajo ‘ 2 2 Trabajo algo mondtono o o
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo bastante mondtono 11
E. Condiciones atmosféricas "
Indice de enfriamiento Kata i i e 4 4
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

" Introduccion al Estudio del trabajo ~ segunda edicion, OIT. Ejemplo sin valor normative

03-cl-suplementos-040325 doc 171

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com

Fuente: (Esteves, 2018)

Anexo 11: Validacion de Instrumentos



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CARTA DE PRESENTACION

Sefior(a)(ita):
Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis cordiales saludos y
asi mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la Escuela
Profesional de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de Chepen, promocién
2020-2, aula ..., requiero validar los instrumentos con los cuales recogeré la
informacién necesaria para poder desarrollar mi investigacion y con la cual optare
el grado de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: Aplicacion de la ingenieria
de métodos y su impacto en la productividad en la empresa Depdsito san
Andrés E.LR.L, 2020 y siendo imprescindible contar con la aprobacion de un
docente especializado para poder aplicar los instrumentos en mencion, he
considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas
educativos y/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted,
no sin antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente.

Atentamente.

Firma
Flores Villanueva, Luis Alberto
DNI: 77820618




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

N.° VARIABLES7DIMENSIONE7INDICADORES Pertinencial |Relevancia? | Claridad?® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Si No | Si | No | Si | No
Ingenieria de Métodos X
DIMENSION 1 Si No | Si | No | Si | No

1 | Estudio de Métodos X

2 | Estudio de Tiempos
VARIABLE DEPENDIENTE; Si | No | Si | No | Si | No
Productividad X
DIMENSION 1: Si No | Si| No | si | Ne

2 | Productividad Parcial X
DIMENSION 2 Si No | Si| No | Si | No

3 | Productividad Total X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Sandoval Reyes, Carlos José DNI: 19222224

Especialidad del validador: Gerencia de operaciones Chepén, octubre del 2020

1Perti ia: El item ponde al tedrico i

2Rel ia: El item es piado para rep o &

dimension especifica del constructo > \
IClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es " )
conciso, exacto y directo Carfos-J-Sandovat R{y;‘

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados "‘:.Cll"PDi} STRIAL
son suficientes para medir la dimension > 151871

Firma del Experto Informante.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

N.° VARIABLES7DIMENSIONE7INDICADORES Pertinencial |Relevancia? | Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Si No | Si | No | Si | No
Ingenieria de Métodos X
DIMENSION 1 Si No | Si | No | Si | No

1 | Estudio de Métodos

2 | Estudio de Tiempos

VARIABLE DEPENDIENTE; Si | No | Si | No | Si | No

Productividad X

DIMENSION 1: Si No | Si | No Si | No
2 | Productividad Parcial X

DIMENSION 2 Si No Si No Si No
3 | Productividad Total X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Cruz Salina, Luis Edgardo DNI: 19223300

Especialidad del validad

: Gerencia de operaciones

Pertinencia: El item coresponde &l concepto tedrico formulado. n

Rel sa: El ftem es iado para rep a o Chepén, octubre del 2020
dimension especifica del constructo P
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo %/ﬂ"

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados cothtbipe A
son suficientes para medir la dimension g..t'xmau Salines
INDUSTRIAL

R.CIP.N' 224494

Firma del Experto Informante.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

N.° VARIABLES7DIMENSIONE7INDICADORES Pertinencia! |Relevancia? | Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Si No | Si | No | Si | No
Ingenieria de Métodos X
DIMENSION 1 Si No | Si No Si_ | No

1 | Estudio de Métodos

2 | Estudio de Tiempos

VARIABLE DEPENDIENTE; Si | No | Si | No | Si | No
Productividad X
DIMENSION 1: Si No | Si| No | si | No
2 | Productividad Parcial X
DIMENSION 2 Si No | Si| No | si | No
3 | Productividad Total X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Moncada Vergara Luz Angelita DNI: 18110664
Especialidad del validador: Gerencia de operaciones

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Rel ia: El item es do para rep a o

T 5 ifica del const Chepén, octubre del 2020

IClaridad: Se entiende sin dificultad alguna e! enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados ,'F'
son suficientes para medir la dimension M

: CIP/52199
Firma del Experto Informante.




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, CRUZ SALINAS LUIS EDGARDO, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - CHEPEN, asesor de Tesis titulada:
"APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS Y SU IMPACTO EN LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA DEPOSITO SAN ANDRES E.LR.L, 2020", cuyo
autor es FLORES VILLANUEVA LUIS ALBERTO, constato que la investigacion tiene un
indice de similitud de 18.00%, verificable en el reporte de originalidad del programa
Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

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

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

CHEPEN, 05 de Diciembre del 2020

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma

CRUZ SALINAS LUIS EDGARDO Firmado electrénicamente
DNI: 19223300 por: LECRUZS el 23-12-
ORCID: 0000-0002-3856-3146 2020 07:37:56
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