Eli UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Aplicacion de estudios de tiempos y movimientos para
incrementar la productividad en el restaurante Callao 465,

Negritos 2023.

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE

Ingeniero industrial

AUTORES:
Silva More, Gerardo Yhampierre (orcid.org/0000-0003-2451-0454)
Sosa Zapata, Victoria Gregoria (orcid.org/0000-0001-5446-8846)
ASESOR:

MSc. Seminario Atarama, Mario Roberto (orcid.org/0000-0002-9210-3650)
LINEA DE INVESTIGACION:

Gestion Empresarial y Productiva

LINEA DE RESPONSABILIDAD SOCIAL UNIVERSITARIA

Desarrollo econémico, empleo y emprendimiento

PIURA - PERU
2023


https://orcid.org/0000-0003-1004-5520

Dedicatoria

Quiero dedicar esta tesis a Dios y a mis padres,
guienes han sido mi guia y apoyo incondicional
a lo largo de este camino académico.
Agradezco a Dios por brindarme la fortaleza y
sabiduria para completar este proyecto, y a mis
padres por su amor, sacrificio y constantes
palabras de aliento. Sin su amor y apoyo, este

logro no hubiera sido posible.

Los Autores



Agradecimiento

A Dios por cuidarnos y protegernos en este arduo
caminar,pero sobre todo fortalecernos en esos
momentos dificiles,a nuestras familias que nos
brindaron su apoyo incondicional, a nuestros
docentes que con sus conocimientos impartidos
en cada una de las areas permitieron llegar a
cada una de las conclusiones y a nuestros
compafieros que con sus opiniones y tiempo

permitieron las mejoras del presente.

Los autores



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, SEMINARIO ATARAMA MARIO ROBERTO, docente de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - PIURA, asesor de Tesis titulada:
"Aplicacién de estudios de tiempos y movimientos para incrementar la productividad en el
restaurante Callao 465, Negritos 2023.", cuyos autores son SOSA ZAPATA VICTORIA
GREGORIA, SILVA MORE GERARDO YHAMPIERRE, constato que la investigacion
tiene un indice de similitud de 19.00%, 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.

PIURA, 09 de Diciembre del 2023

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
SEMINARIO ATARAMA MARIO ROBERTO Firmado electronicamente
DNI: 02633043 por: MSEMINARIOA el
ORCID: 0000-0002-9210-3650 ISR

Caédigo documento Trilce: TRI - 0690263



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Originalidad de los Autores

Nosotros, SILVA MORE GERARDO YHAMPIERRE, SOSA ZAPATA VICTORIA
GREGORIA estudiantes de la FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la
escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO SAC - PIURA, declaramos bajo juramento que todos los datos e informacion
que acompanan la Tesis titulada: "Aplicacion de estudios de tiempos y movimientos para
incrementar la productividad en el restaurante Callao 465, Negritos 2023.", es de nuestra
autoria, por lo tanto, declaramos que la Tesis:

1. No ha sido plagiada ni total, ni parcialmente.
2. Hemos mencionado todas las fuentes empleadas, identificando correctamente toda
cita textual o de parafrasis proveniente de otras fuentes.
3. No ha sido publicada, ni presentada anteriormente para la obtencion de otro grado
académico o titulo profesional.
4. Los datos presentados en los resultados no han sido falseados, ni duplicados, ni
copiados.
En tal sentido asumimos la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omisién tanto de los documentos como de la informacién aportada, por lo

cual nos sometemos a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad

César Vallejo.

Nombres y Apellidos Firma

SOSA ZAPATA VICTORIA GREGORIA Birindc:: alettidricanistibs
DNI: 42186526 por: VDEMIR el 22-12-2023

ORCID: 0000000154408846 15:29:33

SILVA MORE GERARDO YHAMPIERRE Firmado: - slactibnicameaiis
DNI: 70028256 por: GYSILVAM el 22-12-

ORCID: 0000-0003-2451-0454 2023 23:01:41

Caodigo documento Trilce: INV - 1399222




indice de contenidos

(OF- T 11U ]I PP PPPPPPPPR [
[D]=To [[or=1 (o] 1T F PP PSP PPPPPUPPPPPPPPRIN ii
F AN = Lo [=Tox T 0] 1T o] (o PSSP iii
Declaratoria de autenticidad del aSESOr ............uiiiiiiiieieiiiiiiee e iv
Declaratoria de originalidad de 10S aUOreS ...........ccuvuiiieiiiiiiiii e v
INICE A& CONMENIDS ........veeveeeecee ettt Vi
INAICE A TADIAS........ceecveeeiceeeee ettt ettt ettt vii
INICE AE FIQUIAS ....veeeeee et te et eae e, viii
RESUMEBIN ...t e e e e e e e e e e e e eeeeas X
Y 013 1 = Lo PO PPPPPPPPPPPPPRPN: X
l. INTRODUGCCION ......ooiiiiie ettt te et sre e eaesre s 1
1. MARCO TEORICO......c.ciiiiiaieieieieeeieiesesieie st seese et seese e seene e 4
1. METODOLOGIA ..ottt ettt eae e 13
3.1 TIPO Y diSEN0 U8 ESTUAIO ...t 13
3.2 Variables y operacionalizacCiOn.................coieeeiiiiiiiiie e 14
3.3 Poblacion, muestra y MUESIIEO........ccevvveveiiieeeeeee e e e 14
3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos............cccceeeeeviiiinneennn. 15
3.5 ProCeaiMmiI@NIO ......eeeeiiiiiieiieeeeee e 16
3.6 Métodos de analisis de datos...........oooviiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 17
T NS o= Tox (0 LS = 1o o 1 17
V. RESULTADOS ...ttt e et e et e e e et e aeaans 19
V. DISCUSION ..oiuiiiiiiiiiiie ettt 31
VI. CONCLUSIONES. ... et aeaans 34
VII.  RECOMENDACIONES ... i eeneas 35
L = N[ 1 36
ANEXOS

Vi



indice de tablas

Tabla 1.

Tabla 2.

Tabla 3.

Tabla 4.

Tabla 5.

Tabla 6.

Tabla 7.

Tabla 8.

Tabla 9.

Estadisticos descriptivos para la Eficiencia .............ccccovvvveeiiiiiiiiiiiieeeeee 20
Célculo de la normalidad para la eficiencia.............cccccoeeeeeeiiiiiii e, 21
Prueba de muestras relacionadas para la eficiencia...............ccccoeevvvveeenenn. 22
Estadisticos descriptivos para la eficiencia..........cccccceeeieeeviiiiiiiieeiiiciee e 24
Calculo de la normalidad para la Eficacia............cccoeeeeiiiiiciiiiiiiiiiiiii 22
Prueba de contraste para la eficacia .............ceevieiieiiiiiiiiiiii e 25
Estadisticos descriptivos para la productividad.............cc.ccooeeeeiiiiiiiieennnnnnn. 26
Céalculo de la normalidad para la productividad ...........cccccooeeeeviiiiiiieeeeeennnnn. 29
Pruebas de muestras para la productividad..............coooeviiiiiiiiiiiiiinineeeee 30

Vil



indice de figuras

Figura 1. La eficiencia ante el estudio de tiempos y movimientos .............ccceveevvnnnne 19
Figura 2. La eficiencia ante la ingenieria de métodos..............ccoovviiiiieiiiiiiie e, 19

Figura 3. Estadisticos descriptivos para la productividad ante la ingenieriade métodos

viii



RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo general determinar como el estudio de
Tiempos y Movimientos incrementa la productividad en el restaurante Callao 465,
Negritos 2023, para ello se realiz6 un estudio cuantitativo de tipo aplicada, disefio
descriptivo y de alcance descriptivo explicativo. La poblacion estuvo conformada por
todas las operaciones utilizadas para la elaboracion de los platos. Entre las técnicas
utilizadas se encuentran la observacion y la revisién documental. El estudio evalu6 los
niveles de eficiencia antes y después de la implementacion del andlisis de tiemposy
movimientos, observando un aumento del 11,06%, al pasar de un valor promedio de
0,841 a 0,934. Recomendd fomentar una cultura de seguridad en la que todos los
niveles de la organizacion estén comprometidos con la importancia de la seguridad en
el lugar de trabajo. Incorporar en forma continua el estudio de tiempos y movimientos
como una herramienta integral en la gestion operativa del restaurante, aprovechando
sus beneficios demostrados para garantizar una productividad 6ptimay sostenible a lo

largo del tiempo.

Palabras clave: tiempos y movimientos, eficiencia, eficacia, productividad.



ABSTRACT

The general objective of this research was to determine how the study of Times and
Movements increases productivity in the restaurant Callao 465, Negritos 2023. For this
purpose, a quantitative study of applied type, descriptive design and explanatory
descriptive scope was carried out. The population was made up of all the operations
used to prepare the dishes. Among the techniques used are observation and
documentary review. The study evaluated the efficiency levels before and after the
implementation of time and motion analysis, observing an increase of 11.06%, going
from an average value of 0.841 to 0.934. He recommended fostering a safety culture in
which all levels of the organization are committed to the importance of safety in the
workplace. Continuously incorporate the study of times and movements as an integral
tool in the operational management of the restaurant, taking advantage of its proven
benefits to guarantee optimal and sustainable productivity over time.

Keywords: times and movements, efficiency, effectiveness, productivity.



l. INTRODUCCION

Durante el siglo XXI las empresas enfrentan al reto de conservarse en el
mercado a través del tiempo por estar inmersas en un entorno mas competitivo,
entonces es importante optimizar los procesos lo que permitird disminuir los
costos e incrementando las utilidades, por lo que deben contar con una logistica
adecuada pararesponder a los requerimientos de los clientes cuando lo
requieran. Los restaurantes,dentro de este contexto no son la excepcion, ya que
requieren una planificacion de sus procesos para desarrollarse en forma

adecuada.

El estudio de tiempos y movimientos (TYM), dentro de los procesos
empresariales, seremonta a 1880 cuando Federick W. Taylor midioé por primera
vez el tiempo del trabajopara establecer una jornada justa; transcurrieron 20 afios
cuando Frank y Lillian Gilbreth estudiaron los métodos para definir cual era el
mas adecuado. Elton Mayo, en 1928 estudio los movimientos en las actividades
humanas, concluyendo que la industria trata de incrementar la calidad y

productividad disminuyendo los costos (Meyers, 2000).

Hofman et al. (2017) llevaron a cabo un andlisis a nivel internacional,
examinando la productividad, el crecimiento econémico y sus impulsores en el
lapso de 1990 a 2010en Argentina, Brasil, Chile, Colombia y México. Los
hallazgos indican que la productividad total de los factores tuvo una contribucion
negativa en todos los paisesy en la mayoria de los sectores, lo que resulté en un
crecimiento econdmico lento a pesar de los intentos de inversion llevados a cabo
en los ultimos veinte afios. En resumen, estos cinco paises latinoamericanos

enfrentan un verdadero desafio en términos de productividad.

Segun INEI (2019) a nivel nacional, el sector de la gastronomia es un
componente vital de la economia, contribuyendo al empleo, a la creacion de
ingresos y al crecimiento de la industria turistica. Sin embargo, en un entorno
altamente competitivo, los restaurantes enfrentan desafios para mantener altos

niveles de eficiencia y productividad, lo cual puede afectar su rentabilidad y



sostenibilidad a largoplazo. En enero de 2018, el rubro de los restaurantes,
experimento un incremento del2,10%, sin embargo, se observé un decrecimiento

en las actividades de delivery (6,35%) y en la preparacién de bebidas (0,74%).

En el distrito de La Brea, perteneciente a la provincia de Talara, del departamento
dePiura, se encuentra el restaurante Callao 465, ubicado en la Calle Callao,
namero 465en el sector de la Draga, a dos minutos del malecon de la Draga,
Negritos, teniendo como especialidad los mariscos y pesados; siendo los platos
mas consumidos por losclientes el arroz con mariscos, ceviche, chicharrén de
pescado, costillas de cerdo, siendo uno de los 5 restaurantes que estan ubicados
en la zona, por ello, se requierellevar a cabo. estudios que ayuden a mejorar la

productividad para hacerle frente a lacompetencia.

Analizado los resultados de los platos atendidos durante el periodo agosto 2022 -
abril2023 se observa una tendencia ascendente a diferencia de los valores de la
eficienciay la eficacia que presentan unos valores bajos y por consiguiente una
baja productividad. Entre las posibles causas que originan este escenario estan
la aglomeracion de los pedidos en la cocina por la demora en la elaboracion por
parte del personal de cocina. En el restaurante no se harealizado un andlisis para
identificarel “cuello de botella” durante la elaboracion de los potajes, sino también

el area de lacocina que permita un mejor desplazamiento.

De continuar desarrollandose el proceso actual, en las mismas condiciones,
continuara la demora en la atencion a los clientes, asi como presentar una
imagen negativa para el negocio. Las ventas y la productividad de una
organizacion disminuiran porque los clientes no estan "satisfechos" disminuyendo
la capacidad paraadquirir servicios o productos en ella (Cortéz, 2017). Como una
opcion para resolver y mejorar la productividad, se propone realizar un analisis
detallado de TYM.

Con base en los hallazgos, se formulé la problemética general como: ¢de qué
forma el estudio de TYM incrementa la productividad en el restaurante Callao
465, Negritos2023? Como preguntas especificas se tuvo: ¢de qué forma el

estudio de TYM incrementa la eficiencia en el restaurante Callao 465, Negritos



20237y ¢ de qué formael estudio de TYM incrementa la eficacia en el restaurante
Callao 465, Negritos 20237

La justificacion social se dio al mejorar en la empresa las condiciones laborales
de lostrabajadores. Existe una justificacion teérica debido a que mediante el
desarrollo del estudio se profundizan las teorias existentes, comprobando el
cumplimiento de los avances de conocimiento en este segmento teorico. La
justificacion préactica del

estudio se dio porque resolvié una problematica a través de la ejecuciéon del
estudio de TYM para mejorar la productividad en el restaurante Callao 465,
Negritos 2023. También existe una justificacion econémica porque la realizacion
del estudio genera un ahorro en el uso de los recursos del restaurante y disminuir

los tiempos necesariospara realizar las operaciones planificadas.

.Se plante6 como objetivo general determinar como el estudio de TYM
incrementa laproductividad en el restaurante Callao 465, Negritos 2023? Como
objetivos especificos planteados: determinar como el estudio de TYM incrementa
la eficiencia en el restaurante Callao 465, Negritos 2023 y determinar como el
estudio de TYM incrementa la eficacia en el restaurante Callao 465, Negritos
2023.

Se verificaron las siguientes hipotesis: El estudio de TYM incrementa
significativamente la productividad en el restaurante Callao 465, Negritos 2023,
el estudio de TYM incrementa significativamente la eficiencia en el restaurante
Callao 465, Negritos 2023 y el estudio de TYM incrementa significativamente la

eficacia en el restaurante Callao 465, Negritos 2023.



Il. MARCO TEORICO

En la investigacion realizada en Ecuador, por Tovar (2019) quien se centrd en
mejorarlos TYM en los procesos agricolas de la empresa Nintanga S.A. Su
objetivo principalfue garantizar la autonomia y eficacia de los sectores clave en
la transformacion industrial y tecnolégica. Esto se logr6 mediante el
establecimiento de una linea basedel proceso de trasplante de plantulas y el
analisis de las actividades y tiempos involucrados. Inicialmente, se determind un
tiempo de 46.7 minutos asignado a la actividad de trasplante. Con la
implementacion de la optimizacion, este proceso ahorase lleva a cabo en tan solo
39.92 minutos.

Llumitasig y Paredes (2021) realizan en Ecuador el analisis de los TYM en el
procesode inyeccion de suelas para calzado. Esta medida tiene el potencial de
optimizar el avance del trabajo, disminuir los tiempos de fabricacion de las suelas
y posibilitar el lanzamiento del disefio final al publico en el menor tiempo posible
y de manera competitiva en términos econémicos. En la actualidad, la eficiencia
financiera es de $0.87, mientras que la propuesta sugiere alcanzar $0.96, lo que

implica una mejora de $0.09 con respecto a la situacion presente.

Gobmez y otros (2019) proponen realizar una investigacion que estudie el método
en los procesos de manufactura en la empresa de vulcanizacion “El CHELE”, en
Nicaragua. Este estudio permitid evaluar las mejoras de la eficiencia de la
produccion,al aplicar un analisis de TYM se consiguié una mejora al reducir en
un 15% el tiempode procesos de refaccion de llantas, en un 9% el balanceo y un
8% el alineamiento computarizado llevando a un ahorro total del 32% de todas
las actividades que en tiempo laboral de 8 horas obtendria una reduccion de 2.56
horas. Concluye que debera aplicarse el método propuesto ya que la técnica

reflej6 mejoras en losprocesos y en la productividad.

A nivel Peru se tiene a Cerdan (2021) quien disefio mejoras de proceso para
maximizar la rentabilidad del restaurante Jijuna Gourmet S.R.L. de la ciudad de

Cajamarca, en este caso se redujeron 0,683 horas, equivalente a un total de



2,903.33 soles al mes que economiza el restaurante de igual manera el
desemperio actual es de 0.85y la eficiencia es 0.88. En conclusion, la mejora es
econOmicamente viable yaque tiene un valor de 9,469 soles.

Por otro lado, Bermudez y Villanueva (2019) realizaron un analisis en la
compafia Santa Teresa de Huaraz tuvo como fin aplicar un estudio de TYM, en el
departamento de embotellado. Los resultados revelaron que, mediante la
ejecucion de mejoras en la productividad, se consiguié elevar los ingresos
generados mensuales y anuales dela compafia. El analisis de TYM demostré
mejoras significativas, aumentando la productividad parcial en un 79.89% en
paquetes por hora hombre y en un 80.21% enpaquetes por valor de mano de
obra. Asimismo, se alcanzé aumentar los indices de produccion mensual de
paquetes de 889 a 1061, lo que representa un aumento equivalente a 19.35% o
172 paquetes adicionales.

Arredondo y Garcia (2019), en la empresa Trazas Ingenieria S.A.S., estudiaron
estructurar fuentes de trabajo, métodos de control de tiempos y distribucién en
plantaque permitiera una produccién mas eficiente y efectiva en la linea de
produccion. Como resultado de las mejoras implementadas, se logré una notable
reduccion del tiempo en los procesos productivos de la linea a 192 minutos. Se
puede concluir queestos métodos de mejora se deben de implementar ya que

ayudaron a optimizar la produccion.

Livaque y Pefa (2019) aplicaron el analisis de TYM en las diferentes
componentes del procedimiento productivo de la compafiia KIME E.Il.R.L. Esto
representd un aumento del 23.48% en la productividad. En términos de
productividad, se determinéque el promedio era de 693.06 costalillos de alimento
de pollos por cada colaboradoro 3.26 costalillos por hora hombre. Estos
resultados resaltan la relevancia de un detallado andlisis de tiempos y
movimientos, asi mismo debera contar con informacion actualizada para mejorar

la productividad.

Diaz (2019), realiz6 un estudio en una empresa del distrito de Chorrillos, plante6
la implementacion del andlisis de tiempos con la finalidad de acrecentar la

produccion en el departamento de envasado de lavavajillas. Con la puesta en
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marcha de las mejoras sugeridas en el proceso productivo y utilizando el analisis
de tiempos, se mejoro el tiempo aproximado de proceso productivo por pote de
13.73 seg. a 12.40 seg. Esto permitio aumentar la fabricacion de 2 Its por turno
ejecutado, lo que se tradujo en un aumento en la produccion cotidiana que pasé
de 1320 potes a 1848 potes de 1200 gramos. Estos resultados demostraron
como la implementacion del analisis de tiempos puede contribuir a potenciar el
rendimiento y productividad en el envasado de lavavajillas en pasta de la

compafia estudiada.

Gutiérrez y Landa (2019) diagnosticaron que la implementacion del analisis de
tiempomejora la productividad en una compafiia de ensamblaje de mobiliario
clinico. Después de aplicar el plan de mejora, se observé un incremento
significativo del 32.65% en la productividad, logrando reducir actividades
innecesarias mediante la apertura de dos accesos hacia los almacenes.
Concluyendo que las diferentes actividades tienen como fin potenciar los logros
de la entidad a estudiar. Gracias a laestandarizacion de los tiempos durante el
ciclo de ensamblaje, se logré una mejora del 32.65% en la productividad general

de la empresa”.

En el andlisis realizado por Chilo y otros (2021), en un taller mecanico situado en
la ciudad de Arequipa, se determin6 como el empleo del analisis de TYM
incrementa laproductividad. El plan implementado tuvo un impacto significativo
en el aumento del 40% en la eficiencia y un 20% en la eficacia. Los resultados
indican que la propuestafue efectiva y contribuyé a un incremento del 72% en la

productividad del taller de electromecanica.

Dominguez y Tigre (2020) realizaron un estudio de TYM para potenciar la
produccionen la compafiia CEPESA de Ecuador, cuyo objetivo era maximizar
mediante el andlisis de movimientos el aumento de la productividad. Como
consecuencia se evidencié que antes de la aplicacion del andlisis se lograba una
01 cada 41 minutos y con el analisis propuesto se obtendrian 02 piezas en un
tiempo de 42.19 minutos. Asi mismo el departamento de acabados distribuyo el
tiempo de produccion para un lote de 20 piezas de 482.25 minutos a
421.61minutos. Concluyendo que se mejorariala eficiencia laboral del 71.56% a
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un 89.08% en lineas generales de procesos reduciendo tiempos muertos y

eliminando tiempos muertos en la operacion.

Acuia y Guarniz (2021) realizaron un estudio de tiempos y movimientos para
potenciar la productividad en el departamento del proceso productivo de la
Distribuidora Vania S.R.L”. El objetivo es reducir el tiempo requerido para las
operaciones de entrega. Se identificaron problemas como la ausencia de
estandaresen los procesos de produccion, faltas injustificadas del personal,
mano de obra insuficientemente enfocada y entregas de produccion tardias.
Gracias a la investigacion, es posible estandarizar el tiempo en cada ejercicio
debido a la sincronizacion adecuada. También se ha realizado el balanceo en
cada linea de produccién, lo que ha incrementado la eficiencia, eficiencia,
aprovechamiento, capacidad de produccion y productividad en el departamento

de procesos productivosde la Distribuidora Vania S.R.L.

Araujo (2021) en una investigacion llevada a cabo un estudio en una compafia
de calzado de seguridad en Trujillo investigé como la ejecucién de un programa
de capacitacién sobre métodos y tiempos impacta en los gastos de fabricacion.
Despuésde adoptar el plan propuesto, hubo una reduccion significativa en la
pérdida de efectivo anual a partir de S/. 139 510,56 a S/. 69755,28. Esto significa
ahorrar S/. 69.755,28, lo que se resume en la reduccién de costos del 18,79%.
Los datos obtenidos durante la investigacibn demostraron que el método de
investigacion y el plan de tiempo tienen un efecto directo en la baja de los gastos

de fabricacion de la empresa que produce calzado de seguridad laboral.

En una investigacion realizada en Peru por Bustamante y Rodriguez (2018), se
aplicéel analisis de TYM en la elaboracién de néctar de maracuya y granadilla con
el objetivode mejorar la productividad en la empresa KURI NECTAR S.A.C. Los
resultados revelaron que, inicialmente, el tiempo promedio del proceso de
fabricacion del néctarera de 279.16 minutos, con una produccion de 40 cajas por
trabajador. Sin embargo,mediante la aplicacién del analisis de TYM, se logré
establecer un nuevo tiempo promedio de 230.41 minutos, incrementando la
productividad a 52 cajas por operario. Estos hallazgos indican que la
implementacién del analisis de TYM resulté efectiva para potenciar la eficiencia
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y la productividad en la linea de produccion de néctar de maracuyda y granadilla

en la empresa mencionada.

Casana (2018) en la investigacion realizada en la empresa CASAMAR S.A.C.,
sobreel estudio de TYM con el objetivo de aumentar la productividad en el
proceso de salazdn de la anchoveta en el departamento de curado. Se encontr6
gue en “la etapade corte y eviscerado” se estaba generando demoras del 53%
en el proceso productivo. Mediante el estudio de los TYM, se alcanzé un
desarrollo significativo dela productividad, alcanzando una mejora del 84.77
toneladas por hora-hombre.

Collado y Rivera (2018) en Peru realizaron un estudio para determinar cuanto se
incrementd la productividad en un taller de reparacion de automoviles en
Surquillo, utilizando herramientas de ingenieria de métodos, lo que resultd en
reducir las horasde taller, priorizar la agilizacion, agilizar y agilizar los trabajos,
flujo de trabajo para mejorar la productividad y la atencion al cliente, resultados
verificados por pruebas estadisticas que confirman la mejora del tiempo en los

procesos.

En un estudio realizado por Cueva y Marin (2018) en Peru, con el objetivo de
mejorarla productividad, analizaron la elaboracion de pantalones jeans mediante
el uso del anadlisis de trabajo. “Antes de la implementacion del analisis, se
encontr6 que la productividad promedio era del 72.95%. Posterior a la
implementacion de lo propuesto, la productividad promedio aument6 al 76.52%,

obteniendo la mejora del 3.57% en la productividad”.

En la investigacion llevada a cabo por Curo (2018), se tuvo como finalidad
determinarcomo el andlisis de TYM contribuyen a la mejora de la productividad
en la produccidonde escaleras en una empresa metalmecanica. Se observo un
crecimiento en los resultados obtenidos del 28.92% en la productividad, un
incremento del 13.55% en laeficiencia del tiempo de proceso y un incremento del
13.63% en el cumplimiento de las érdenes de trabajo. Ademas, se logré una
mejora del 18.22% en comparacion conel tiempo estandar. Estos hallazgos
indican que la aplicacion del analisis de tiempos y los movimientos tuvo un

impacto positivo en el mejoramiento de la productividad, la eficiencia y el
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cumplimiento de las 6rdenes de trabajo en el proceso de produccion deescaleras

en la empresa metalmecanica estudiada.

Morales y Ventosilla (2021) en Peru, buscaron especificar en qué momento el
analisisde trabajo mejora el desempefio de la prenda en el area objetivo, un
estudio de tiempos con empleados miembros de la compafiia en contraste con
el andlisis anterior. Como resultados obtuvieron incrementar la productividad del
50,4% al 72,9%. Hemos concluido que conocer el tiempo mejora la
productividad, aunque la mayor parte de estas compafias trabajan en la

experiencia para asegurar la entregaoportuna de los pedidos.

Moran (2019) decidié mejorar la eficiencia del servicio de los camiones Petrex
26 enTransportes Romero S.R.L. Utilizé un estudio de tiempos. La tarea es
determinar los

parametros necesarios para retirar y montar el equipo de perforacién durante la
carga. Para ello se analizdé el tiempo de cada operador participante. Los
resultados mostraron que el operador A necesitdé 1444,78 minutos, el operador
B 2174,64 minutos y el operador C 1841,12 minutos. Con base en estos
hallazgos, los empleados A y C fueron seleccionados como candidatos para

implementar el nuevo procedimiento.

La relevancia de realizar un estudio de TYM, generalmente integrado en la
disciplina de ingenieria industrial, radica en obtener un conocimiento mas
profundo que contribuya a diversas areas donde se lleva a cabo algun proceso
gue puede ser perfeccionado en lo que respecta al esfuerzo humano, manejo de
recursos materiales,consumo de energia y la calidad del resultado o producto
final. El objetivo es garantizar que el rendimiento y la eficiencia de cada individuo
contribuyan de manerapositiva al incremento de la produccion, sin requerir un
mayor esfuerzo o tiempo paraalcanzar el resultado final deseado (Cuevasy otros,
2020).

En las definiciones sobre estudio de TYM tenemos que el analisis de tiempos se
considera como el complemento esencial del analisis de movimientos que tiene

como objetivo otorgar el tiempo necesario para que un trabajador normal,
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capacitado y entrenado complete una tarea especifica utlizando las
herramientas adecuadas (Palacios, 2009 citado por Bustamante y Rodriguez,
2018). También se considera uninstrumento Util para mejorar las operaciones en
los departamentos que nos interesany priorizando la realizacién de estudios de
movimientos como primer paso para establecer un método sobre el cual se
justificard la estandarizacion de tiempo (Meyers, 2000 y Bermudez, 2019).
Finalmente, el analisis de métodos es un proceso sistematico, metddico y
ordenado cuyo objetivo es disefiar y crear métodos mejorados para todas las
operaciones o actividades. Su propésito es promover la realizacién detrabajos e
identificar mejoras que garanticen la seguridad y salud del operario (Niebely
Freivalds, 2004) citado por Cordova, 2021).

Respecto a la definicibn de productividad se tiene que es una variable de
eficiencia que permite calcular los elementos de produccion y la materia prima
para crear una determinada cantidad de bienes y/o servicios (Krugman, 1990
citado por Troncoso, 2021). También alude a la capacidad de lograr objetivos
y alcanzar resultados de

Optima calidad con el menor esfuerzo humano, fisico y financiero (Fernandez,
2013 citado por Talledo, 2020)”. También consideran que la productividad
generalmente depende de tres factores principales: la mano de obra, el capital,
y la administracién (Heizer y Render, 2009 citado por Livaque y Pefia, 2019),
Finalmente la definen comoel valor de los costos y beneficios vinculadas a la
elaboracion de los productos, ya sean bienes y/o servicios, repartido entre el
valor de los recursos utilizados, como salarios o costos de equipos, que se han
utilizado como insumos en el proceso productivo (Krajewski, 2008 citado por
Cérdova, 2021).

Entre las dimensiones para el analisis y tiempos de movimiento incluyen el factor
hombre, estudio de tiempo, estudio de movimientos (Bustamante y Rodriguez,
2018).También sefialan que las dimensiones incluyen la mano de obra, tiempo
de estandar,tiempo normal (Livaque y Pefia, 2019). Otra perspectiva destaca que
las dimensiones incorporan la produccion, factor mano de obra, proceso
productivo, estudio demétodos, estudio de tiempos previo a todo un diagnostico
(Cordova, 2021).
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Dimensiones para la productividad.

Huaméan (2019), hace hincapié en dimensiones clave como la planificacion,
organizacion, direccion y control administrativo. Dichas dimensiones
desempeiiaron un papel fundamental en la comprension y mejora de la
productividad. Al considerar dichas dimensiones de manera integral, le fue
posible analizar y optimizar la productividad en las organizaciones mediante una
gestion efectiva y una estructura organizativa adecuada. La planificacion le
ayudd a establecer metas claras y definir estrategias para alcanzarlas. La
organizacion fue el inicio para estructurar los recursos y actividades de manera
eficiente. Determind que la gestion lidera y motiva al equipo con el propésito de
cumplir la meta establecida. Por ultimo, el que controlarale permiti6 monitorear y
evaluar el desempefio para realizar ajustes necesarios. Al combinar esas
dimensiones y abordarlo de manera integra, logré6 mejorarsignificativamente la
productividad en las organizaciones. Valdiviezo y Gutiérrez (2019) indica que las
dimensiones abarcan el nivel de capacitacion, simplificacion de actividades,
experiencia de la fuerza de ventas, la satisfaccion y la eficacia y eficiencia.

Se pueden evidenciar diversas teorias con referente al estudio y tiempos de
movimientos, Curo (2018) describe la teoria relacionada con el campo de
estudios deTYM como se ve representada en la productividad. considera lo
siguiente: diagrama de recorrido, diagrama bimanual, diagrama de operaciones,
el tiempo estandar, el ritmo de valoracién del trabajo mediante el sistema
Westinghouse y los suplementos de la OIT. Palacios (2016), resaltado en
Cruzado (2018), logra identificar las fuentes de ineficiencia y desperdicio en los
pasos a seguir con el fin de incrementar la eficiencia y mejorar el rendimiento en
las operaciones. Guajardo (2013) citado por Acufia y Guarniz (2021), menciona
gue, durante el progreso de un estudio de tiempos,se identifican las operaciones

criticas que requieren especial atencion.

En este sentido, es necesario tomar decisiones encaminadas a optimizar estas
operaciones con el objetivo de maximizar las ganancias. Ademas, se destaca la
utilidad de instrumentos como el Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP),
gue permite describir de manera secuencial y cronolégica todo el proceso en
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estudio. Vargas (2009) resaltado por Cérdova (2021) hace referencia a la teoria
en la que se implementa el DAP como una representacion grafica del proceso
de fabricacion de un producto. EI DAP muestra las actividades que se ejecutan,
utilizando simbolos enel diagrama para representar operaciones, inspecciones,
almacenamiento, demoras, transporte u otras actividades combinadas
necesarias para obtener el producto. En este proceso, se aplican las mismas
pautas utilizadas para elaborar un diagrama de operaciones, incorporando el uso
de simbolos adicionales para representar almacenamiento, demoras Yy

transporte.

Respecto a las teorias para la productividad se garantiza que, mediante la
planificacidn, se establece un enfoque detallado para lograr los objetivos y metas
establecidos dentro de un marco temporal especifico. La planificacion se puede
entender como un plan estructurado que guia las acciones, y suele basarse en
un meétodo légico y coherente.; otra teoria por otra parte, dentro de las
actividades productivas, el analisis de tiempos juega un papel fundamental en la
productividad, ya que se establece estandares basados en una data historica y
utiliza diversas herramientas para determinar el tiempo real utilizado en la
realizada en la fabricacionde un servicio o tarea.

La eficiencia se relaciona con la optimizacion del uso de los insumos para obtener
losresultados esperados. En otras palabras, la eficiencia busca alcanzar esos
mismos objetivos con la menor cantidad de recursos disponibles (Koontz et
al.,2012 citado porRamirez et al., 2022). Segun Rojas et al. (2018), la eficacia se
caracteriza como la habilidad de una empresa para lograr sus metas,

incorporando tanto la eficiencia como los elementos del entorno.
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Il METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion
Tipo de investigacion:

La investigacion realizada fue de tipo aplicada ya que relacioné las teorias
que permitieron la implementacion del estudio de TYM en el restaurante
Callao 465 de Negritos 2023 para incrementar la productividad. Por su
naturaleza tuvo un enfoque cuantitativo, el cual se utilizd para obtener datos
mediante el uso de calculos numéricos. y la estadistica para comprobar la

hipotesis (Hernandez et al., 2014).

Disefio de investigacion:

Este estudio correspondié a un disefio de investigacion experimental
(cuasiexperimental) ya que se manipulé unas variables. Una investigacion
con disefiocuasi experimental se utiliza cuando se intenta demostrar un
efecto a la variable productividad, para demostrar el efecto del estudio de
TYM (Hernandez et al., 2014).De acuerdo con su nivel o alcance, se ajusté
a una categoria explicativa. El proposito de esta investigacion de nivel
explicativo es esclarecer la razon detras del problema bajo estudio, segun
Herndndez y Mendoza (2018). La representacion gréfica de esteesquema se

encuentra detallada en la figura 1
G:01-X-02
Donde: G representa la muestra, O1 y O2 representan los valores de los

indicadores de productividad antes y posterior a la aplicacion del ETYM y X

corresponde al estimulo (estudio de TYM).
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3.2 Variables y operacionalizacion

Variable Independiente: Estudio de tiempos y movimientos

Definicién conceptual

Es un conjunto de métodos para examinar y evaluar la labor realizada. con la
finalidadde mejorarlo y disminuir la pérdida mediante el estudio de tiempos y

analisis de movimientos (Meyers, 2000).

Definicion operacional

Se determiné el valor agregado al considerar la cantidad de actividades que
generanvalor en comparacion con aquellas que no lo hacen. Ademas, para el

tiempo estandar,se realizaron calculos de los tiempos observado y normal.

Variable dependiente: Productividad

Definicién conceptual

Surge como consecuencia de la comparacién entre productos e insumos en
términosmonetarios, fisicos u otro indicador. Se abordaran las dimensiones
de eficiencia y eficacia en el proceso de obtencion. De la productividad

(Medianero, 2016). Productividad = Eficiencia x Eficacia.

Definicion operacional

A través de la eficiencia se midié el uso de los recursos necesarios para
lograr las metas establecidas. Por otro lado, a través de la eficacia se midio
el nivel con el que se alcanzaron las metas y objetivos establecidos
(Medianero, 2016).

3.3 Poblacion, muestray muestreo
Poblacion
Se define como un conglomerado de personas, objetos 0 eventos con

caracteristicascomunes de los que se sacan conclusiones (Hernandez et al.,
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2014). La poblacién estudiada fue finita y estuvo compuesta por todas las
operaciones utilizadas para la elaboracion de los platos.
Criterio de inclusién

Los platos preparados segun la carta semanal

Criterios de exclusioén

Los platos preparados segun la carta semanal durante los fines de semana.

Muestra

En un proceso cuantitativo, la muestra viene a ser un subconjunto de la
poblacion, losdatos se recolectan partiendo de una muestra por lo que deben
ser representativos de la poblacion y definidos en forma precisa (Hernandez
et al.,, 2014). La muestra estuvo compuesta por todas las operaciones
utilizadas para la elaboracion de los platos durante los meses de junio a
octubre del 2023.

Muestreo
No probabilistico por conveniencia.
Unidad de analisis

Las operaciones de preparacion de los platos.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Técnicas de recoleccion de datos
Es el conjunto de procedimientos o diferentes formas de recoger los datos
para un estudio (Arias, 2012). Entre las cuales se encuentran la observacién
la cual permite obtener los datos relacionados con la aplicacion del estudio
de TYM asi como de la productividad (Bernal, 2010). Por otro lado, la revision
documental para identificar los alimentos necesarios y el presupuesto

empleado.

Instrumentos de recoleccion de datos

Los instrumentos vienen a ser los recursos empleados por el investigador
con la finalidad de contar con recopilar los datos significativos del estudio a
llevar a cabo. (Hernandez et al., 2014). Para la medicion de la variable
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independiente se utilizo la guia de observacién, con la finalidad de registrar
los tiempos (observado, normal y estandar tanto para el pre como para el
post test) de cada una de las actividades realizadas en la preparacion de
cada potaje, esta ficha contiene como encabezados el tipo de actividad y
tiempo observado también se empled un cuestionario aplicado alchef, para el
método del interrogatorio, con el fin de identificar problemas en el procesoy
proponer soluciones. Ademas, se utilizé la guia de pedidos para el registro
del nimero de pedidos solicitados y atendidos, asi como el tiempo empleado

para cada pedido para el célculo de la eficacia, eficiencia y productividad.

Validacion de los instrumentos

Se realiz6 la validacion, por juicio de expertos, a todos instrumentos
empleados en lainvestigacion con el fin de hallar el indice de consistencia
interna del mismo. Los instrumentos fueron entregados a tres ingenieros de
la Universidad César Vallejo losque no indicaron ninguna observacion para
ser corregida. Al final firmaron la conformidad de los mismos. La V de Aiken
arrojo un valor del 100 de consistencia interna. La validacion fue realizada
por los maestros Gerardo Sosa Panta, Jorge Llompart Coronado y Abraham

Garcia Yovera (Anexo 3).

Confiabilidad

El cuestionario empleado esta conformado por un conjunto de preguntas
sistematizadas las cuales se aplicaran segun el orden pre establecido al
experto del proceso. Este documento es de naturaleza técnica por lo tanto
no se aplicd ningun estadistico para medir la confiabilidad.

3.5 Procedimiento

El procedimiento se refiere a la accibn de planificacion de parte del
investigador a la forma como se realizara la recoleccion de los datos
necesarios para el estudio (Rios,2017). En el estudio se utilizaron tres
etapas. La primera etapa tuvo como finalidad laidentificacion de los factores
gue determinaron la baja productividad empleando el diagrama de Ishikawa,
seguidamente se empled la matriz de Vester para realizar el diagrama de
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Pareto y determinar las causas raices de la baja productividad. Se aplicéel
estudio de tiempos y de movimientos para analizar el proceso de preparacion
de alimentos y realizar las mediciones de los valores de la eficiencia, eficacia
y productividad antes de la aplicacion del estudio de métodos. En la segunda
etapa, se

plante6 un periodo de dos semanas, donde se implementé el nuevo proceso
despuésde realizar el estudio de tiempos y de movimientos y efectué la
recopilacion de datosdel post test. Como ultima etapa se analizaron los datos
se realizé la sistematizaciénde los resultados y se emplearon los softwares
Excel y SPSS V25 para poder registrarla base de datos y realizar el analisis

y pruebas estadisticas respectivamente.

3.6 Método de analisis de datos

En esta investigacion, se empleé Microsoft Excel para recopilar datos y
realizar tablasy graficos estadisticos, asi como SPSS para llevar a cabo el
andlisis de descriptivo einferencial. Se utilizé el estadistico de Kolmogorov-
Smirnov debido a la presencia de 44 datos. Por consiguiente, se opt6 por la

prueba t de Student para contrastar la hipotesis nula.

En el andlisis descriptivo, se emplearon tablas para presentar los valores de
eficiencia, eficacia y productividad tanto en las evaluaciones previas como
posteriores al test. Se incluyeron también estadisticas descriptivas de
tendencia central, como la media y lamoda, asi como medidas de dispersion,
tales como la varianza y el coeficiente de dispersién. En cuanto al analisis
inferencial, se aplico la prueba de hipétesis de Shapiro-Wilk para evaluar la
normalidad de la muestra, dado que esta constaba de menos de 50 datos.
Dado que los resultados de dicha prueba indicaron la normalidadde la
distribucion, se procedié a utilizar la prueba t de Student para contrastar y

analizar las hipétesis formuladas.

3.7 Aspectos éticos
Se consideraron principios éticos como la autonomia, la no maleficencia, la
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beneficencia y la justicia en el desarrollo de esta investigacion. Se cumplié
con la autonomia, mediante la gestion de la autorizacion por parte de los
propietarios del restaurante. Para hacer de conocimiento del personal de que
podian participar o no en el estudio. Respecto a la no maleficencia, se
comunicé al personal que los resultados del estudio serviran para mejorar
las operaciones de la cocina, y no causarles ningun problema en sus labores.
En relacién a la beneficencia se expondranLos beneficios resultantes de la
aplicacion de las metodologias de ingenieria a los duefios del restaurante.
Finalmente, se cumplié con la justicia, al tratar durante el estudio a todos

los participantes bajo las mismas condiciones.
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V. RESULTADOS

Incremento de la eficiencia

Para determinar como el estudio de TYM incrementd la eficiencia en el
restauranteCallao 465, Negritos 2023 se analizo la variacion del indicador, antes
y después dela aplicacion del estudio (Anexo 5) teniendo en cuenta los estudios
descriptivo e inferencial.

Estudio descriptivo de la eficiencia

En la figura 1 se presentan los estadisticos descriptivos para la eficiencia antes
y después de la aplicacion del estudio de TYM.

097 099 099 0.97 Con
1,00 091 0,92 i
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086M 0858 (g4 ' 0,83 0 ' 079 084 083
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@
2
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Elaboracion propia

Figura 1. La eficiencia ante el estudio de tiempos y movimientosinterpretacion
Se aprecia que los valores de la eficiencia después de la aplicacion del
estudio de

TYM es superior, en todos los casos, a los valores de eficiencia antes de la

aplicacion del estudio de TYM.
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En la tabla 1 se muestra la comparacion de los estadisticos descriptivos para la

eficiencia

Tabla 1. Estadisticos descriptivos para la Eficiencia

Eficiencia | Eficiencia
PreTest PostTest
N 10,000 10,000
Validos
Perdidos | 0,000 0,000
Media 0,841 0,934
Mediana 0,845 0,930
Desuv. tip. 0,021 0,044
Varianza 0,000 0,002
Asimetria -1,624 0,046
Error tip. de asimetria 0,687 0,687
Curtosis 3,268 -1,773
Error tip. de curtosis 1,334 1,334

Elaboracion propia

Interpretacion

Las medidas de centralizacion del Pre-Test, media (0,841) y mediana (0,845)
son menores que sus equivalentes del Post-Test, media (0,934) y mediana
(0,930). Lasmedidas de dispersion del Pre-Test, desviacion tipica (0,021) y
varianza (0,000) son inferiores que sus equivalentes del Post-Test, desviacion
tipica (0,044) y varianza (0,002). Con respecto a la distribucion de los datos se
observa que, en elPre-Test, la asimetria es negativa es decir esta sesgada hacia
la derecha y en el Post-Test la asimetria es positiva y le corresponde un sesgo
hacia la izquierda. Encuanto la curtosis del Pre-Test es positiva (leptocurtica) al

contrario que la curtosisdel Post-Test con valor negativo (platicurtica).

Célculo de lanormalidad para la eficiencia

La cantidad de datos utilizados en el Pre-Test y en el Post-Test es menor a 50
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porlo que se utilizo la prueba de Shapiro-Wilk para el calculo de la normalidad
mediante el programa estadistico SPSS. En la tabla 2 se presentan los

resultados.

Tabla 2. Calculo de la normalidad para la eficiencia

Tipo de prueba Estadistico gl Sig. Normal
Eficiencia

PreTest 0,825 10 0,029 Sl
Eficiencia

PostTest 0,89 10 0,171 S|

Elaboracion propia

Interpretacion

Los valores del "Sig" para eficencia del Pre-Test (0,029 > 0,05) y el "Sig" para la
eficiencia del Post-Test (0,171 > 0,05) demuestran un comportamiento normal
de estos valores, lo que determina el uso de la prueba T para probar la hipotesis
de investigacion: El estudio de TYM incrementa la eficiencia en el restaurante
Callao 465, Negritos 2023.

Prueba estadistica
Se utilizard la siguiente equivalencia para la hipétesis estadistica:

ul: media de la eficiencia antes de la aplicacion del estudio de TYM

u2: media de la eficiencia después de la aplicacion del estudio de TYM

Hipotesis estadistica:

Ho: ul = u2

H1: pul # p2
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Se utilizé un nivel de significancia (a) de 0,05 y un nivel de confianza del 95%
parala prueba estadistica "T de Student" para datos relacionados y el criterio de
decision:

Si p valor < 0,05 se rechaza la Ho

Si p valor 2 0,05 se acepta la Ho y se rechaza la H1

Enla tabla 3 se muestran los resultados de la aplicacion de la prueba T para datos

relacionados de la eficiencia.

Tabla 3. Prueba de muestras relacionadas para la eficiencia

Eficien Medi 95% Intervalo de g Sig.
) a Desviac  Error . (bilate
cia confianza para la
on tip. de diferencia a
tipica. )
la
media
Pre- - 0,04029 0,0127 Inferior Superior - 9 0,000
Test 0,09 4 -0,12182 - 7,29 0
Post- 3 9
0,0641
Test
8

Elaboracion propia
Interpretacion
Teniendo en cuenta el valor de "Sig" = 0,0000 < 0,05 se rechaza la hipotesis nula
y se acepta la hipétesis del investigador, las medias de la eficiencia son

diferentes.

Conclusion
El promedio de la eficiencia posterior a la aplicacion del estudio de TYM es
significativamente superior a la media de la eficiencia antes de la aplicacion de

esteestudio.
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Incremento de la eficacia

Para determinar como el estudio de TYM incrementd la eficacia en el restaurante
Callao 465, Negritos 2023 se analiz6 la variacion del indicador, antes y después
dela aplicacion del estudio (Anexo 5) teniendo en cuenta los estudios descriptivo

e inferencial.

Estudio descriptivo de la eficacia
En la figura 2 se presentan los estadisticos descriptivos para la eficacia antes

y después de la aplicacion de la ingenieria de métodos.
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Figura 2. La eficiencia ante la ingenieria de métodos

Interpretacion

Se aprecia que los valores de eficacia después de la aplicacion del estudio de
TYM es superior, en todos los casos, a los valores de eficiencia antes de la

aplicaciondel estudio de TYM.

23



En la tabla 4 se muestra la comparacion de los estadisticos descriptivos para la

eficacia.

Tabla 4. Estadisticos descriptivos para la eficiencia

Eficacia Eficacia

PreTest PostTest
N Vélidos 10,000 10,000

Perdidos 0,000 0,000

Media 0,690 0,930
Mediana 0,700 0,900
Desuv. tip. 0,074 0,048
Varianza 0,005 0,002
Asimetria 0,166 1,035
Error tip. de asimetria 0,687 0,687
Curtosis -0,734 -1,224
Error tip. de curtosis 1,334 1,334

Interpretacion

Elaboracion propia

Las medidas de centralizacién del Pre-Test, media (0,690) y mediana (0,700)

son menores que sus equivalentes del Post-Test, media (0,930) y mediana

(0,900). Lasmedidas de dispersion del Pre-Test, desviacion tipica (0,074) y

varianza (0,005) son superiores que sus equivalentes del Post-Test, desviacion

tipica (0,048) y varianza (0,002). Con respecto a la distribucion de los datos se

observa que en el Pre-Test, la asimetria es positivo es decir estd sesgada hacia

la izquierda y en el Post-Test la asimetria es positiva y le corresponde un sesgo

hacia la izquierda. Encuanto la curtosis del Pre-Test es negativa (platicurtica) al

igual que la curtosis delPost-Test con valor positivo (platicurtica).
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Célculo de lanormalidad para la eficacia

La cantidad de datos utilizados en el Pre-Test y en el Post-Test es menor a 50
porlo que se utilizo la prueba de Shapiro-Wilk para el calculo de la normalidad
mediante el programa estadistico SPSS. En la tabla 2 se presentan los

resultados.

Tabla 5. Célculo de la normalidad para la Eficacia

Tipo de prueba Estadistico gl Sig. Normal
Eficiacia

PreTest 0,833 10 0,036 NO
Eficacia

PostTest 0,594 10 0 NO

Elaboracion propia
Interpretacion

Los valores del "Sig" para eficacia del Pre-Test (0,036 < 0,05) y el "Sig" para la
eficaciadel Post-Test (0,000 < 0,05) no demuestran un comporamiento normal
de estos valores, lo que determina el uso de laWilcoxon para probar la hipoétesis
de investigacion: El estudio de TYM incrementa la eficacia en el restaurante
Callao 465,Negritos 2023.

Prueba estadistica

Se utilizard la siguiente equivalencia para la hipétesis estadistica:

ul: Media de la eficacia ante de la aplicacion del estudio de TYM

u2: Media de la eficacia después de la aplicacion del estudio de TYM

Hipotesis estadistica:Ho: ul = u2
H1: ul # p2

Se utiliz6 'un nivel de significancia (a) de 0,05 y un nivel de confianza del 95%

para laprueba no paramétrica de "Wilcoxon" para datos relacionados y el criterio
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de decision:

Si p valor < 0,05 se rechaza la Ho

Si p valor 2 0,05 se acepta la Ho y se rechaza la H1

En la tabla 6 se muestran los resultados del estadistico de contraste para

datosrelacionados de la eficacia.

Tabla 6.Prueba de contraste para la eficacia

Eficacia Después — Eficacia Antes

4 -2,873b

Sig.  asintot.

(bilateral) 0.004

a Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

b Basado en los rangos negativos.
Elaboracion propia

Interpretacion

Teniendo en cuenta el valor de "Sig" = 0,004 < 0,05 se rechaza la hip6tesis nula

y seacepta la hipotesis del investigador, las medias de la eficacia son diferentes.

Conclusion

La media de la eficacia después de la aplicacion del estudio de TYM es
significativamente superior a la media de la eficacia antes de la aplicacion de

este estudio.

Incremento de la productividad

Para determinar como el estudio de TYM incrementd la productividad en el
restaurante Callao 465, Negritos 2023 se analizo la variacion del indicador, antes

y después de la aplicacion del estudio (Anexo 5) teniendo en cuenta los estudios
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descriptivo e inferencial.

Estudio descriptivo de la productividad

En la figura 3 se presentan los estadisticos descriptivos para la productividad y
después de la aplicacion de la ingenieria de métodos.

0,99
1,00 0.92 0,94
ogs 089 0,87

082 0,80 080 080

075 0,68

0,63
0,60 060l | sg 0,60 058
051 0,51 050

0,50

Productividad

025

0,00

Pedido

B Productividad_Antes [l Productividad_Despues

Elaboracién propia

Figura 3. Estadisticos descriptivos para la productividad ante la ingenieriade métodos

Interpretacion

Se aprecia que los valores de la productividad después de la aplicacion del
estudio de TYM es superior, en todos los casos, a los valores de productividad
antes de la aplicacion del estudio de TYM.

En la tabla 7 se muestra la comparacion de los estadisticos descriptivos para la
productividad.
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Tabla 7. Estadisticos descriptivos para la productividad

Productividad Productividad

PreTest PostTest
N Validos 10,000 10,000
Perdidos 0,000 0,000
Media 0,579 0,871
Mediana 0,590 0,875
Desv. tip. 0,058 0,066
Varianza 0,003 0,004
Asimetria 0,030 0,446
Error tip. de asimetria 0,687 0,687
Curtosis -0,467 -0,801
Error tip. de curtosis 1,334 1,334

Elaboracion propia
Interpretacion
Las medidas de centralizacién del Pre-Test, media (0,579) y mediana (0,590)
son menores que sus equivalentes del Post-Test, media (0,871) y mediana
(0,875). Las medidas de dispersion del Pre-Test, desviacion tipica (0,058) y
varianza (0,003) son inferiores que sus equivalentes del Post-Test, desviacion
tipica (0,066) y varianza (0,004). Con respecto a la distribucion de los datos se
observa que en el Pre-Test, laasimetria es positiva es decir esta sesgada hacia
la izquierda y en el Post-Test la asimetria también es positiva y le corresponde
un sesgo hacia la izquierda. En cuantola curtosis del Pre-Test es negativa

(platicuartica) al igual que la curtosis del Post-Testcon valor negativo (platicurtica).

Célculo de la normalidad para la productividad

La cantidad de datos utilizados en el Pre-Test y en el Post-Test es menor a 50
por loque se utilizo la prueba de Shapiro-Wilk para calcular normalidad mediante

elprograma estadistico SPSS. En la tabla 7 se presentan los resultados.
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Tabla 8. Calculo de la normalidad para la productividadinterpretacion

Tipo de prueba Estadistico gl Sig. Normal
Productividad

PreTest 0,914 10 0,310 SI
Productividad

PostTest 0,012 10 0,295 S

Elaboracion propia

Los valores del "Sig" para productividad del Pre-Test (0,310 > 0,05) y el "Sig"
para laproductividad del Post-Test (0,295 > 0,05) demuestran un comportamiento
normal deestos valores, lo que determina el uso de la prueba T para probar la
hipotesis de investigacion: El estudio de TYM incrementa la productividad en el

restaurante Callao465, Negritos 2023.

Prueba estadistica

Se utilizard la siguiente equivalencia para la hipétesis estadistica:

ul: Media de la productividad antes de la aplicacion del estudio de TYM

u2: Media de la productividad después de la aplicacion del estudio de
TYM

Hipotesis estadistica:

Ho: ul = u2

H1: ul # u2

Se utilizé un nivel de significancia (a) de 0,05 y un nivel de confianza del 95%
para laprueba estadistica "T de Student" para datos relacionados y el criterio
de decision:

Si p valor < 0,05 se rechaza la Ho
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Si p valor 2 0,05 se acepta la Ho y se rechaza la H1

En la tabla 9 se muestran los resultados de la aplicacion de la prueba T para

datosrelacionados de la eficiencia.

Tabla 9. Pruebas de muestras parala productividad

Sig.
P.roducti Media Desviaci6 Error tip.95% Intervalo det gl (bilatera
vidad n de la confianza para la )]
tipica. media  diferencia
Pre-Test Inferior Superior
Post- -0,292 0,07451 0,02356 9 0,0000
Test 10,3453  -0,2387 12,39

Elaboracion propia

Interpretacion

Teniendo en cuenta el valor de "Sig" = 0,0000 < 0,05 se rechaza la hip6tesis nula
y se acepta la hipotesis del investigador, las medias de la productividad son

diferentes.

Conclusion

La media de la productividad después de la aplicacion del estudio de TYM es
significativamente superior a la media de la productividad antes de la aplicacién

de este estudio.
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V. DISCUSION

Se plante6 como primer objetivo especifico determinar como el analisis de
tiempos ymovimientos contribuye a mejorar la eficiencia en el funcionamiento
del restaurante. La eficiencia, en este contexto, se vincula con el uso éptimo
de los recursos para lograr los resultados deseados. En otras palabras, busca
alcanzar esos mismos objetivos empleando la menor cantidad posible de

recursos disponibles (Koontz et al.,2012, segun citado por Ramirez et al., 2022).

El estudio evalué los niveles de eficiencia antes y después de la
implementacion del analisis de tiempos y movimientos, observando un
aumento del 11,06%, al pasar de un valor promedio de 0,841 a 0,934. El hecho
de que el valor de "Sig" sea 0,0000, inferior a 0,05, condujo al descarte de la
hipotesis nula y a la confirmacién de la hipotesis propuesta por el investigador.
Esto sugiere que la eficiencia promedio después de la aplicacion del analisis
de tiempos y movimientos es significativamentemayor que la eficiencia media
anterior adicha aplicacion. Los resultados son similaresa los obtenidos por Curo
(2018) quien logré una mejora de la eficiencia en la produccion de escaleras,
en una empresa metalmecénica, observandose un incremento del 13.55%.
Igual que los resultados de Dominguez y Tigre (2020) quieneslograron una
mejora en la eficiencia laboral del 24,5% del proceso reduciendo tiempos

improductivos y eliminando tiempos muertos de la operacion.

Estos paralelismos refuerzan la idea de que el analisis de tiempos y
movimientos puede ser efectivo en diversas industrias para aumentar la
eficiencia y optimizar el uso de recursos segun lo indicado por Ramirez et al.,
2022.

Se alcanzé el segundo objetivo especifico el que consistio en determinar como
el estudio de tiempos y movimientos incrementa la eficacia en el restaurante.
Segun Rojas et al. (2018), la eficacia se caracteriza como la habilidad de una
empresa paralograr sus metas, incorporando tanto la eficiencia como los

elementos del entorno.

31



El estudio evaluo los niveles de eficacia antes y después de la implementacion
del andlisis de tiempos y movimientos, observando un aumento del 11,06%, al
pasar de un valor promedio de 0,690 a 0,930. El hecho de que el valor de "Sig"
sea 0,0040, inferior a 0,05, condujo al descarte de la hipotesis nula y a la

confirmacion de la

hipotesis propuesta por el investigador. Esto sugiere que la eficacia promedio
después de la aplicacion del andlisis de tiempos y movimientos es
significativamente mayor que la eficacia media anterior a dicha aplicacion.
Resultados similares son losobtenidos por Arredondo y Garcia (2019) quienes
estructuraron métodos de control de tiempos y distribucion en planta con la
finalidad de obtener una produccion mas eficiente logrando una notable
reduccion del tiempo en los procesos productivos de la linea ayudando a
optimizar la eficacia. De igual manera Diaz (2019) en el estudio realizado en
un estudio de una empresa del distrito de Chorrillos - Lima plante6 la
implementacion del analisis de tiempos mejorando el tiempo aproximado de
procesoproductivo por pote de 13.73 seg. a 12.40 seg. Esto permiti6 aumentar
la fabricacionde 2 Its por turno ejecutado, lo que se tradujo en un aumento en

la produccion cotidiana que paso de 1320 potes a 1848 potes de 1200 gramos.

Estos resultados demostraron como la implementaciéon del analisis de tiempos
puedecontribuir a potenciar la eficacia en el envasado de lavavajillas en pasta
de la compafia estudiada. En conjunto, estos hallazgos indican que la
implementacion del analisis de tiempos y movimientos puede potenciar la
eficacia en diferentes contextos, contribuyendo a la consecucién de metas

empresariales de manera mas efectiva segun lo indicado por Rojas et al. (2018)

Se planteé como objetivo general determinar como el estudio de tiempos y
movimientos incrementa la productividad en el restaurante. Tomando como
base lo manifestado por Cuevas y otros (2020) que indican la importancia del
estudio de TYMen ingenieria industrial radica en mejorar procesos en términos
de esfuerzo humano,recursos, energia y calidad del producto. El objetivo es

elevar la produccion sin aumentar esfuerzos.
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En la investigacion se evaluaron los niveles de productividad inicial y posterior
de la aplicacion del estudio de tiempos y movimientos, observando un aumento
del 50,43%,al pasar de un valor promedio de 0,579 hasta un valor final de 0,871.
El hecho de queel valor de "Sig" sea 0,0000, inferior a 0,05, condujo al descarte
de la hipétesis nula ya la confirmacion de la hipotesis propuesta por el
investigador. Esto sugiere que la productividad promedio después de la
aplicacién del estudio de tiempos y movimientos es significativamente mayor

gue la productividad media anterior a dicha

aplicacion. Los resultados son similares a los obtenidos por Chilo y otros
(2021), en un taller mecanico situado en la ciudad de Arequipa, se determiné
cémo el empleo del analisis de TYM incrementa la productividad. en 72%. Caso
similar ocurridé en la investigacion hecha por Curo (2018) en la cual el analisis
de TYM contribuyen a la mejora de la productividad en la produccion de
escaleras en una empresa metalmecdanica. Se observd un crecimiento en los
resultados obtenidos del 28.92% en la productividad. Estos resultados
consistentes respaldan la generalizacion de la eficacia del enfoque TYM en
diversos contextos industriales y refuerzan la idea de fortalecer practicas
basadas en tiempos y movimientos puede ser una estrategia valiosa para

mejorar la productividad de manera significativa.
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VI. CONCLUSIONES

Se logré identificar de manera concluyente el impacto positivo del estudio de
TYM en el aumento de la productividad en el restaurante Callao 465 de Negritos
durante el afio 2023. El valor de la productividad promedio inicial paséde 0,579
hasta un valor final de 0,871 lo que representa un incremento del 50,43%

respaldado por la prueba T de Student.

Se ha logrado establecer de manera concluyente la contribucién del estudio de
TYM al incremento de la eficiencia en el restaurante Callao 465 de Negritos
durante el afio 2023, observando un aumento de la eficiencia promedio del
11,06% al pasar de un valor de 0,841 a 0,934, respaldado con la prueba T.

Se logré establecer que la implementacion de TYM contribuye de manera
significativa a mejorar la eficacia general de las operaciones en dicho
establecimiento. El estudio evalud los niveles de eficacia antes y después de
la implementacién del analisis de tiempos y movimientos, observando un
aumento del 11,06%, al pasar de un valor promedio de 0,690 a 0,930.

Respaldado con la prueba T.
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VII.

RECOMENDACIONES

Incorporar en forma continua el estudio de TYM como una herramienta
integralen la gestidn operativa del restaurante, aprovechando sus
beneficios demostrados para garantizar una productividad éptima y

sostenible a lo largo del tiempo.

Establecer un sistema de monitoreo continuo y evaluacion periédica de los
niveles de eficiencia. Esto permitira identificar cualquier desviacion y
realizar ajustes proactivos para sostener y mejorar en el tiempo los

resultados.

Considerar la teoria de estudio de TYM como un instrumento fundamental.
enla eficacia del establecimiento. A través de la capacitacion del personal,
el establecimiento de metas claras y la adaptabilidad a los cambios, el
establecimiento puede seguir cosechando los beneficios de una mayor

eficiencia operativa y un rendimiento mejorado
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ANEXOS

Anexo 1. Tabla de operacionalizacion de las variables Variable

independiente

Estudio de tiempos y movimientos

Suplementos

Definicién conceptual Definicidn Dimensiones| Indicadores | Escala
operacional de
medicion
Es un conjunto de|lV=V/Total de
técnicas para estudiar y | actividades Estudio indice Razon
medir el trabajo con la d d
finalidad de mejorar el | IV: Indice de e eactividades
trabajo y disminuir el| actividades que | movimientos | que
desperdicio mediante Agregan agregan
el analisis de | valor valor (V)
movimientos y el
estudio de tiempos|V: Total de
(Meyers, 2000). Actividades que
agregan
valor
T: Total de
actividades
TS=TN(1+S) | Estudio Tiempo Razon
TS:  Tiempo d | estanda
estandar etiempos r(TsS)
TN:  Tiempo
norma
S:




Variable dependiente: Productividad

Definicion Definicion Dimensiones | Indicadore | Escala

conceptu operacion S de

al al medicio
n

Es el resultado | 1= (Tiempo Real | Aprovechamie |indice de | Razén

de la de nto de los | eficiencia

comparacion recursos (1)

entre productos Produccién/Tiemp

e insumos en |© Programado de

tErminos produccion)x100

monetarios, 12=(Produccion Cumplimiento | indice de Razon

fisicos u otro | real/Produccion de lo | eficacia

indicador programada)x100 | programado (12)

Fuente: elaboracion propia

Anexo 2. Instrumentos de recoleccion de datos
Medidas de la eficiencia, eficacia y productividad antes de la aplicacion del estudiode tiempos

y movimientos

Pedid Tiempo Tiemp (% Platos Platos % Productivid
0 programa 0 Eficienc | programad | atendid |Eficaci|ag
do Real |ia 0s 0s a

1 272 316 0,86 10 7 0,7 0,60

2 272 320 0,85 10 6 0,6 0,51

3 272 322 0,84 10 8 0,8 0,68

4 272 316 0,86 10 7 0,7 0,60

5 272 329 10,83 10 7 0,7 0,58

6 272 319 0,85 10 6 0,6 0,51




7 272 317 0,86 10 7 0,7 0,60
8 272 345 0,79 10 8 0,8 0,63
9 272 324 0,84 10 6 0,6 0,50
10 272 328 0,83 10 7 0,7 0,58




Medidas de la eficiencia, eficacia y productividad después de la aplicacion de la

Ingenieria de método

Pedid Tiempo Tiemp (% Platos Platos % Productivid
0 programa 0 Eficienc | programad |atendid |Eficaci|aqg
do Real ia 0s 0s a

1 204,4 225 0,91 10 9 0,9 0,82
2 204.,4 210 0,97 10 9 0,9 0,88
3 204,4 206  |0,99 10 9 0,9 0,89
4 204,4 207 0,99 10 10 1 0,99
5 204.,4 221 0,92 10 10 1 0,92
6 204.,4 231 0,88 10 9 0,9 0,80
7 204.,4 211,5 (0,97 10 9 0,9 0,87
8 204,4 230 0,89 10 9 0,9 0,80
9 204,4 231 0,88 10 9 0,9 0,80
10 204,4 218 0,94 10 10 1 0,94




Anexo 3. Ingenieria de métodos

1. Diagrama Analitico del Proceso (DAP) del proceso de elaboracion del plato de

arroz con mariscos - Post Test

RESUMEN
DA Actividades Pre Test |Post
P Test
Operaciones
Descripcion de Simbofo
N° Ia CcC D T Observaciones
actividad M |min| O &PV
)
1 |Recibir orden 5
) Retirar los mariscos|20 45
y 0
verdura del congelador
3 Dirigirse a mesa de 3 10 X
trabajo
4 Colocar verduras en 30 X Cebolla,
un tomate
bol ’
escabeche y ajo.
5 |Afadir mariscos al bol 30
6 |Anadir ingredientes 30
7 |Sazonar 60 |X
8 |Verificar sazon 120 X
9 Trasladarse al 3 10 X
congelador
para retirar la
mantequilla




10 Trasladarse a mesa 10
de
trabajo
11| Trasladarse a la cocina 5
12/Encender la hornilla 3
13 Calentar el wok 4 120 Se espero 9
fuego minutos,
medio por una hornilla
14 Trasladarse a la mesa 5
de
trabajo por la
mantequilla
15| Trasladarse a la cocina 5
Derretir la mantequillal 30

16

en

el wok




Trasladarse a la mesa 1 5 X
17 |detrabajo por el bol
con
mariscos y verduras
18 |Trasladarse a la cocina 1 5 X
19 Sofreir  marisco y 120 |X
verduras °
20 |Afadir insumos 256
01 Agregar arroz precocido|50 5 Aji  amarillo, aji
0 panca, leche vy
fondo.
22 |Revolver y sazonar 20 (X
23 |Verificar sazon 7
24 |Apagar hornilla 1
oe Cortar la palta para 15
decoracio
n
26 |Preparar zarza 43 |X
27 |Agarrar un plato 4 X
28 |Trasladarse a la cocina 1 5 X
29|Servir arroz con marisco 25 |X
20 Trasladarse a mesa 1 5 X
de
trabajo
31|Agregar lechugay zarza 20 |X
30 Decorar con palta v, 15 |X
queso
parmesano
33 |Verificar plato 4
34 |Salida al cliente 3 X
TOTAL 16,0 (17,9 (21 |10




Actividades que agregan

valor: V

24

Total de Actividades: T

34

A=indice de actividades que agregan valor
A= 2434=0,71




2. Disposicién de la cocina después de la implementacion del estudio de métodos

y movimientos
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3. Célculo del tiempo estandar para el Post Test

Para el calculo se procedio a extraer los valores de la tabla de Westinghouse para
las valoraciones y de la tabla de la Organizacién Internacional del Trabajo para
los suplementos. Por comodidad se ha consideré los mismos valores para todas
las actividades.

Valoracion

Habilidad: Bueno2 0,03
Esfuerzo: Regular 2 -0,08
Condiciones: Buenas 0,02
Consistencia: Regular -0,02

-0,05



Valoracion: - 0,05

Suplementos: 0,13

Suplementos

Constantes

Por necesidades personales

Por fatiga

Variables

Trabajos de pie.

Postura anormal ligeramente incobmoda

La intensidad de la luz de las areas de trabajo,

estan ligeramente por debajo de lo

recomendado.

Existe tension auditiva intermitente y fuerte.

El trabajo es bastante mondétono.

13



Tiempo

N° Actividades . TO TN TS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Recibir orden 510 | 5,10 | 7,14 | 7,14 6,12 7,14 | 5,10 |5,10 510 | 6,22 | 592 | 562 | 6,35
5 Retirar los mariscos y| 45,90 41,82 42,84 | 44,88 |40,80 41,82 40,80 (41,82 | 45,90 40,80 | 42,43 | 40,31 45,55
verdura del
congelador
3 Dirigirse a mesa de 10,20 13,26 10,20 | 14,28 (14,28 (13,26 10,20 |12,24 | 10,20 12,24 | 12,14 | 11,53 13,03
trabajo
4 Colocar verduras en un| 30,60 33,66 (33,66 | 31,62 33,66 (30,60 32,64 34,68 | 30,60 30,60 | 32,64 | 31,01 35,04
bol
5 Afiadir mariscos al bol | 30,60 30,60 (33,66 | 30,60 34,68 (30,60 (30,60 (30,60 | 31,62 30,60 | 32,64 | 31,01 35,04
6 Anadir ingredientes | 30,60 (33,66 (31,62 | 31,62 (30,60 (33,66 33,66 |30,60 | 30,60 32,64 | 32,64 | 31,01 35,04
7 Sazonar 61,20 65,28 64,26 | 63,24 62,22 |65,28 [62,22 65,28 | 61,20 64,26 | 63,04 | 59,88 67,67
8 Verificar sazon 122,40(124,44 123,42 | 123,42|126,48 (125,46 126,48 |123,42 | 123,42(124,44 | 124,64| 118,41133,81
Trasladarse al 10,20 14,28 (12,24 | 14,28 |13,26 (13,26 (12,24 |11,22 | 10,20 11,22 11,12 | 10,56 11,94
9 congelador para retirar
lamantequilla
10 Trasladarse a mesa de| 10,20 12,24 |11,22 | 14,28 |14,28 10,20 (13,26 |11,22 | 13,26 |12,24 | 11,42 | 10,85 [12,26

trabajo




Trasladarse a la| 510 | 6,12 9,18 | 8,16 8,16 8,16 8,16 (9,18 9,18 7,14 | 7,55 7,17 | 8,10
cocina

Encender la hornilla | 3,06 | 4,08 | 3,06 | 5,10 (3,06 4,08 | 4,08 |3,06 4,08 | 510 | 3,57 | 3,39 | 3,83

Calentar el wok a/122,40(124,4 |126,4 (122,40(124,4 [124,4 [(126,4 |126,4 |123,42122,4 |124,34|118,12133,4
fuego 4 8 4 4 3 8 0 8

medio




Tiempo

N° Actividades . TO TN TS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
14 Trasladarse a la mesa5,10 (6,12 (8,16 (9,18 |5,10 7,24 8,16 |6,12 (8,16 (8,16 |7,55 7,17 8,10
de
trabajo por la
mantequilla
15 |Trasladarse ala cocina|5,10 |5,10 (6,12 |5,10 |7,14 (5,10 (7,14 7,14 6,12 (7,14 |561 |533 6,02
16 Derretir la mantequilla30,60 [31,62 |31,62 (31,62 |32,64 (32,64 |31,62 |31,62 |31,62 |32,64 (31,42 |29,85 |33,73
en
el wok
Trasladarse a la mesa|5,10 (7,14 |5,10 |5,20 |5,10 (6,12 |7,24 |510 (5,10 |7,24 (6,22 |591 6,68
17 |detrabajo por el bol
con
mariscos y verduras
18 |Trasladarse ala cocina|5,10 |5,10 |7,14 |8,16 (8,16 (8,16 |10,20 (10,20 |11,22 |13,26 (12,04 |11,43 |12,92
19 Sofreir  mariscos y|122,40(122,40 (123,42 (123,42 |122,40 (124,44 (122,40 (123,42 |122,40 (122,40 (123,62 |117,44 (132,71
verduras
20 |Anadir insumos 261,12 (261,12 (263,16 |261,12 |263,16 |262,14 [261,12 |263,16 |262,14 | 263,16 |261,94 |248,84 |281,19
21 |Agregar arroz/5,10 (5,20 |7,14 |6,12 |6,12 |7,14 5,20 |5,10 (7,14 |5,10 (6,32 6,01 |6,79

precocido




22 |Revolver y sazonar 20,40 (22,44 |20,40 (21,42 (22,44 23,46 (23,46 |21,42 (23,46 (21,42 (21,52 |20,45 |23,10
23 |Verificar sazon 7,14 9,18 |11,22 (11,22 (11,22 8,16 |7,14 |8,16 9,18 (10,20 (9,59 |9,11 |10,29
24 |Apagar hornilla 1,02 (1,02 (1,02 (2,04 (1,02 (3,06 (1,02 (3,06 (1,02 (2,04 (1,63 (1,55 1,75
o5 Cortar la palta 15,30 (16,32 |17,34 |16,32 |15,30 (17,34 (17,34 (17,34 |15,30 (17,34 |16,52 |15,70 |17,74
para
decoracion
26 |Preparar zarza 43,86 |43,86 (44,88 |43,86 |43,86 [43,86 |45,90 (45,90 |45,90 (44,88 |44,98 |42,73 |48,29
27 |Agarrar un plato 408 |510 (7,24 |6,12 (4,08 |5,10 (4,08 (6,22 (7,24 7,14 (4,79 |4,55 |5/15
28 |Trasladarse ala cocina|5,10 (5,20 |7,24 |7,14 (7,24 |6,12 |5,10 (7,24 |7,14 |6,22 |5,51 |5,23 |591




Tiempo

N° Actividades . TO TN TS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
29 |Servir arroz con 25,50 |27,54 (27,54 |25,50 (27,54 (26,52 (26,52 (25,50 |26,52 |27,54 (26,42 |25,10 |28,36
marisco
30 Trasladarse a mesa5,10 (7,14 (6,12 (6,12 |5,10 |6,12 |5,10 |510 6,12 (8,16 |581 |552 (6,24
de
trabajo
31 |Agregar lechuga Vy/20,40 (22,44 (22,44 (21,42 (21,42 |22,44 (21,42 (21,42 |20,40 |22,44 (21,32 |20,25 |22,88
zarza
22 Decorar con palta y/15,30 (15,30 (16,32 (16,32 |16,32 (15,30 (17,34 |16,32 |17,34 |16,32 |16,52 |15,70 (17,74
queso parmesano
33 |Verificar plato 408 (4,08 |[6,12 (4,08 (4,08 (4,08 (4,08 (4,08 (6,12 (510 |520 |494 |558
34 |Salida al cliente 3,06 (4,08 (3,06 [3,06 [4,08 (3,06 |50 (4,08 3,06 (3,06 (3,67 |3,49 [3,94
18,29 (18,94 (19,19 (19,09 (19,09 |19,09 (19,04 [19,04 |19,02 |19,18 |19,04 |18,09 |20,44




RESUMEN
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS  |Actividades|Pre Test |Post Test
Operacione
S DOV
SIMBOLO
DESCRIPCION DE D [T
N° C OBSERVACIONES
LA .
(m)|{(min | ~ >
ACTIVIDAD )
1 |Recibir orden 5 X
2 |Retirar los mariscos 2015 |60 |X
delcongelador 0
3 |Dirigirse a mesa de trabajo 5 |30 X
4 |Cortar las verduras 120 |X Cebolla,
tomate
,escabeche y ajo.
5 |Colocar verduras en un bol 60 |X
6 |Afadir mariscos al bol 30 |X
7 |Afadir ingredientes 30 |X
8 |Sazonar 60 X
9 |Verificar sazén 120 X
10 |Trasladarse al 5 130 X
congelador para retirar la
mantequilla




11

12

13

Trasladarse a mesa 30
detrabajo
Trasladarse a la cocina 5
Encender la hornilla 3 Se espero 9 minutos,

por una hornilla




14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

Calentar el wok a fuego 120
medio
Trasladarse a la mesa de 5
trabajo por la mantequilla
Trasladarse a la cocina 5
Derretir la mantequilla en 30
elwok
Trasladarse a la mesa de 5
trabajo por el bol con
mariscos y verduras
Trasladarse a la cocina 5
sofreir mariscos Y| 120
verduras
Afadir insumos 256 Aji amarillo, aji
panca,leche y fondo.
Agregar arroz precocinado|50 5
0
Revolver y sazonar 20
Verificar sazon 7
Apagar hornilla 1
Trasladarse a 60
la
refrigeradora por lechuga
y Qqueso parmesano Yy
palta
Trasladarse a mesa 30
detrabajo
Cortar la palta 15

paradecoracion




29

30

Preparar zarza 61,7
3
Agarrar un plato 4




31 |Trasladarse a la cocina 1 |5 X
32 |Servir arroz con marisco 25 |X
33 |Trasladarse a mesa 1 |5 X
detrabajo
34 |Agregar lechuga y zarza 20 |X
35|Decorar con palta vy 15 |X
guesoparmesano
36 | Verificar plato 4 X
37 |Salida al cliente 3 X
Total 32 |23,5(22(12 |0 (3 |0
0

4. Diagrama Analitico del Proceso (DAP) del proceso de elaboracion del plato de

arroz con mariscos Pre - Test

\ ctividades que agregan valor 25 | A=AA+B=2537=0,67

Actividades que no agregan valor | 12




5. Célculo del tiempo estandar para el Pre Test

Para el calculo se procedio a extraer los valores de la tabla de Westinghouse paralas
valoraciones y de la tabla de la Organizacion Internacional del Trabajo para los

suplementos. Por comodidad se ha consider6 los mismos valores para todas las

actividades
Valoracion
Habilidad: Bueno 2 0,03
Esfuerzo: Regular 2 -0,08
Condiciones: Buenas 0,02
Consistencia: Regular -0,02

-0,05

Suplementos

Constantes

Por necesidades personales 5




Por fatiga

Variables

Trabajos de pie.

Postura anormal ligeramente incGmoda

La intensidad de la luz de las areas de trabajo, estan ligeramente por

debajo delo

recomendado.

Existe tension auditiva intermitente y fuerte.

El trabajo es bastante mondétono.




OP,ERA Medicion o s

CloN [1 2 3 Ja [5 [6 [z [8 o J10

Recibir  |5,00 |5,50 |5,37 |5,45 |5,17 |5,05 |5,63 5,60 |5,60 |5,55 |5,4 |5,1 |5,8

orden

Retirar 60,0 |66,8 |64,4 65,4 |62,0 |60,6 |67,5 |67,1 |67,2 |66,6 64,861, |69,

os 1o 4 14 Jo |4 o o |4 Jo o 5 5

mariscos

del

congelad

(0]

r

Dirigirse 30,0 |33,4 |32,2 (32,7 |31,0 |30,3 33,7 |33,5 |33,6 |33,3 [32,4/30, |34,

a mesag b o 2 lo 5 |7 Jo o 8 |8
d

e

trabajo

Cortar  |120, |133, |128, |130, |124, |121, [135, |134, |134, |133, |129 123|139

las 00 |68 |88 (80 |08 |20 |00 |28 |40 |20 | | |

verduras 6 (1 |1

Colocar |60,0 |66,8 64,4 65,4 62,0 |60,6 67,5 |67,1 |67,2 |66,6 64,861, |69,

verdura 1o |4 14 o |4 o o |4 o o 5 |5

S

en un bol

Afadir 30,0 |33,4 32,2 (32,7 [31,0 [30,3 33,7 |33,5 |33,6 |33,3 [32,4/30, |34,

marsco 1o > 1o o |2 o |5 |7 Jo o 8 8

S

al bol

Afadir  |30,0 |33,4 [32,2 32,7 |31,0 |30,3 33,7 33,5 33,6 33,3 |32,4|30, |34,

ingredie 1o 1o 1o o |2 o |5 |7 Jo o 8 |8

nt

es

Sazonar |60,0 |66,8 64,4 65,4 62,0 |60,6 67,5 |67,1 |67,2 |66,6 |64,8/61, |69,

5 |5




0 4 4 0 4 0 0 4 0 0
Verificar (120, |133, |128, [130, |124, |121, 135, |134, |134, |133, |129|123|139
sazon 00 (68 |88 |80 |08 (20 |00 |28 |40 (20 |’ ' :
6 |1 |1
Trasladar (30,0 |33,4 |32,2 (32,7 |31,0 |30,3 [33,7 |33,5 (33,6 {33,3 [32,4(30, |34,
S ® 2 2 o |2 o |5 |7 |o o 8 |8
a
I
congelad
0 r
par
a
retirar la
mantequi

lla




OPERA
CION

Medicion

1 2

10

TO

TN

TS

Trasladar
s e a
mesa

de trabajo

30,0 |33,4

0 2

32,2

32,7

31,0

30,3

33,7

33,5

33,6

33,3

32,4

30,

34,

Trasladar
se a
la

cocina

5,00 (5,57

5,37

5,45

5,17

5,05

5,63

5,60

5,60

5,95

5,4

5,1

5,8

Encender

la hornilla

3,00 |3,34

3,22

3,27

3,10

3,03

3,38

3,36

3,36

3,33

3,2

3,1

3,5

Calentar
el wok a
fuego

medio

120, 133,

00 |68

128,

88

130,

80

124,

08

121,

20

135,

00

134,

28

134,

40

133,

20

129

123

139

Trasladar
se a

la
mesa

d

e trabajo
por la
mantequil
I

a

5,00 |5,57

5,37

5,45

5,17

5,05

5,63

5,60

5,60

5,95

5,4

5,1

5,8

Trasladar
se a
la

cocina

5,00 |5,57

5,37

5,45

5,17

5,05

5,63

5,60

5,60

5,95

5,4

5,1

5,8




Derretir la
mantequil
la en el

wok

30,0

33,4

32,2

32,7

31,0

30,3

33,7

33,5

33,6

33,3

32,4

30,

34,

Trasladar
se a
la

mesa de
trabajo
por el bol
con
mariscos

y
verduras

5,00

5,57

5,37

5,45

5,17

5,05

5,63

5,60

5,60

5,95

5,4

5,1

5,8




OP,ERA Medicion ol e
CON [1 2 [3 Ja |5 [6 [7 [8 Jo |10
Trasladar |5,00 |5,57 |5,37 |5,45 |5,17 |5,05 |5,63 |5,60 |5,60 |5,55 |5,4 |5,1 |5,8
se a
la
cocina
Sofreir  |120, [133, |128, [130, |124, [121, [135, [134, [134, |133, [129[123[139
mariscos |y leg 88 |80 |08 |20 |00 |28 |40 |20 ' | |
y 6 |1 |1
verduras
Afadir  |256, 285, [274, |279, |264, |258, [288, |286, |286, |284, |276|262|296
insumos |00 |18 |94 |04 |70 |56 |00 |46 |72 |16 | | |’
4 6 |7
Agregar |5,00 |5,57 |5,37 |5,45 |5,17 |5,05 |5,63 |5,60 |5,60 |5,55 |5,4 |5,1 |5,8
alrroz
pre-
cocinado
Revolver |20,0 [22,2 21,4 [21,8 20,6 [20,2 [22,5 (22,3 [22,4 |22,2 [21,6/20, |23,
y o |8 8 0o 8 o o 8 lo o 5 |2
sazonar
Verificar |7,00 |7,80 7,52 7,63 |7,24 |7,07 |7,88 (7,83 7,84 [7,77 |7,6 |7,2 |8,1
sazon
Apagar |1,00 1,11 (1,07 1,09 [1,03 |1,01 (1,13 (1,12 |1,12 (1,11 |1,1 |1,0 |1,2
hornilla
Trasladar |60,0 |66,8 [64,4 [65,4 (62,0 [60,6 67,5 |67,1 67,2 |66,6 |64,8/61, |69,
sea o 4 |4 o |4 lo o |4 Jo o 5 5
la
refrigerad
ora
por
lechuga y
queso




parmesa

n

oy palta

Trasladar 30,0 |33.4 |32.2 |32,7 |31,0 |30.3 |33,7 |33.5 |33.6 |33.3 [32.4/30, |34,
s e a 2 2 o 12 lo |5 17 lo o 8 |8
mesa

de trabajo

Cortar 1a/15.0 |16.7 |16.1 16,3 15,5 |15.1 |16.8 |16.7 |16.8 |16.6 [16.2/15, |17.
palta 15 13 11 |5 |1 5 8 |9 Jo |5 4 4
para

decoraci6

n

Preparar |61,7 |68.7 |66,3 67,2 |63.8 62,3 69,4 69,0 69,1 |68,5 |66,6/63, |71,
zarza |3 17 10 19 13 s |5 8 la |2 3 5




OPERA [ Medicién o I s
CON 1 2 [3 [4 |5 [6 |7 |8 Jo |10
Agarrar 4,00 |4,46 |4,30 4,36 |4,14 4,04 |4,50 |4,48 4,48 4,44 4,3 |4,1 4,6
un
plato
Trasladar|5,00 |5,57 5,37 |5,45 |5,17 |5,05 5,63 |5,60 |5,60 |5,55 |5,4 |5,1 |5,8
se a
la
cocina
Servir 25,0 |27,8 26,8 27,2 |25,8 |25,2 |28,1 27,9 |28,0 |27,7 [27,0|25, |29,
amoz. g s |5 5 |5 5 |3 [8 |0 |5 6 10
con
marisco
Trasladar|5,00 |5,57 |5,37 |5,45 |5,17 |5,05 5,63 |5,60 |5,60 |5,55 |5,4 |5,1 |5,8
S
e a mesaq
de trabajo
Agregar 20,0 |22,2 |21,4 |21,8 20,6 20,2 |22,5 |22,3 22,4 22,2 |21,6/20, |23,
lechuga 1o 1g 1 o [8 o [0 I8 |o o 5 |2
yzarza
Decorar |15,0 |16,7 |16,1|16,3 |15,5 |15,1 |16,8 16,7 |16,8 | 16,6 [16,2|15, |17,
conpatayg 14 |4 5 |1 |5 |8 |9 |o |5 4 |4
y queso
parmesa
n
0
Verificar |4,00 |4,46 4,30 4,36 |4,14 |4,04 |4,50 |4,48 4,48 4,44 |43 |4,1 4,6
plato
Salida al3,00 3,34 |3,22 3,27 |3,10 |3,03 |3,38 |3,36 |3,36 |3,33 [3,2 [3,1 |35
cliente
23,5 26,1 252 256 24,2 237 26,4 2672 263 26,0 25424, |27,
o 7 3 1 9 3 3 9 1 8 18




6. Disposicién de la cocina antes de la implementacion del estudio de métodos y

movimientos
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7. Método del interrogatorio

Preparacion de Zarza

Tipo Pregunta Respuesta
¢Qué se hace en Se prepara una mezcla de vegetales picados
realidad? y condimentos frescos.
¢Por qué hay que Para realzar el sabor y la presentacion del
hacerlo? arroz con marisco.
¢,Donde se hace? En el area de cocina.
¢Por qué se hace Para mantener un entorno higiénico durante la
alli? preparacion.
¢, Cuando se hace? Justo antes de servir el plato principal.
Preguntas ¢Por qué se hace en Para preservar la textura crujiente y el sabor
preliminares ~ ©S€ momento? fresco de la zarza.
¢, Quién lo hace? El cocinero.
¢ Por qué lo hace esa Debido a su experiencia en la combinacion de
persona? sabores
Cortando finamente los ingredientes vy
¢, Coémo se hace? ]
mezclandolos
¢ Por qué se hace de Para lograr una combinacion equilibrada de
ese modo? sabores y texturas.
) Se podrian probar diferentes combinaciones
¢Qué otra cosa _ _ )
) de ingredientes para variar el sabor de la
podria hacerse?
zarza.
Una verificacion periddica de la calidad de los
Preguntas ¢Que deberia jngredientes utilizados en la preparacion de la
fondo llevarse a cabo?

¢En qué otro lugar

zZarza.

No.



podria hacerse?

¢,Donde deberia

_ Siempre debe hacerse en el area de cocina.
realizarse?



¢Cuando podria y o
Antes de la atencion al publico.

realizarse?

¢,Cuadndo  deberia Durante el mise en place de los productos de

hacerse? cocina

¢, Qué otra persona
podria llevarlo a Ayudante de cocina con experiencia en la

cabo? preparacion.
Un miembro experimentado y confiable del

¢Quien deberia gquipo de cocina se encargue de la

hacerlo? preparacion de la zarza.

¢De qué otra forma Se podria presentaciones alternativas para

podria realizarse?  mejorar la apariencia visual de la zarza.

Con cuidado y precision, asegurandose de
¢Como deberia mantener Ia higiene y la calidad de los

realizarse? ingredientes en todo momento.




Preparacion de Arroz

Tipo Pregunta Respuesta
¢, Qué se hace en Se mide el arroz y el agua, se enjuaga y luego
realidad? se cocina a fuego lento.
¢Por qué hay que Para asegurar la textura y el sabor 6ptimos del
hacerlo? arroz en el plato final.
En la seccion de cocina designada para la
¢Dbnde se hace? B
coccion de granos.
¢Por qué se hace
i Para mantener un entorno higiénico.
alli?
Preguntas Minutos antes de atender al publico, para
preliminares ¢Cuando se hace? garantizar su frescura.
¢Por qué se hace Para asegurar que el arroz esteé recién cocido y
en ese momento? mantenga su textura.
¢, Quién lo hace? El cocinero suele ser responsable de esta tarea.
¢Por qué lo hace Debido a su experiencia en la preparacion de
esa persona? arroz.
¢ Como se hace? Implica medir, enjuagar y cocinar a fuego lento.
Para asegurar una coccién uniforme y Optima
¢Por qué se hace gg| arroz, logrando la textura y el sabor
de ese modo? deseados en el plato final.
] Podria considerarse la adicion de condimentos
¢Qué otra cosa _ )
) o ingredientes complementarios para realzar el
podria hacerse?
sabor del arroz.
Una adecuada medicién de los ingredientes y
Preguntas o ¢Que deberia n control preciso del tiempo de coccion para
fondo llevarse a cabo?

obtener la consistencia deseada.



¢En que otro lugar La preparacion de arroz también podria

podria hacerse? realizarse en una cocina de 4 hornillas.

¢,Donde deberia La preparacion de arroz deberia realizarse en

realizarse? un area de cocina.



¢,Cuando podria o
Antes de atender al publico.

realizarse?
Con antelacion antes de los momentos pico de
¢Cuando  deberia geryicio para garantizar su  disponibilidad

¢, Qué otra persona
podria  llevarlo  a Ayudante de cocina deberia estar capacitado.
cabo?

¢ Quién deberia
Cocinero y ayudante de cocina.
hacerlo?

¢De qué otra forma Haciendo uso de ollas arroceras o técnicas de

podria realizarse? coccion al vapor.

Siguiendo la receta y los procedimientos para

¢Como deberia garantizar la consistencia y la calidad en cada

. - .
realizarse® lote de arroz cocido.




Cortar verdura

Tipo Pregunta Respuesta
) Se cortan diversas verduras como cebollas,
¢,Qué se hace en o .
_ ajos, pimientos y tomates en trozos finos y
realidad? _

uniformes.

El corte de verduras garantiza una distribucion
¢Por qué hay que ypiforme de sabores y texturas en el plato final,
hacerlo? mejorando su presentacion y sabor.

El corte de verduras se realiza en la estacion de
¢Doénde se hace? . _ _

preparacion de alimentos de la cocina.
¢Por qué se hace La estacion de preparacion de alimentos ofrece
alli? un espacio limpio y equipado adecuadamente.

El corte de verduras se realiza justo antes de la
2 Cuando se hace? preparacion del plato para mantener su frescura

y calidad.

Preguntas _ _
] El corte previo garantiza que las verduras
reliminares ¢Por qué se hace _
p mantengan su frescura y sabor en el plato final,

en ese momento? , ] ) L
ofreciendo una experiencia culinaria 6ptima.

El cocinero o ayudante de cocina son
2 Quién lo hace? responsables de realizar el corte de verduras en
la cocina.
El personal asignado realiza esta tarea para
¢Por qué lo hace yarantizar la eficiencia y la calidad en la
esa persona? preparacion de los ingredientes del plato.

Las verduras se lavan, se pelan y se cortan con

¢ Como se hace? _ _ _
cuchillos afilados en trozos uniformes.

El corte preciso y uniforme garantiza una

¢Por que se hace coccion uniforme y una presentacion atractiva
de ese modo? del plato.




Preguntas de ¢(Qué otra cosa y
Preparacion de aderezos y salsas.

fondo podria hacerse?



Se cortan diversas verduras como cebollas,
¢ Qué deberia o _

ajos, pimientos y tomates en trozos finos y
llevarse a cabo? _

uniformes.

¢En que otro lugar

] En una estacion de preparacién adicional.
podria hacerse?

¢Dbnde  deberia

' En una estacion de trabajo limpia y ordenada.
realizarse?

¢Cuando  podria

_ Antes del servicio de comidas.
realizarse?

¢Cuando deberia

H Con suficiente antelacion al servicio.
acerse?

¢, Qué otra persona

podria llevarlo - a y, 4yydante de cocina entrenado.

cabo?
¢ Quién deberia

El chef principal o un miembro experimentado.
hacerlo?

¢,De gué otra forma

] _ Con el uso de procesadores de alimentos.
podria realizarse?

¢,Como deberia Con cuchillos afilados y procedimientos de

realizarse? seguridad alimentaria.




Anexo 4 : Validacion de contenido del cuestionario sobre estudio detiempos y
movimientos.

INSTRUCCION: A continuacion, se le hace llegar el instrumento de recoleccion de
datos (Cuestionario) que permitira recoger la informacién en la presente investigacion:
Aplicacion de estudios de tiempos y movimientos para incrementar la productividad
en el restaurante Callao 465, Negritos. Por lo que se le solicita que tenga a bien
evaluar el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias para realizar las

correcciones pertinentes. Los criterios de validacion de contenido son:

Criterios Detalle Calificacion
| El item pertenece a la dimensién y basta | 1: de acuerdo
Suficiencia
para obtener la medicion de esta 0: en desacuerdo
_ El item se comprende facilmente, es decir, | 1: de acuerdo
Claridad
Su sintactica y semantica son adecuadas 0: en desacuerdo
| El'item tiene relacion légica con el indicador | 1: de acuerdo
Coherencia
gue esta midiendo 0: en desacuerdo
~ | El item es esencial o importante, es decir, | 1: de acuerdo
Relevancia
debe ser incluido 0: en desacuerdo

Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008).



MATRIZ DE VALIDACION DEL CUESTIONARIO DE LA VARIABLE:

ESTUDIO DETIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Definicién de la variable: El estudio de tiempos se ejecuté en la direccidbn deconstruir

tiempos estandar para mejorar el trabajo. Segun Taylor (1950) [...]

) » _ . Suficienc ~ |Coheren Relevan [Observaci
Dimension | Indicador | Item _ Clarida _ ’
| C Ci 0
d
a ia a n
Estudio N° de | Movimie |1 1 1 1 1
de operacio nt 0S
movimien | o actuales
tos
Movimie
ntos
Mejorados
Estudio Minuto Tiempos |1 1 1 1 1
de sde promedio
tiempos | traslado. |s




Cuestionario para la variable estudios de tiempos y movimientos

Estimado(a), se agradece su apertura a la participacion de este cuestionario, el cual
tiene un objetivo netamente académico. Este cuestionario es anénimo, por favor

sirvase a indicar la frecuencia de accion de su organizacion marcando con una equis

“X”, considerando la siguiente escala para cada enunciado:

TIPO PREGUNTA RESPUESTA
¢, Qué se hace en realidad?
¢, Por qué hay que hacerlo?

PREGUNTAS ¢.Donde se hace?

PRELIMINARE - -

s ¢, Por qué se hace alli?




TIPO

PREGUNTA

RESPUESTA

¢,Cuando se hace?

¢ Por qué se hace en ese momento?

¢, Quién lo hace?

¢ Por qué lo hace esa persona?

¢, Como se hace?

¢ Por qué se hace de ese modo?

PREGUNTAS

EFONDO

D

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

¢, Qué deberia llevarse a cabo?

¢En qué otro lugar podria hacerse?

¢,Donde deberia realizarse?

¢,Cuando podria realizarse?

¢, Cuando deberia hacerse?

¢, Qué otra persona podria llevarlo acabo?

¢, Quién deberia hacerlo?

¢cDe qué otra forma podriarealizarse?

¢, Como deberia realizarse?




FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Nombre del instrumento

Método del interrogatorio

Objetivo del instrumento

Identificar los tiempos y movimientos del

proceso.

Nombres y apellidos del experto

Abraham José Garcia Yovera

Documento de identidad 80270538

Afos de experiencia en el area | 16 afios

Maximo Grado Académico Doctor

Nacionalidad Peruana

Institucion Universidad Cesar Vallejo
Cargo Docente

Numero telefénico 979405778

Firma

Fecha

17 de junio de 2023




VALIDACION DE CONTENIDO DEL CUESTIONARIO SOBRE ESTUDIO DE
TIEMPOS Y MOVIMIENTOS.

INSTRUCCION: A continuacion, se le hace llegar el instrumento de recoleccion de
datos (Cuestionario) que permitira recoger la informacién en la presente investigacion:
Aplicacion de estudios de tiempos y movimientos para incrementar la productividad
en el restaurante Callao 465, Negritos. Por lo que se le solicita que tenga a bien
evaluar el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias para realizar las

correcciones pertinentes. Los criterios de validacion de contenido son:

Criterios Detalle Calificacion
| El item pertenece a la dimensién y basta | 1: de acuerdo
Suficiencia
para obtener la medicion de esta 0: en desacuerdo
_ El item se comprende facilmente, es decir, | 1: de acuerdo
Claridad
Su sintactica y semantica son adecuadas 0: en desacuerdo
_ | El item tiene relacion logica con el indicador | 1: de acuerdo
Coherencia
gue esta midiendo 0: en desacuerdo
~ | El item es esencial o importante, es decir, | 1: de acuerdo
Relevancia
debe ser incluido 0: en desacuerdo

Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008)



MATRIZ DE VALIDACION DEL CUESTIONARIO DE LA VARIABLE ESTUDIO DE
TIEMPOS Y MOVIMEINTOS

Definiciébn de la variable: El estudio de tiempos se ejecutdé en la direccion de

construir tiempos estdndar para mejorar el trabajo. Segun Taylor (1950) [...]

Dimensién | Indicador | item Suficienc|Clarida C.oheren Relevan Observaci
ia d ¢ cia on
a
Estudio N° de| Movimien |1 1 1 1 1
de operacio to S
movimien nes. actuales
tos
Movimien
to s
Mejorado
S
Estudio Minutos | Tiempos |1 1 1 1 1
de de promedios
Tiempos | traslado.




Anexo 5: Cuestionario parala variable estudios de tiempos y movimientos

Estimado(a), se agradece su apertura a la participaciéon de este cuestionario, el cual
tiene un objetivo netamente académico. Este cuestionario es anénimo, por favor
sirvase a indicar la frecuencia de accion de su organizacion marcando con una equis

“X”, considerando la siguiente escala para cada enunciado:

11 PREGUNTA RESPUESTA

¢, Qué se hace en realidad?

¢ Por qué hay que hacerlo?

¢ Donde se hace?

¢ Por qué se hace alli?

¢,Cuando se hace?

,Por qué se hace en ese

momento?

PREGUNTAS
¢, Quién lo hace?

PRELIMINARE

S ¢, Por qué lo hace esa persona?
¢, Como se hace?
¢, Por qué se hace de ese modo?
¢, Qué otra cosa podria hacerse?
¢, Qué deberia llevarse a cabo?
¢En qué otro lugar podrial
hacerse?

PREGUNTAS .
¢,Dénde deberia realizarse?

D
EFONDO ¢ Cuando podria realizarse?

¢, Cuando deberia hacerse?




11

PREGUNTA

RESPUESTA

¢,Qué otra persona podria

llevarlo acabo?

¢,Quién deberia hacerlo?

De qué otra forma

podriarealizarse?

¢, Como deberia realizarse?






