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RESUMEN

La presente investigacion lleva como titulo “Aplicacion del estudio del trabajo para
incrementar la productividad en el &rea de moldado en una empresa de fabricacion
de griferias, Lima, 2023”. Tuvo como objetivo determinar cémo la aplicacion del
estudio de trabajo incrementa la productividad en el area de moldado en una
empresa de fabricacion de griferias; la poblacién estuvo constituida por la
produccion de griferia recopilados en un rango de los meses de abril - mayo y de
agosto - septiembre 2023, siendo la variable independiente estudio de trabajo y la
variable dependiente la productividad.

El estudio de la investigacion se desarroll6 un enfoque cuantitativo, con un disefio
preexperimental de nivel explicativo; los instrumentos abordados para la
recopilacion de informacién fueron observacion directa y recoleccion de datos,

cuyos resultados se presentan en tablas y figuras presentadas.

En los resultados, se logro obtener los valores esperados puesto que al efectuar la
contrastacion de la hipotesis se obtiene un valor de significancia menor que 0.05,
la cual rechaza la hip6tesis nula y acepta la hipétesis alterna, por ende, la aplicacion
del estudio de trabajo incrementa la productividad en el area de moldado en una

empresa de fabricacion de griferias, Lima, 2023.

Palabras clave : Eficiencia, eficacia y productividad.



ABSTRACT

The title of this research is “Application of work study to increase productivity in the
molding area in a faucet manufacturing company, Lima, 2023”. Its objective was to
determine how the application of the work study increases productivity in the
molding area in a faucet manufacturing company; the population was made up of
the production of taps collected in a range of the months of April - May and August
- September 2023, the independent variable being work study and the dependent
variable being productivity.

The research study developed a quantitative approach, with a pre-experimental
design at an explanatory level; the instruments used to collect information were
direct observation and data collection, the results of which are presented in tables
and figures presented.

In the results, it was possible to obtain the expected values since when testing the
hypothesis, a significance value less than 0.05 is obtained, which rejects the null
hypothesis and accepts the alternative hypothesis, therefore, the application of the
work study increases productivity in the molding area in a faucet manufacturing

company, Lima, 2023.

Keywords: effectiveness, efficiency and productivity.



l. INTRODUCCION



La economia a nivel mundial sufri6 cambios durante de la pandemia, sin embargo,
la productividad en muchas industrias incrementd notablemente a partir de que la
mayoria de los trabajadores fueron de manera presencial a sus centros de labores
con total normalidad, a su vez que las empresas ya invierten en medidas de
prevencién contra acontecimientos similares para evitar pérdidas. Con ello, Gomez,
Celayay Garcia (2022) comentaron que, a raiz de los paros laborales, las empresas
se vieron obligadas a reducir su eficiencia y las exportaciones. No obstante, gracias
al apoyo de los elementos organizacionales, las industrias tuvieron la oportunidad
de aumentar sus inversiones y esforzarse por mantener la efectividad de las

exportaciones aportando a la reactivacién econémica.

Una de las industrias que mas se ha preocupado por aumentar su productividad
son las metallrgicas, sus productos son indispensables en el mercado, por ello,
estas industrias deben presentar niveles de calidad, disefio y costos muy
competitivos, el uso del estudio del trabajo en este grupo es muy comun de lo que
parece pues constantemente buscan el perfeccionamiento en los procesos de
produccion. Por ello, United States. Bureau of Labor Statistics (1982), informaron
gue existen diversas particularidades en la industria metallrgica que tienden a la

adopcion de nuevas tecnologias y el aumento de la productividad.

En esta investigacion, titulado: “Aplicacion del estudio del trabajo para incrementar
la productividad en el area de moldado en una empresa de fabricacion de griferias”,
se abordo una falta de atencion en el analisis de la medicidn del trabajo con el fin

de acrecentar la productividad en compafiias dedicadas a la fabricacion de griferias.

La industria metallurgica demostré ser una de los mas resaltantes en la economia
global ya que se encarga de producir y transformar los metales para la creacion de
productos o piezas importantes que solemos usar diariamente. Una de estas ramas
de este sector son las fundiciones, estas se encargan de crear piezas a través de

moldes en el cual se vierte metal fundido para tener la pieza con el modelo deseado.

De acuerdo al anexo 8 se observo el diagrama de Ishikawa donde mostro las
causas que provocaron la complicacion de la reduccion de la productividad en el
area de moldado de la organizacion fabricante de griferias. Se identificaron un total
de 15 causas, las cuales fueron clasificadas segun la metodologia de las 6M en el

diagrama de Ishikawa. En el anexo 11: Matriz de correlacién, elabord un analisis de



la relacion existente entre todas las causas encontradas a base de una valoracion
de 0 = No tiene relacion, 1 = Tiene una relacion baja y 2 = Tiene una relacion alta.
Por consiguiente, los resultados obtenidos destacaron la importancia de las causas
identificadas, las cuales presentaron porcentajes significativos en correspondencia
a la disminucion de la fabricacion del area de moldado de la empresa.

Asi mismo, respecto a las principales causas, segun el andlisis de Pareto que se
presenta en el anexo 12 se tiene ubicadas dentro del 80%, corresponde a las
causas P4, P13, P2, P9, P12, P15, P1, P6, P14, P5 y P7 mientras que en P11, P3,
P8 y P10 representan el 20% del porcentaje acumulado. Por ende, respecto a la
mejor herramienta de ingenieria que fue la mas apropiada aplicar, se analiz6 en el

diagrama de Ishikawa.

El problema general formulado para llevar a cabo la investigacion fue la siguiente:
¢, Como la aplicacion del estudio de trabajo incrementa la productividad en el area

de moldado en una empresa de fabricacion de griferias, Lima, 2023?

Ademas, se planteamos los siguientes problemas especificos: ¢, Como la aplicacion
del estudio de trabajo incrementa la eficiencia en el area de moldado en una
empresa de fabricacion de griferias, Lima, 20237 y ¢ Como la aplicacion del estudio
de trabajo incrementa la eficacia en el area de moldado en una empresa de

fabricacion de griferias, Lima, 2023?

Villela (2019) abordé la justificacibn metodolégica a modo que las
fundamentaciones que respaldan la elaboracion o la adopcién de herramientas y
modelos de investigacion, con el fin de llegar los planes de la investigacion
cientifica. Se justifica de forma metodoldgica por el impacto positivo que conlleva la
aplicacion del estudio de trabajo ya que nos dara llegar a entender el
funcionamiento de cada tarea y de cada proceso en las distintas areas de la
empresa mejorando asi su eficiencia con los métodos de observacion directa y

recoleccion de datos.

Alvarez (2020) indic6 la justificacion tedrica involucra explicar los vacios de
conocimiento existentes que la investigacion aspira a llenar, siendo la justificacion
tedrica un componente clave para demostrar dicha importancia. Se justifica de
forma tedrica por el hecho de que muchas empresas del sector metallrgico carecen

de conocimientos sobre el correcto uso del método de estudio de trabajo en sus



areas de fabricacion. Por lo tanto, el objetivo es contribuir a que estas empresas
puedan llegar a crecer la productividad a través del uso de herramientas de
ingenieria adecuadas para cada empresa.

Alvarez (2020) sostuvo que la justificacion préactica implica explicar como los
hallazgos de la investigacion pueden transformar la realidad del area de estudio.
Se justifica de forma préactica que por la necesidad de utilizar las habilidades
desarrolladas en una carrera de ingenieria industrial pueda llegar a ayudar con
técnicas necesarias para crecer la productividad del area de moldeado en una
compariia de sector metallrgico. Se espera obtener resultados excelentes como

consecuencia de esta aplicacion.

Fernandez (2020) sostuvo que la justificacion econdmica se refiere a la rentabilidad
gue se puede obtener de la investigacion. Se justifica econOmicamente porque se
espera que genere resultados tangibles dentro de la empresa con la aplicacion del
estudio de trabajo donde se podra identificar y eliminar el tiempo de inactividad,

perfeccionar el manejo de recursos y reducir los costos operativos.

El objetivo general de la presente investigacion fue: Determinar como la aplicacion
del estudio de trabajo incrementa la productividad en el area de moldado en una
empresa de fabricacion de griferias, Lima, 2023. Como objetivos especificos, se
plantearon: Determinar como la aplicacion del estudio de trabajo incrementa la
eficiencia en el area de moldado en una empresa de fabricacion de griferias, Lima,
2023 y Determinar como la aplicacion del estudio de trabajo incrementa la eficacia

en el area de moldado en una empresa de fabricacion de griferias, Lima, 2023.

En dltima instancia, la hipotesis general de la presente investigacion fue: La
aplicacion del estudio de trabajo incrementa la productividad en el area de moldado
en una empresa de fabricacion de griferias, Lima, 2023. Como hipoétesis
especificas, se plantearon: La aplicacion del estudio de trabajo incrementa la
eficiencia en el area de moldado en una empresa de fabricacion de griferias, Lima,
2023 y la aplicacion del estudio de trabajo incrementa la eficacia en el area de
moldado en una empresa de fabricacion de griferias, Lima, 2023. Ademas, se
adjuntan en los anexos 1 y 6 la matriz de operacionalizaciéon y coherencia,

respectivamente.



Il. MARCO TEORICO



Al respecto, se evidencia antecedentes a nivel internacional relacionada con el

tema de investigacion a continuacion se presenta:

Assan, et al. (2023) en su estudio titulado “Aplicacion del Estudio de Métodos y
Tiempos: Caso Empresarial. Muebles & Colores La 30", Colombia. Tuvo como
objetivo examinar las actividades productivas en una empresa para usar el estudio
del trabajo para extender la productividad. Se llevé a cabo un estudio de tipo
aplicada, la poblacién consta de la produccién de diaria de la silla de comedor, la
muestra fue la misma y el muestreo concurrié a ser no probabilistico. Los
instrumentos usados fueron la recoleccion de datos con el uso del cronometro
digital. Los principales resultados fueron del &rea de elaboracién de pintura hubo
un cuello de botella y se mejoré el proceso con un PMO de 0.37 sillas por
hora/trabajo. Se concluyo que, los procesos fueron renovados para acrecentar la
productividad ademas se hallaron cuellos de botella y fueron solucionados. El
aporte de esta investigacion fue, facilitar procesos utilizando la herramienta de

estudio del trabajo y mejorando productividad.

Betancourt, et al. (2022) en su estudio titulado “Aplicacién del estudio de métodos
y tiempos a la mejora de procesos: Caso fabrica La Milagrosa (imagenes religiosas
en yeso)”, Colombia. Tuvo como objetivo optimizar los métodos para acrecentar la
productividad de la entidad. Se llevé a cabo un estudio de tipo aplicada, donde la
poblacién consta de la produccion de las imagenes religiosas en una semana. Los
instrumentos manejados fueron la recoleccion de datos, con la medicion de tiempo
a través del cronometro. Los principales resultados fueron que el tiempo estandar
se mejor6 a 72 min/imagen, ademas que la productividad aumento a 0.06
imagen/min operario. Se concluyé que, tuvo un impacto con la utilizacion de la
herramienta mencionada ya que se obtuvo una reduccién del nimero de retrasos
en los periodos de los procesos. El aporte de esta indagacion fue demostrar la
implementacion del estudio del trabajo si es buena herramienta a utilizar en una

organizacion.

Andrade, Del Rio y Alvear (2019) en su estudio titulado “Estudio de Tiempos y
Movimientos para Incrementar la Eficiencia en una Empresa de Produccion de

Calzado”, Ecuador. Tuvo como obijetivo equilibrar inconvenientes asociadas a la



produccién de calzado para ocasiones formales. Se llevé a cabo un estudio de tipo
aplicada, donde el area de manufactura de calzado se consideré como la poblacion
de estudio. Los instrumentos manejados fueron la técnica de Ishikawa, el diagrama
de proceso de operaciones y el estudio de tiempos con cronometro. Los resultados
fueron la observacion del aumento del 5,49% en los niveles de produccion. Se
consumé que el estudio resulta sencillo de utilizar en el ambito de la produccion de
calzado. El aporte radica en el uso de las técnicas de tiempos y movimientos en el
contexto empresarial, enfocadas en el sector de fabricacion de calzado.

Mendoza, Erazo y Narvaez (2019) en su estudio titulado “Estudio de tiempos y
movimientos de produccion para Fratello Vegan Restaurant”, Ecuador. Tuvo como
objetivo lograr un efecto a partir de entradas enfocandose en la creacion de valor y
la satisfaccion de los clientes. Fue un estudio de tipo aplicada, la poblacion de
estudio fueron los métodos de produccion, los instrumentos empleados fueron toma
de tiempos, encuestas y entrevistas. Los resultados revelan que 8 tiempos de
produccion por parte de los cocineros presentan una eficiencia deficiente. Se
concluy6 que la consumacion del estudio de tiempos es necesaria para alzar la
eficiencia laboral de cocineros y perfeccionar la utilizacion de sus recursos. El
aporte de esta investigacion radica en conocimientos técnicos para mejorar

procesos en la gestion eficiente de recursos.

Mifio, Moyano y Santillan (2019) en su estudio titulado “Tiempos estandar para
balanceo de linea en area soldadura de automévil modelo cuatro”, Ecuador. Tuvo
como objetivo realizar mejoras en el area de soldadura para mejorar la producciéon
de la mano de obra. Fue un estudio de tipo aplicada, la poblacion consta de 7
estaciones de trabajo con su tiempo estandar, la muestra fue la misma a la
poblacién y fue de muestreo no probabilistico. Los instrumentos que manejaron
fueron la recoleccién de datos a través del cronometro. Los resultados fueron que
el tiempo estandar disminuyo, dando una eficiencia del 95.5%, con una produccién
de 10 unidades al dia. Se concluyd, que de los estudios de la filosofia Just-in-Time
Toyota son las mas convenientes para trabajar en el sistema productivo. El aporte
de esta investigacion fue, dar a conocer la aplicacién del tiempo estandar a través

del trabajo de diagramas de precedencia.



Al respecto, se evidencia antecedentes a nivel nacional relacionada con el tema de

investigacion a continuacion se presenta:

Fournier y Ocafa (2023) en su estudio titulado “Aplicacion del estudio del trabajo
para mejorar la productividad en el area de produccion de una empresa
metalmecanica, Lima 2022”7, Per(. Tuvo como objetivo establecer la mejora de
productividad en el area de produccién aplicando el estudio del trabajo. Fue de tipo
aplicada, su poblacién fue de 12 registros de produccion para su Pretest como para
Su post test, su muestra es la misma que la poblaciéon y su muestreo fue no
probabilistico; los instrumentos utilizados fueron recoleccion de datos y el
cronometro. Los principales resultados concurrieron a la crecida de la eficiencia en
18.5%, eficacia en 13.55% y productividad en 25.4%. Se concluy6, que para el uso
del estudio del trabajo si incremento la productividad considerablemente. El aporte
fue dar un estudio de tiempos y métodos para encontrar los cuellos de botella y

demostrar que la herramienta es de buena aplicacion.

Canario (2021) en su estudio titulado “Aplicacion del estudio del trabajo para
mejorar la productividad en la fabricacion de aditivos en una empresa, Lurin, 2021,
Perud. Tuvo como objetivo incrementar la productividad de la empresa con el estudio
del trabajo. Fue de tipo aplicada, su poblacion fue la produccion del mes de octubre
2020 y abril 2021, su muestra fue la misma que la poblacién y de muestreo no
probabilistico; los instrumentos utilizaron fueron recoleccion de datos. Los
principales resultados existieron, que la productividad aumento de un 69% a un
73.24% por ello la aplicacion del estudio del trabajo si acrecienta la productividad.
Se concluyd, que la herramienta del estudio del trabajo si acrecienta la
productividad de un pallet aditivo. El aporte de este estudio fue el empleo del estudio

del trabajo llega a optimizar los tiempos en una empresa.

Alfaro y Moore (2020) en su estudio titulado “Estudio de tiempos como base para
trazar estrategias orientadas al incremento de la eficiencia del proceso de batido de
una planta de produccién de helados”, Perd. Tuvo como objetivo identificar los
puntos criticos de la produccion y desarrollar estrategias para disminuir los tiempos
involucrados. Fue un estudio de tipo aplicado, donde la poblacién de estudio fue 13

operarios que trabajaban en el turno de la mafiana, los instrumentos utilizados



fueron la medicién de tiempos y métodos estadisticos. Los resultados revelan que
la actividad de llenado junto con sus restricciones de eficiencia y numero de
operarios fueron las causantes del cuello de botella. Se concluy6 se debe emplear
un enfoque de balanceo de lineas de produccidn respecto al nimero de operarios.
El aporte de la investigacion fue dar a conocer la buena aplicacién del estudio de

tiempos en el area de batido de planta.

Aragoén, Diaz y Juérez (2020) en su estudio titulado “Optimizacién de los procesos
de produccion en la industria textil utilizando simulacioén de eventos discretos”, PerQ.
El objetivo de la investigacion fue valorar el impacto que las sugerencias tendran
en la produccién. Se realiz6 un estudio de naturaleza aplicada, donde la
productividad para un pedido de 120 polos fue la poblacién estudiada. La muestra
es analoga a la poblacion y se utilizo un muestreo no probabilistico; el instrumento
utilizado incluye la recopilacion de datos. Los resultados revelaron la propuesta de
mejora logré reducir un 12% el tiempo promedio del ciclo en el sistema, y en un
19% en la produccion total. Se concluyé que el modelo de simulacion usado podra
tener otras configuraciones en diferentes areas. El aporte de esta investigacion
reside en nuevos modelos de simulacién con la técnica mencionada para llevar a

cabo en empresas con el fin de poder optimar la productividad.

Farfan (2020) en su estudio titulado “La implementacion de un sistema
automatizado reduce los tiempos de atencidon en los procesos aplicables a la
ventanilla Unica de turismo en la municipalidad provincial del Callao”, Perd. Tuvo
como objetivo implementar un sistema de automatizacion en los procesos
relevantes de servicio al cliente en ventanilla. Fue una investigacion de caracter
aplicado, donde la poblacién consistié en 120 licencias de operacion tramitadas
para empresas del sector turistico en la municipalidad. La muestra fue idéntica a la
poblacién y se empled un muestreo no probabilistico intencional. Los instrumentos
utilizados incluyeron la recopilacion de datos temporales a través de un software y
otras plataformas. El resultado fue que se redujo el tiempo de la atencién debido a
gue se eliminaron las actividades nimias. Se concluyd, que autorizar los procesos
para reducir los costos y atencion al cliente fue posible gracias a uso de
herramientas de aplicaciones que reemplazan a lo manual y el aporte de este

estudio fue brindar informacién de la aplicacion de instrumentos sistematicas.



Continuando con la siguiente investigacion, se desarrollara la base teérica de las
variables acompafiada de dimensiones, la variable independiente de esta tesis es
el estudio del trabajo, que se define de la siguiente manera:

Segun Kanawaty (1996) nos indica el estudio del trabajo se refiere a la revision
metddica de procesos para poder ejecutar acciones con el fin de optimar el manejo
de los recursos e implantar normas de beneficio con consecuente alos movimientos

gue se constan a ejecutando.

Tokat, et al. (2021) nos indican que el estudio del trabajo es la accién de tener en
cuenta todas las actividades de un proceso con el fin de optimizar el rendimiento,
para llegar a tener un buen estudio se necesita tener registrado los tiempos

utilizados de un determinado proceso.

Manna, et al. (2021) comentan que el estudio del trabajo es indagar los cuellos de
botella que tienen las empresas para poder ayudar en la mejora dando posibles

alternativas de solucion.

La variable independiente comprende de dos dimensiones, para el cual segun
Kanawaty (1996) comenta el estudio de métodos se refiere al proceso de registrar
y analizar de manera sistematica los métodos a utilizar para constar de actividades

a realizar, con el objetivo de identificar areas de mejora y realizar modificaciones.

Li, et al (2020) nos menciona que el estudio de métodos ayuda a disminuir
actividades generando asi nuevas mejoras en las técnicas a utilizar en un
determinado proceso, con ello crea una estandarizacion para que todos lleven a

cabo un mismo proceso con una mayor productividad.

La segunda dimension, Garcia (2005), se refiere que la medicién del trabajo
consiste en una técnica de averiguacion que se establece en la aplicacién de
diferentes métodos para verificar si el contenido de una tarea establecida en una
empresa determinada es realizado por el trabajador de la manera mas efectiva,

dentro de los tiempos establecidos.
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Dalheimy Steen (2020) comenta que la medicién del trabajo implica tener un control
sobre las actividades realizadas, mediante un proceso en el cual es importante
tener precaucion con los valores obtenidos, ya que estos pueden distorsionar los
datos.

Por consiguiente, la variable dependiente segin Cequea, Nufiez y Rodriguez
(2011) afirman que la productividad de los empleados juega un rol destacado para
llegar a alcanzar los objetivos de una organizacion, su éxito financiero y su
sostenibilidad a largo plazo. Por ello, los lideres organizacionales deben determinar

gué motiva a las personas a ser mas eficientes y productivas.

Caridade, et al. (2017) sefalan que la productividad surge de las actividades de
produccion y la combinacion de todos los recursos empleados en su realizacion.
Ademas, mencionan que, llegar a tener una productividad éptima, es necesario

revisar y verificar la utilidad de todos los interesados que buscan optimar.

Mahajan, et al. (2019) sefalan que la productividad se refiere al rendimiento 6ptimo
relacionado con los recursos utilizados en un determinado tiempo cronometrado.
También mencionan que, al enfocarse adecuadamente en las tareas mas
pequefas, es posible acrecentar la productividad mediante la implementacion de

procesos adecuados para el control de materiales y otros relacionados.

Martins, et al. (2021) indican que la productividad es guia que admite cuantificar y
determinar la capacidad de recursos que manejan en una empresa. Sefialan que
existen numerosos meétodos disponibles para mantenerse por delante de la
competencia y sugieren que todos los procesos, independientemente de su

tamafo, contribuyen a mejorar la productividad de las operaciones.

La variable dependiente consta de dos dimensiones las cuales se presentan a
continuacién segun Lam y Hernandez (2008) comentan que la eficiencia evalla la
proporcién entre el esfuerzo empleado y los resultados alcanzados. Se puede ver
gue la eficiencia aumenta cuando se utilizan menos recursos o se hacen esfuerzos
para lograr mejores resultados. Se trata de alcanzar metas eligiendo alternativas

gue proporcionen el mayor beneficio posible.
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Freitas, et al. (2019) nos mencionan la eficiencia consiste en buscar la mayor
optimizacion de los recursos de los procedimientos. Para lograr eficiencia en un
almacén, es necesario estar dispuestos tener un nuevo cambio en sus operaciones,

teniendo en cuenta todos los recursos involucrados en los procesos determinados.

Balk, et al. (2017) nos comentan que el objetivo de la eficiencia es llegar a tener
una maxima produccion de productos utilizando los recursos disponibles en las
industrias. Ademas, para medir la eficiencia, es necesario contar con una
metodologia de trabajo que proporcione datos confiables y comparables, lo que nos

acercara mas a una representacion realista de la situacion.

Raineri, Perri y Guarino (2019) sefialan la eficiencia se refiere a la habilidad de
llevar a cabo una funcion de manera satisfactoria. Ademas, aluden que la
tecnologia se posiciona como un asociado importante para lograr una mayor

eficiencia, ya que su exactitud contribuye a reducir actividades en los productos.

La segunda dimensioén, segun Lam y Hernandez (2008) mencionan que la eficacia
se centra en los resultados que estan relacionados con la realizacion de metas y
objetivos en el lugar de trabajo. Para ser de gran utilizacion lo mencionado, es
crucial priorizar y completar las tareas en el orden que mejor logre dichos objetivos.
Se refiere al grado en que un servicio 0 proceso logra el mejor resultado posible en

condiciones ideales y la relacion entre objetivos y resultados obtenidos.

Pereira, et al. (2019) menciona la eficacia es como la cabida de lograr los efectos
anhelados en analogia con los objetivos ya planteados por las organizaciones.
Ademas, se comenta que la independencia de los procesos relacionados entre si

facilita el flujo de trabajo, ya que no estan interdependientes.

Sanderink y Nasiritousi (2020) menciona que la eficacia implica alcanzar las metas
establecidas y tener un control 6ptimo sobre los recursos utilizados, con el fin de
evitar cualquier tipo de desperdicio. Ademas, se sefiala que la colaboracion y la

busqueda de objetivos comunes afectan los niveles de eficacia.
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3.1. Tipo y disefio de investigacion
3.1.1. Tipo de investigacion

Segun Rodriguez (2014) comenta que el estudio aplicado se basa principalmente
en el concepto de "hechos sociales” o en la teoria de la "accion social". Este
enfoque de investigacion, también llamado investigacion empirica o préactica, se
ajusta en lo que es el mundo real, no en lo que deberia ser. En esta investigacion,
se realizd una investigacion aplicada que radica en llegar a utilizar los
conocimientos teoricos relacionados en el estudio de trabajo para incrementar la
productividad en el area de moldado en una empresa de fabricacion de griferias,
Lima, 2023.

3.1.2. Disefo de investigacion

Segun Kothari (2004) alude el disefio de investigacion se conforma por un método
estratégico concebido con el propésito de obtener respuestas a las preguntas
planteadas en la investigacion. Por ello, este plan se presenta como una hoja de
ruta y un esquema detallado que guia el proceso de investigacion en busca de
resultados deseados. Consecuentemente, esta investigacion es de disefio
preexperimental debido a que se realiz6 el empleo de la variable independiente
(estudio del trabajo) de tal manera que demuestre una mejora en la variable
dependiente (productividad).

Esquema:
G == 01 - X - 02

Dénde:
G: Grupo preexperimental

0,: Pretest

X: Tratamiento
0,: Postest
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3.1.3. Nivel de investigacidn

Segun Gabriel (2017) indica que la investigacion explicativa tiene como objetivo
explicar las causas o razones detras de lo que se estudia combinando métodos
analiticos y constructivos, y métodos deductivos e inductivos. Su objetivo es
responder o explicar por qué suceden las cosas que se estudian. En esta
investigacion, el nivel de investigacion se clasificé como explicativo, esto se debe a
gue busca identificar la causa de una problematica mediante el uso de herramientas

de ingenieria.
3.1.4. Enfoque de investigacion

Sanchez (2019) menciona la investigacion cuantitativa sigue una estructura que
comprende las siguientes etapas: Teoria, hipotesis, observaciones, recopilacion de
datos, andlisis de datos y resultados, a diferencia de la cualitativa que no emplea
técnicas estadisticas como su principal herramienta de analisis. El enfoque de
investigacion de esta tesis es cuantitativo, debido a que analiz6 de manera
secuencial un contexto objetivo tomando mediciones numeéricas y estadisticas con

el fin examinar el comportamiento y probar si las hipoétesis son veridicas.
3.2. Variables y operacionalizacion

Se elabor6 la matriz de operacionalizacion de acuerdo a las variables que se
trabajaron en la presente investigacion, las mismas que se encuentran ubicadas en

el anexo 1.
3.2.1. Variable Independiente: Estudio del trabajo
Definicion conceptual:

Kanawaty (1996) menciona el estudio del trabajo se refiere a la revision metddica
de procesos para poder ejecutar acciones con el fin de optimar el manejo de los
recursos e implantar normas de beneficio con consecuente a los movimientos que

se constan a ejecutando.
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Definicién operacional:

Se emple6 formulas para aplicar el estudio de trabajo del proceso de moldado de
una empresa de fabricacion de griferias, se consideré las siguientes dimensiones

estudio de métodos y medicion del trabajo.
Dimensiones de la variable: Estudio del trabajo
Dimensién 1: Estudio de métodos

Kanawaty (1996) indica el estudio de métodos se refiere al proceso de registrar y
analizar de manera sistematica los métodos a utilizar para constar de actividades a
realizar, con el objetivo de identificar &reas de mejora y realizar modificaciones.

Todas las actividades — Actividades sin valor

e do actividades — 1009
ndice de actividades Todas las actividades ) &

Dimension 2: Medicion del trabajo

Garcia (2005) sostiene la medicion del trabajo consiste en una técnica de
averiguacion se establece en la aplicacion de diferentes métodos para verificar si
el contenido de una tarea establecida en una empresa determinada es realizado

por el trabajador de la manera mas efectiva, dentro de los tiempos establecidos.
Tiempo estdndar = Tiempo normal (1 + Suplementos )

3.2.2 Variable Dependiente: Productividad

Definicion conceptual:

Cequea, Nufez y Rodriguez (2011) afirman la productividad de los empleados
juega un rol destacado para llegar a alcanzar los objetivos de una organizacion, su
éxito financiero y su sostenibilidad a largo plazo. Por ello, los lideres
organizacionales deben determinar qué motiva a las personas a ser mas eficientes

y productivas.
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Definicién operacional:

Mediante la aplicacion de formulas para mejorar la productividad en el area de
moldeado en una empresa de fabricacion de griferias, se tuvo en cuenta las

dimensiones eficiencia y eficacia.
Dimensiones de la variable: Productividad
Dimensién 1: Eficiencia

Lam y Hernandez (2008) comentan que la eficiencia evalla la proporcion entre el
esfuerzo empleado y los resultados alcanzados. Se puede ver que la eficiencia
aumenta cuando se utilizan menos recursos 0 se hacen esfuerzos para lograr
mejores resultados. Se trata de alcanzar metas eligiendo alternativas que
proporcionen el mayor beneficio posible.

Minutos utilizados al dia

Eficacia = 1009
199%18 = Minutos programados al dia %

Dimensién 2: Eficacia

Lam y Hernandez (2008) mencionan la eficacia se centra en los resultados que
estan relacionados con la realizacion de metas y objetivos en el lugar de trabajo.
Para ser de gran utilizacion lo mencionado, es crucial priorizar y completar las
tareas en el orden que mejor logre dichos objetivos. Se refiere al grado en que un
servicio o proceso logra el mejor resultado posible en condiciones ideales y la
relacion entre objetivos y resultados obtenidos.

Nuamero trabajos realizados al dia

Eficiencia = 1009
iciencia Numero trabajos programados al dia ’ &
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3.3. Poblacion, muestray muestreo
3.1.1. Poblacién

Ventura (2017) comentd que una poblacion tal como una agrupacion de elementos
gue comparten una caracteristica especifica que esta siendo objeto de estudio. Por
lo tanto, existe una relacion inductiva entre poblacion y muestra. En este estudio, la
poblacion considerada fue la produccion de griferia recopilados en un rango de
meses de abril - mayo 2023 y agosto - septiembre 2023.

e Criterio de inclusién
Se tom6 la produccion de griferias de 28 dias trabajados en los meses de
abril y mayo del 2023.
e Criterio de exclusion
No se tomd en cuenta los dias lunes, sabado y domingo porque esos dias
no se elabora el producto estudiado.
3.1.2. Muestra

Bernal (2010) define la muestra como un segmento o una fraccion especifica de la
poblacién de estudio, de la cual se recolectara la informacion requerida para
efectuar el calculo y examen de las variables estudiadas. En este estudio, consistio
en una muestra en los datos de la produccién de griferia recopilados en un rango

de los meses de abril - mayo de 2023 y agosto - septiembre de 2023.
3.1.3. Muestreo

Bustamante (2011) explica que el muestreo no probabilistico se utiliza con
frecuencia en investigaciones cualitativas, especialmente cuando los resultados
son dificiles de generalizar. En este tipo de muestreo, la seleccién de la muestra
puede estar sesgada porque la muestra no es distintiva de la poblacion en su
conjunto y la seleccion de sujetos se basa en el criterio del investigador. En este
estudio, se empled un muestreo no probabilistico intencional debido a la poblacién

es la misma que la muestra.
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3.3.4. Unidad de andlisis

Pignuoli (2021) asegura que la unidad de analisis es un concepto abstracto que se
utiliza en la investigacion cientifica para identificar el nivel mas fundamental o
basico del sujeto que se estd estudiando. La produccion diaria de moldes en la
empresa de griferias fue la unidad de andlisis en este estudio.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Técnicas

Hernandez y Duana (2020) mencionan que las técnicas constituyen el conjunto de
herramientas que se utilizan para implementar el método, por otro lado, que el
instrumento se refiere al recurso o medio que facilita la realizacion de la
investigacion. Ademas, la aplicacion de técnicas para recopilar informacion
representa una fase en la cual se examinan y transforman los datos con el propésito
de destacar informacion relevante, lo que conduce a la formulacion de conclusiones
y respalda la toma de decisiones. Como técnicas empleadas en la variable
dependiente e independiente, se midié de manera directa a través de la técnica de
observacion, permitiendo recopilar datos acerca del contexto existente de la

empresa de fabricacion de griferias.
Instrumentos

Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) indican las técnicas y los instrumentos de
recoleccion de datos son herramientas empleadas con un objetivo concreto para
lograr resultados factibles. Los instrumentos utilizados para la variable dependiente
e independiente fue el cronometro en conjunto con las fichas de registro para la
recoleccion de datos a partir de la produccidon registrada en la empresa de

fabricacion de griferias.
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Validez

Rodriguez, et al. (2021) Define a la validez como la medida en la cual un
instrumento evalla efectivamente la variable que pretende medir, y en la literatura
reconocen principalmente tres categorias: validez de contenido, de criterio y de
construccidon. Los instrumentos de recopilacion de datos que se utliza en la
mencionada investigacion: “Aplicaciéon del estudio del trabajo para incrementar la
productividad en el area de moldado en una empresa de fabricacion de griferias,
Lima, 2023”, se determiné a través del tipo de validez de contenido que han sido
admitidos manipulando el instrumento de juicio de expertos a cargo de 3
especialistas de la escuela de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo,
(ver el anexo 4) donde muestra el certificado de validez de la presente investigacion,
jurados especializados en el tema que aborda este proyecto , ya que ellos son los
encargados de dar validez y confiabilidad de los instrumentos de la recoleccion de

los datos empleados este proyecto, como se muestra en el anexo 13.
Confiabilidad

Aquino (2022) define la confiabilidad como la permanencia de los datos alcanzados
de un instrumento de control, que especialmente nos indican que la sustentacion
de las mediciones realizadas en un determinado momento en las condiciones
explicitas en un tiempo determinado. Para obtener toda la informacion se usaron
instrumentos y técnicas (recoleccidon de datos y observacion directa), las cuales se
inspeccionaron en una ficha la eficiencia, eficacia y productividad, cuyos datos
mostro el estado de la empresa. En este caso, dado que la medicion proviene de
célculos basados en registros de bases de datos donde se aplican férmulas

matematicas, la confiabilidad es del 100% y la medicion es nula.
3.5. Procedimientos

Al respecto, los registros de la eficiencia de la realizacion del trabajo se evaluaran
guincenalmente, conforme a los reportes establecidos. Igualmente, Ila
implementacion del estudio del trabajo se realizard con una programacién de
actividades; con la respectiva autorizacion de la empresa que se presenta en el

anexo 3.
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Situacion de la empresa

La vigente empresa, brinda a la fabricacién de bombas, compresores, griferias y
valvulas de uso industrial, el cual denota una disminucién en la productividad de
uno de los productos mencionados en el cual se ha observado que la produccion
en el area de moldado ha declinado noblemente. Por ello, se busca una técnica

apropiada para mejorar mencionadas fallas en el area.

Figura 1: Organigrama de la empresa

Gerente
general

Area Area de
Financiera Produccién
[

I T 1
Contador etz Wz atin Esmerilado Roscado Armado Embolsado
de almas de moldes

e

Fuente: Elaboracion de la empresa

Figura 2: Distribucién del area de produccién de la empresa

Area de Moldado

| 12m [

Fuente: Elaboracion propia
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Coordinacion de la empresa

Se presenta la propuesta de mejora a la empresa donde se presenta como se
implementd el estudio del trabajo para poder optimizar la eficiencia y eficacia para
obtener mayor productividad.

Primera observacion: Pretest
e Estudio de métodos (Anexo 15)

e Medicion del trabajo (Anexo 16)

En el anexo 17 se visualiza que para el proceso de la produccion de moldado de

griferia se utiliz un tiempo estdndar de 5.07 minutos
Estimacidn de la productividad (Pretest)

En el anexo 18 se puede visualizar la estimacion de la productividad después de
hallar el tiempo estandar en el pretest.

A. Pretest Eficiencia

En el anexo 19 se demuestran los datos recopilados durante los meses de abril y
mayo en el area de moldado. Estos datos indican el porcentaje de eficiencia de
tiempos, que se calcula dividiendo las horas utilizadas al dia entre las horas

programadas al dia, durante los meses mencionados
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Tabla 1. Analisis de descriptivo de la eficiencia

Estadistico Resultado
Media 91.07
Mediana 91.00
Desviacion estandar 2.24
Minimo 88.00
Maximo 95.00
Rango 7.00
Asimetria 0,286
Curtosis -0,841

Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.27

Figura 3: BOXPLOT de la agrupacién de puntajes de la eficiencia

94,00

92,00

90,00

83,00

Eficiencia

Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.27

Interpretacion:

Por consiguiente, a los datos mostrados en el anexo 19, se observa la eficiencia
promedio en el Pretest es del 91.07%. Ademas, el valor maximo de eficiencia
alcanza el 95%, mientras que el minimo es del 88%. Esto indica que existe un rango
de variabilidad del 59% entre ambos extremos. Por otro lado, la desviacion estandar
se sitba en el 2.24%. Por consiguiente, en la asimetria, al ser positiva, sugiere que
la eficiencia tiende a estar por debajo de la media. Por ello, en lo que respecta a la
curtosis (c<3), se observa una distribucién achatada (Platikurtica), a lo cual sugiere
una dispersibn mas amplia de los valores de eficiencia en comparaciéon con la
media. Estos resultados son consistentes con el diagrama de caja y bigotes que

muestra la agrupacion de las puntuaciones.
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Figura 4: Diagrama lineal de la eficiciencia

GRAFICO DE EFICIENCIA

Fuente: Elaboracion propia
Interpretacion:

En la figura 4, se observa que la eficiencia fluctua en distintos dias laborales de
cada semana ya que la carga laboral tiende a ser diferente en distintos dias por
factores en el proceso de elaboracion de moldes.

B. Pretest Eficacia

En el anexo 20, se exponen los datos recolectados durante los meses de abril y
mayo en el area de moldado que indica el porcentaje de productividad de la
realizacion de los trabajos, la cual se calcula entre nimero trabajos realizados al

dia sobre namero trabajos programados al dia.

Tabla 2. Andlisis de descriptivo de Eficacia

Estadistico Resultado
Media 84.46
Mediana 85.00
Desviacion estandar 1.35
Minimo 83.00
Maximo 86.00
Rango 3.00
Asimetria -0,065
Curtosis -1,876

Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.27
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Figura 5: BOXPLOT de la agrupacion de puntajes de la eficacia
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Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.27
Interpretacion:

De acuerdo a los datos expuestos en el anexo 20, se visualiza la eficacia promedio
en el Pretest es del 84.46%. Ademas, el valor maximo de eficacia alcanza el 86%,
mientras que el minimo es de 83%. Esto indica que existe un rango de variabilidad
del 3% entre ambos extremos. Por otro lado, la desviacion estdndar se sitia en el
1.35%. Por consiguiente, en la asimetria, al ser negativa, sugiere que la eficacia
tiende a estar por abajo de la media. Por ello, en lo que respecta a la curtosis (c<3),
se observa una distribucion achatada (Platikurtica), lo cual sugiere una dispersion
mas amplia de los valores de eficiencia en comparaciéon con la media. Estos
resultados son consistentes con el diagrama de caja y bigotes que muestra la

agrupacion de las puntuaciones.
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Figura 6: Diagrama lineal de la eficacia

GRAFICO DE EFICACIA

Fuente: Elaboracion propia
Interpretacion:

La figura 6 se visualiza la eficacia fluctua en cualquier dia laboral de cada semana,

considerando que solo se trabaja el proceso de moldado en 4 dias cada semana.

C. Pretest Productividad

Se demuestra en el anexo 21 los datos recopilados durante los meses de abril y
mayo en el area de moldado. Estos datos representan el porcentaje de
productividad de los trabajos realizados, calculado multiplicando la eficiencia por la
eficacia de cada dia. Ademas, se muestra un grafico de caja y bigotes que ilustra

la agrupacion de los puntajes de productividad.
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Tabla 3. Andlisis de descriptivo de Productividad

Estadistico Resultado
Media 77.04
Mediana 77.00
Desviacion estandar 2.81
Minimo 73.00
Maximo 82.00
Rango 9.00
Asimetria 0,112
Curtosis -0,733

Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.27

Figura 7: BOXPLOT de la agrupacién de puntajes de la Productividad

82,00
80,00
78,00

76,00

74,00

72,00

Productividad

Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.27

Interpretacion:

De acuerdo con los datos presentados en el anexo 21, se manifiesta que la media
de la productividad en el Pretest es del 77.04%. Ademas, el valor maximo de
productividad alcanza el 82%, mientras que el minimo es de 73%. Esto indica que
existe un rango de variabilidad del 9% entre ambos extremos. Por otro lado, la
desviacidn estandar se sitta en el 2.81%. Por consiguiente, en la asimetria, al ser
positiva, sugiere que la productividad tiende a estar por debajo de la media. Por
ello, en lo que respecta a la curtosis (c<3), se observa una distribucién achatada
(Platikurtica), lo cual sugiere una dispersion mas amplia de los valores de eficiencia
en comparacion con la media. Estos resultados son consistentes con el diagrama

de caja y bigotes que muestra la agrupacion de las puntuaciones.
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Figura 8: Diagrama lineal de la productividad

GRAFICO DE PRODUCTIVIDAD
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Fuente: Elaboracion propia
Interpretacion:

Por consiguiente, en la figura 8 se demuestra la productividad fluctia en cualquier
dia laboral de cada semana ya que no llegan a los valores constantes para la

empresa por distintos factores en la elaboracion de moldes.

Propuesta de mejora

En el anexo 22 se visualiza el analisis de las causas y propuesta de mejora sobre
el area de moldado de una empresa de griferias. La metodologia del estudio del
trabajo tiene como objetivo principal mejorar la eficiencia, eficacia y con ello
aumentar la productividad de la empresa. En esta investigacion en particular, se
seguiran las etapas correspondientes del estudio del trabajo, donde cada etapa
contribuira a llegar al objetivo general de la investigacion, en un constante control.
(Anexo 23)

Etapa 1: Seleccionar

En la empresa especificamente en el area de moldado cuenta con catorce
operaciones para la realizacion de moldes, en el cual se evaluaran cada uno de sus

procesos para lograr optimizarlos puesto que, se ha observado una clara deficiencia
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en la productividad, por ello se observa en el anexo 24 un analisis de todas las

actividades para el proceso de moldado, se demora un promedio de 5 minutos.
Etapa 2: Registrar

Se procede a la recoleccion de datos mediante la revision del Diagrama de
operaciones de procesos, diagrama de actividades de procesos en el cual se
registrd las actividades detalladas para el proceso de moldado de griferias ver

anexo 15.

En el diagrama de actividades en el anexo 15, se puede observar que hay 32
operaciones, 0 inspeccion, 0 demoras, 2 transporte y 0 almacenamiento.

Por consiguiente, se observa que existen 2 actividades que no aportan valor y 34
actividades que si lo hacen en el proceso de moldeo de griferias. Por lo tanto, el
calculo de actividades que agregan valor es el siguiente:

Todas las actividades — Actividades sin valor

i . . . — 1 )
ndice de actividades Todas 1as actividades * 100%

Indice de actividades = *100%

, 34
Indice de actividades = 36 * 100%

Indice de actividades = 94.44%

Etapa 3: Examinar las actividades

Enla etapa de examinar, se realizé una revision de todas las operaciones y se
utilizé el método de interrogacion en el que se interioriza ¢ Qué se hace? Y ¢Por
gué se hace?, reconociendo las actividades que no agregan valor y poder disminuir

tiempos, ver en anexo 25.
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Etapa 4: Establecer

Al igual que la etapa anterior se utilizé la técnica de interrogatorio para cada una de
las actividades, con el fin de desarrollar un nuevo método y mejorar el proceso de

moldado de griferias, ver en anexo 26.
Etapa 5: Evaluar

En la quinta etapa, se va evalud los costos de produccién que se utilizé en la
propuesta de mejora. Por consiguiente, se visualiza la tabla de produccién

considerando la mano de obra, materia prima, materiales, entre otros.

El costo de produccién (Pretest) se muestra en el anexo 27 donde se muestra el
costo unitario de S/.34.90 en base a un periodo de 28 dias laborables entre abril y
mayo de 2023 con una produccion de 1705 unidades de moldes en la que cada uno
contiene 2 unidades, por lo tanto, la produccion de grifos es de 3410 unidades.
Etapa 6: Definir

En la sexta etapa, se establecieron los procedimientos para la entrega de los
nuevos procesos en el area moldado, la formulacion de un nuevo método de trabajo

se presento a través de una capacitacion.
Etapa 7: Implantar

Para implementar el nuevo método de trabajo se tuvo mucho cuidado con los
procedimientos para que el trabajador se adapte con el nuevo método que se utilizo.
En este caso se utiliz6 una zaranda menos pesada, ya que a la hora de cernir se
demora menos y se elimind dos actividades del anterior diagrama de actividades.
Se recurrié a una reunion con el gerente general de la empresa, el que aprobo el

nuevo método para mejorar la productividad. (Anexo 16 y anexo 17)
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Figura 9: Carta de confiabilidad de datos

Fuente: Elaboracion propia




Etapa 8: Controlar

Esta ultima etapa implica el monitoreo continuo del nuevo método, este enfoque

requirié que el trabajador aplique el nuevo método de trabajo que se explicé en la

capacitacion, ya que a menudo tienden a seguir los métodos a los que

estaban acostumbrados.

Figura 10: Lista de asistencia de capacitacion

Area:

/Proéu caon

Lista de asistencia de capacitacion

Proceso:

Moldedo

Método: Pre. - Test

Fecha:

01 /0/ 23

Tema de capacitacion:

Aplicocisn de la mepora .

Capacitador 1:

Qo;)oé daucente ; Se,cg'\o

Capacitador 2:

0 hre Ape

V\C,@JT\Q COX\DQ- O.\ ] Av\ Q\Q

1 |Jurs Envigue ’Zasqg Ramire EJ\
2

3

4

)

6

T

8

9

10

Observaciones

Fuente: Elaboracion propia
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Postest
e Estudio de métodos (Anexo 28)

e Medicion del trabajo (Anexo 29)

En el anexo 30 se denota el tiempo estandar en el Postest del proceso del
moldado con un resultado de 4.90 minutos

Estimacién de la productividad (Postest)

En el anexo 31 se puede visualizar la estimacion de la productividad después de
hallar el tiempo estandar en el postest.

Postest Eficiencia

En el anexo 32, se presentan los datos recopilados durante los meses de agosto y
setiembre en el area de moldado. Estos datos indican el porcentaje de eficiencia de
tiempos, que se calcula dividiendo las horas utilizadas al dia entre las horas

programadas al dia, durante los meses mencionados en el Postest.
Postest Eficacia

En el anexo 33 se muestran los datos recolectados durante los meses de agosto y
setiembre en el area de moldado que indica el porcentaje de eficacia de la
realizacion de los trabajos, la cual se calcula entre nimero trabajos realizados al
dia sobre numero trabajos programados al dia. Estos dias trabajados son en 28

dias en los meses mencionados.
Postest Productividad

En el anexo 34 se presentan los datos recopilados durante los meses de agosto y
setiembre en el area de moldado. Estos datos representan el porcentaje de
productividad de los trabajos realizados, calculado multiplicando la eficiencia por la
eficacia de cada dia. En la tabla se denota la productividad obtenida en los meses

mencionados por 28 dias trabajados.
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En el anexo 35, se muestra el cronograma de la implementacién del estudio del
trabajo en la empresa de fabricacion de griferia y en el anexo 36, se muestra el
cronograma de ejecucion desde el comienzo hasta el fin de la aplicacion del estudio
del trabajo para incrementar la productividad en una empresa de moldado

Andlisis econdmico financiero

En el anexo 37 se muestra el costo de produccion para los meses de agosto y
septiembre, resultando en un costo unitario de S/. 34.80. Este calculo se basa en
un periodo de 28 dias laborables entre agosto y septiembre de 2023, con una
produccion de 1799 unidades de moldes en la que cada uno contiene 2 unidades

de grifos, por lo tanto, la produccién de grifos es de 3598 unidades.

A continuidad, se analizara el costo beneficio que se utilizo para la propuesta de
mejora. En los gastos para la implementacion del estudio del trabajo en la empresa
de griferia, en el cual se denota los recursos de mano de obra y los recursos de

materiales que se encuentran en el anexo 38 y anexo 39 respectivamente.

En el resumen del presupuesto (anexo 40), se puede observar un desembolso total
de S/. 5,834.90, que corresponde al costo de implementacion del estudio del trabajo

en la empresa de fabricacion de griferias.
Analisis costo beneficio

Para poder hallar el costo beneficio de la implementacidn de la aplicacion de estudio

del trabajo en la empresa, se requirio la consiguiente informacion:

Tabla 4. Margen de contribucion abril y mayo del 2023 (Pretest)
En anexo 41, se muestra una producciéon de 3410 grifos durante los meses de abril
y mayo de 2023, que genero ventas por S/. 238,700.00. Para producir estos grifos,
se incurrié en un costo variable de S/. 119,009.00, lo que resulté en un margen de
contribucion de S/. 119,691.00.

Por lo ende, en los meses transcurridos de abril y mayo del 2023 (Pretest) obtuvo

un margen de contribucion de S/. 119,691.00.

Tabla 5. Margen de contribucion agosto y setiembre del 2023 (Postest)
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En el anexo 42, se demuestra una produccién de grifos de 3598 unidades en el mes
de agosto y setiembre del 2023, la cual tuvo una venta de S/. 251,860.00; asi mismo
para producir los mencionados grifos se necesitdé un costo variable de S/.
125,860.00, adquiriendo un margen de contribucion de S/. 126,649.60.

Por ende, en los meses de abril y mayo del 2023 (Postest) se obtuvo un margen de
contribucion de S/. 126,649.60. Para mejor entendimiento se muestra la

consecutiva tabla:
Tabla 6. Margen de contribucién Pretest vs Postest

En el anexo 43, se concibe el margen de contribucién que se obtiene entre el

Pretest y Postest, este da como resultado S/. 69583.60.
La parafrasis del resultado del andlisis concurrira lo siguiente:
+ Si B/C > 1 El proyecto es factible, entonces, sera aceptado.

« Si B/C = 1 El proyecto apenas tendra rentabilidad esperada, por ello debe ser

pospuesto.

 Si B/C < 1 El proyecto sera rechazado.

Beneficio B 6958.60

Costo 583490~ »20>1

La ratio Beneficio — Costo, después de la implementacion dio como resultado 1.20
y al ser mayor a 1, esto revela que la inversion elaborada es factible, por lo tanto,

es aceptado.

Por consiguiente, se presenta el calculo del valor actual neto (VAN) y la tasa interna

de retorno (TIR) en un ciclo de tiempo de 12 meses.
Inversion: S/.5834.90

COK: 15%
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El calculo del VAN y TIR se observa en el anexo 43, con flujo de ingresos y egresos
asumiendo como resefia una proyeccion de doce meses después de utilizar un
interés del 15%, se obtuvo un Valor Actual neto de (VAN) de S/ 25,392.56, a lo que
demuestra que la aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad
en el area de moldado de una empresa de fabricacion de griferias, si genera
ganancias para la empresa. Asimismo, se hizo el célculo de la Tasa Interna de
Retorno (TIR), la cual nos dio un 88%, es decir, que el proyecto es rentable, ya que
se recupera la inversién generada y se obtiene beneficios. De igual manera, se hizo

el célculo del Periodo de Recuperacion de Inversion (PRI), el cual nos dio un 4.92
3.6. Método de analisis de datos

En la investigacion presentada se abordo realizando una serie de interpretaciones

y analisis proporcionados a la estadistica descriptiva e inferencial.
Andlisis descriptivo:

Se aplicé el analisis descriptivo ya que los datos recolectados en la investigacion
son cuantitativos y por ello se hizo uso del software SSPS v27 y el programa Excel,
en donde se registraron los datos calculados de ambas variables para

posteriormente obtener los resultados mostrados.
Analisis inferencial:

Se aplicé el analisis inferencial usando la prueba de normalidad y con ello la prueba
estadistica Shapiro Wilk, el cual nos permiti6 hacer uso de estadisticos
paramétricos (Prueba de T-Student) y no paramétricos (Prueba de Wilcoxon) para

validar las hipotesis.
3.7. Aspectos éticos

Este estudio venera los derechos de autor de los autores citados Diaz (2018).
Ademas, se obtuvo la autorizacidén correspondiente para utilizar los datos y fotos de
la organizacién en estudio. Asimismo, el trabajo se ajustdé a los requisitos
establecidos por la universidad al ser sometido a un software de deteccion de

coincidencias (Turnitin), el cual se encuentra dentro de los limites permitidos.
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V. RESULTADOS
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4.1. Estadistica descriptiva

Variable independiente: Estudio del trabajo
Dimensién: Estudio de métodos

Indicador: indice de actividades que agregan valor

Tabla 7. indice de actividades que agregan valor

indice de actividades que agregan valor

Pretest

. 2
Indice de actividades = * 100% = 94.44%

0 — 0
32 *100% = 100%

Postest Indice de actividades =

Fuente: Elaboracion propia

Por consiguiente, a la tabla anterior se visualiza el indice de actividades que

agregan valor en el Pretest de un 94.44% y en el Postest de un 100%.
Dimension: Medicion del trabajo
Indicador: Tiempo estandar

Tabla 8. Tiempo estandar antes y después

Pretest Postest

Tiempo estandar
(min.)

Fuente: Elaboracion propia

En la siguiente tabla se observa el tiempo estandar del proceso del area de moldado
en la empresa de fabricacion de griferias, obteniendo en el Pretest un 5.07 minutos

y en el Postest un 4.90 minutos.
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4.1.1. Dimensiéon Productividad

Tabla 9. Evaluacion comparativa del nivel de productividad

Grupo Pretest Postest
N 28 28
. Media 77.04 82.42
Productividad ™=y 0 iana 77.00 83.00
Moda 77.00 83.00
Desviacion 2.81 2.67

Fuente: Elaboracion propia

Figura 11: Diagrama de cajas y bigotes de la productividad

90,00

85,00

80,00

75,00

70,00

Pre Test Pos Test
Grupo

Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.27
Interpretacion:

La tabla 38 muestra un incremento en la productividad de Postest a 82.46%, en
comparacion con el Pretest que fue de 77.04%, lo que representa un aumento del
7.01%. Ademas, se observa una disminucion en la desviacion estandar, pasando
de 2.81% en el Pretest a 2.67% en el Postest, lo que indica una menor variabilidad
o mayor uniformidad en los valores de productividad. Adicionalmente, se presenta
la media de 77.04% en el Pretest a 82.42% en el Postest, la mediana de 77% en el
Pretest a 83% en el Postest y moda de 77% en el Pretest a 83% en el Postest.

Asimismo, el grafico de cajas y bigotes revela una mayor agrupacion de las
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puntuaciones en el Postest en comparacion con el Pretest, junto con una menor

variabilidad en los valores de productividad.
4.1.2. Dimension eficiencia

Tabla 10. Evaluacion comparativa del nivel de eficiencia

Grupo Pretest Postest
N 28 28
. . Media 91.07 92.32
Eficiencia Mediana 91.00 92.00
Moda 91.00 91.00
Desviacion 2.81 2.67

Fuente: Elaboracion propia

Figura 12: Diagrama de cajas y bigotes de la eficiencia

96,00

94,00

92,00

90,00

88,00

Pre Test Pos Test
Grupo

Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.27
Interpretacion:

La tabla 39 muestra un incremento en la eficiencia de Postest a 92.32%, en
comparacion con el Pretest que fue de 91.07%, lo que representa un aumento del
1.37%. Sin embargo, se observa un aumento en la desviacion estandar, pasando
de 2.24% en el Pretest a 2.39% en el Postest, lo que indica una mayor variabilidad
o menor uniformidad en los valores de eficiencia. Adicionalmente, se presenta la
media de 91.07% en el Pretest a 92.32% en el Postest, la mediana de 91% en el
Pretest a 92% en el Postest y moda de 91% en el Pretest a 91% en el Postest.

Asimismo, el grafico de cajas y bigotes revela un aumento en la densidad de los
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datos en el Postest en contraste con el Pretest, ademas de una ampliacion en la

variabilidad de los valores de eficiencia.
4.1.3. Dimensién eficacia

Tabla 11. Evaluacion comparativa del nivel de eficacia

Grupo Pretest Postest
N 28 28
L. Media 84.46 89.25
Eficacia Mediana 85.00 89.00
Moda 83.00 90.00
Desviacion 2.81 2.67

Fuente: Elaboracion propia

Figura 13: Diagrama de cajas y bigotes de la eficacia

0,00

88,00

86,00

84,00
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Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.27
Interpretacion:

La tabla 40 muestra un incremento del 5.67% en la eficacia de Postest (84.46%) en
comparacion con el Pretest (89.25%). Ademas, se observa una disminucién en la
desviacion estandar del Pretest (1.35%) al Postest (0.75%), lo que indica una menor
variabilidad o una mayor uniformidad en los valores de eficacia. Adicionalmente, se
presenta la media de 84.46% en el Pretest a 89.25% en el Postest, la mediana de
85% en el Pretest a 89% en el Postest y moda de 83% en el Pretest a 90% en el

Postest. De manera similar, el grafico de cajas y bigotes revela una mayor cohesién
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en las puntuaciones del Postest en contraste con el Pretest, junto con una

disminucién en la variabilidad de los valores de eficacia.

4.2. Estadistica inferencial

4.2.1. Hipotesis general productividad

Prueba de normalidad

Hipdtesis de normalidad:

Hipétesis nula:

Hipotesis alterna:

Regla de decision:

La distribucion de los valores de la productividad no difieren de

una distribucion normal.

La distribucion de los valores de la productividad difieren de

una distribucion normal.

Si el valor de significancia es mayor o igual a 0.05, se acepta la hipotesis nula.

Si el valor de significancia es menor a 0.05, se rechaza la hipétesis nula.

Tabla 12. Prueba de normalidad del nivel de productividad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Grupo . . e .
Estadistico o] Sig. Estadistico gl Sig.
. Pretest 0.112 28 ,200 0.931 28 0.066
Productividad -
Postest 0.115 28 ,200 0.962 28 0.387

*, Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.

a. Correccion de significacién de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.27

Interpretacion:

Se empleé la prueba de Shapiro-Wilk con un tamafio de muestra de 28 (menor que

30) para evaluar la normalidad. Los valores de significancia bilateral para el Pretest

y Postest fueron p_valor=0.066 y p_valor=0.387, respectivamente, sefialando que
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ambas distribuciones no muestran diferencias significativas con respecto a la

normalidad. Por lo tanto, al confirmar que ambas distribuciones son normales, se

optard por utilizar pruebas estadisticas paramétricas, como la Prueba de T Student,

para la comparacion de los resultados.

Contratacion de hipétesis:

Ho:

Ha:

Regla de decision:

La aplicacion del estudio de trabajo no incrementa la productividad en el
area de moldado en una empresa de fabricacion de griferias, Lima, 2023.

La aplicacion del estudio de trabajo incrementa la productividad en el
area de moldado en una empresa de fabricacion de griferias, Lima, 2023.

Tabla 13. Prueba T - Student para muestras emparejadas de la productividad

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

._ .. | Media de : Sig.
._ | Desviacion confianza de la t al ,
Media estandar error diferencia (bilateral)
estandar - -
Inferior Superior
Pretest .
> 5.4285 | 1.25988 | 0.23810 | -5.91710 | -4.94004 |-22.800| 27 <0.001
Productividad 7
Postest
Productividad

Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.27

Interpretacion:

Dado que el valor de significancia bilateral obtenido en la prueba de T Student

(p_valor=0.001) es menor que 0.05, se descarta la hipétesis nula (Ho) y se respalda

la hipotesis alternativa (Ha): La aplicacion del estudio de trabajo incrementa la

productividad en el area de moldado en una empresa de fabricacion de griferias,

Lima, 2023.
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4.2.2. Hipotesis normalidad eficiencia

Prueba de normalidad

Regla de decision:

Si el valor de significancia es mayor o igual a 0.05, se acepta la hipétesis nula.
Si el valor de significancia es menor a 0.05, se rechaza la hipétesis nula.

Tabla 14. Prueba de normalidad del nivel de eficiencia

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Grupo o . . .
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
. Pretest 0.120 28 ,200 0.930 28 0.063
Eficiencia "
Postest 0.116 28 ,200 0.954 28 0.255

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.27
Interpretacion:

Se aplico la prueba de Shapiro-Wilk con un tamafio de muestra de 28 (inferior a 30)
para evaluar la normalidad. Los valores de significancia bilateral obtenidos para el
Pretest y Postest fueron p_valor=0.063 y p_valor=0.255, respectivamente, lo cual
sugiere que ambas distribuciones no muestran divergencias significativas respecto
a la normalidad. Por lo tanto, al confirmar que ambas distribuciones son normales,
se emplearan métodos estadisticos paramétricos, como la Prueba de T Student,

para la comparacién de los resultados.
Contrastacion de hipotesis:

Ho: La aplicacion del estudio de trabajo no incrementa la eficiencia en el area

de moldado en una empresa de fabricacion de griferias, Lima, 2023.

Ha: La aplicacion del estudio de trabajo incrementa la eficiencia en el area

de moldado en una empresa de fabricacion de griferias, Lima, 2023.
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Regla de decision:

Tabla 15. Prueba T - Student para muestras emparejadas de la productividad

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

... | Media de : Sig.
. Desviacion confianza de la t al ,
Media estandar error diferencia (bilateral)
estandar : .
Inferior Superior
Pretest
Eficienci -1.25000 | 0.64550 | 0.12199 | -1.50030 | -0.99970 | -10.247 | 27 <0.001
iciencia
Postest
Eficiencia

Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.27

Interpretacién:

Dado que el valor de significancia bilateral obtenido en la prueba de T Student

(p_valor=0.001) es menor que 0.05, se descarta la hipétesis nula (Ho) y se respalda

la hipotesis alternativa (Ha): La aplicacion del estudio de trabajo incrementa la

eficiencia en el area de moldado en una empresa de fabricacion de griferias, Lima,

2023.
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4.2.3. Hipotesis normalidad eficacia

Prueba de normalidad

Regla de decision:

Si el valor de significancia es mayor o igual a 0.05, se acepta la hipétesis nula.
Si el valor de significancia es menor a 0.05, se rechaza la hipétesis nula.

Tabla 16. Prueba de normalidad del nivel de eficacia

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Grupo . ) . _
Estadistico al Sig. Estadistico Gl Sig.
. Pretest 0.290 28 0.000 0.750 28 0.000
Eficacia
Postest 0.269 28 0.000 0.788 28 0.000

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.27

Interpretacion:

Se empled la prueba de Shapiro-Wilk con un tamafio de muestra de 28 (inferior a
30) para evaluar la normalidad. Los valores de significancia bilateral obtenidos para
el Pretest y Postest fueron p_valor=0.000 en ambos casos, lo que sugiere que
ambas distribuciones se apartan de la normalidad. En consecuencia, al confirmar
gue ninguna de las distribuciones es normal, se recurrira a estadisticos no

paramétricos para comparar los efectos, como la Prueba de Wilcoxon.
Contratacion de hipotesis:

Ho: La aplicacién del estudio de trabajo no incrementa la eficacia en el area

de moldado en una empresa de fabricacion de griferias, Lima, 2023.

Ha: La aplicacién del estudio de trabajo incrementa la eficacia en el area de

moldado en una empresa de fabricacion de griferias, Lima, 2023.
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Regla de decision:

Tabla 17. Prueba Rangos

N Rango Suma de
promedio rangos
Rangos negativos 02 ,00 ,00
Postest Eficacia Rangos positivos 28P 14,50 406,00
Pretest Eficacia Empates 0°
Total 28

a. Postest Eficacia < Pretest Eficacia
b. Postest Eficacia > Pretest Eficacia
c. Postest Eficacia = Pretest Eficacia

Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.27
Interpretacién:

Como se puede apreciar en la tabla 46, los 28 valores de eficacia experimentaron
un aumento (rangos positivos), sin que se registraran disminuciones (rangos

negativos) ni empates en sus valores.

Tabla 18. Prueba Wilcoxon Eficacia

Postest Eficacia - Pretest Eficacia
Z -4,707°
Sig. asin. (bilateral) <.001
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.27

Interpretacion:

Dado que el valor de significancia bilateral obtenido en la prueba de Wilcoxon
(p_valor=0.001) es menor que 0.05, se descarta la hipétesis nula (Ho) y se respalda
la hipotesis alternativa (Ha): La aplicacion del estudio de trabajo incrementa la
eficacia en el area de moldado en una empresa de fabricacion de griferias, Lima,
2023.
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V. DISCUSION
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En esta investigacion titulada “Aplicacidén del estudio del trabajo para incrementar
la productividad en el area de moldado en una empresa de fabricacion de griferias,
Lima, 2023” se puede observar que el titulo tiene cierta relacién con algunos
antecedentes como Betancourt, et al. (2022), Canario (2021) y Fournier y Ocafa
(2023), con el cual tiene resultados favorables al igual que la investigacion
presentada y se desarrolla la metodologia del estudio del trabajo con la mejora en

la eficiencia, eficacia y productividad.

En relacion con la hipotesis general formulada y al examinar los resultados, el valor
de significancia bilateral obtenido en la prueba de Wilcoxon (p_valor=0.000) es
inferior a 0.05, lo cual proporciona fundamentos soélidos para rechazar la hipotesis
nula. En consecuencia, se respalda la hipétesis alterna: La aplicacion del estudio
de trabajo incrementa la productividad en el area de moldado en una empresa de
fabricacion de griferias, Lima, 2023; lo que descriptivamente implica que la
productividad de Postest (82.46%) con respecto a Pretest (77.04%) perfeccion6 en
un 7.03%. En consecuencia, se tiene como resultado que la desviacion estandar
tiene un valor reducido del Pretest (2.81%) al Postest (2.67%), lo que significa una
menor dispersion o una mejor homogeneidad en los valores de la eficiencia. De
igual forma, el grafico de cajas y bigotes revela una mayor agrupacion de las
puntuaciones en el Postest en comparacion con el Pretest, junto con una menor

variabilidad en los valores de productividad.

Lo que coincide lo proyectado por Canario (2021), en su estudio titulado “Aplicacion
del estudio del trabajo para mejorar la productividad en la fabricacion de aditivos,
en la empresa OPP FILM S.A., Lurin, 2021” puesto que efectivamente en ambos
estudios la productividad se mejord luego de la aplicacion del estudio del trabajo,
en el caso de Canario (2021) el incremento fue del 5% y en el estudio presentado
el incremento fue superior lograndose 7.03%; ello se puede explicar en funcion que
para el estudio realizado hubo un mejor fortalecimiento con la aplicacion del estudio
mencionado para poder llegar a alcanzar los objetivos planteados. Por otro lado,
Canario (2021) en su estudio obtuvo una desviacion estandar antes de la aplicacion
de la herramienta de un 14.67% y después de la mejora dio un resultado de 13.03%
disminuyendo los porcentajes. En cuanto de la investigacion realizada se obtuvo un

resultado en el Pretest de un 2.81% y en el Postest 2.67%; denotando que en los
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dos estudios hubo una leve disminucion de la desviacién estandar, es decir, los
datos de la productividad no son tan dispersos. Se concluyé, que la herramienta del
estudio del trabajo si incrementa la productividad de un pallet de aditivo.

Por otro lado, Fournier y Ocafia (2023) en estudio titulado “Aplicacion del estudio
del trabajo para mejorar la productividad en el &rea de produccién de una empresa
metalmecanica, Lima 2022” utilizo la herramienta del estudio del trabajo para
mejorar la productividad de la empresa con la que tuvo un resultado descriptivo en
el Pretest de 49.08% y en el Postest de un 75.44%; teniendo un aumento
considerable del 26.36% de la productividad a comparacién del estudio presentado
qgue fue en el Postest (82.46%) con respecto a Pretest (77.04%) mejord en un
7.03%. Los dos estudios tuvieron una mejora considerable en la variable
dependiente de la productividad con la aplicacion de la herramienta mencionada.
Por otro lado, Fournier y Ocafia (2023) obtuvo una desviacion estandar para antes
de la mejora de un 1.37% y después de la mejora de un 1.08, disminuyendo
después de la mejora; como también en el informe presentado que obtuvo un
resultado de en el Pretest de un 2.81% y en el Postest 2.67%, lo que indica que
entre los dos estudios la dispersion de los datos tuvo una disminucion leve. En este
estudio se concluyé, que la aplicacion del estudio del trabajo ayudo a una gran

mejora de la productividad en la empresa metalmecénica.

En relacion con la primera hipotesis especifica planteada y al analizar los
resultados, el valor de significancia bilateral obtenido en la prueba de Wilcoxon
(p_valor=0.000) es menor que 0.05, lo que proporciona razones sélidas para
rechazar la hipotesis nula. Por lo tanto, se respalda la hipotesis alterna: La
implementacion del estudio de trabajo aumenta la eficiencia en el area de moldeo
en una empresa de fabricacion de griferias, Lima, 2023; lo cual descriptivamente
significa que la eficiencia del Postest (92.32%) mejoré un 1.37% en comparacion
con el Pretest (91.07%). Sin embargo, se nota un incremento en la desviacion
estandar del Pretest (2.24%) al Postest (2.29%), lo que indica una mayor
variabilidad o una excelente uniformidad en los valores de eficiencia. De manera
similar, el grafico de cajas y bigotes revela un aumento en la densidad de los datos
en el Postest en contraste con el Pretest, ademas de una ampliacién en la

variabilidad de los valores de eficiencia.
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Lo que revalida lo proyectado por Canario (2021), en su estudio titulado “Aplicacion
del estudio del trabajo para mejorar la productividad en la fabricacién de aditivos,
en la empresa OPP FILM S.A., Lurin, 2021” puesto que efectivamente en ambos
estudios el indicador de eficiencia se mejoré luego de la aplicacion del estudio del
trabajo, en el caso de Canario (2021) el aumento fue del 3% y en el estudio
presentado el aumento fue de un 1.37% después de la aplicacidn de la herramienta.
Ademas, se observa que en el andlisis la desviacion estandar en el estudio de
Canario (2021) en el Pretest fue de 8.09% mientras que en el Postest disminuyo
7.01% demostrando que bajo su dispersidon de los datos mientras que en el estudio
presentado que la desviacion estandar aumento del Pretest (2.24%) al Postest
(2.29%), en este caso aumento un 1.05% la dispersion de datos.

Por otro lado, Fournier y Ocafia (2023) en su estudio titulado “Aplicacion del estudio
del trabajo para mejorar la productividad en el area de produccion de una empresa
metalmecanica, Lima 2022” también demuestra un acrecentamiento del indicador
de la eficiencia un 19.66% dando un alto mejoramiento del tiempo en su empresa
metalmecanica a comparacion de la investigacion presentada que la eficiencia de
Postest (92.32%) con respecto a Pretest (91.07%) en este caso solo aumento un
1.37% la eficiencia. La desviacion estandar se observa en el estudio de Fournier y
Ocafia (2023) demuestra un resultado de 0.79% en el Pretest y aumento un 0.90%
en el Postest, comparando con el estudio presentado aumento del Pretest (2.24%)
al Postest (2.29%), demostrando que en los dos estudios su dispersién de datos

aumento.

En relacidon con la segunda hipétesis especifica propuesta, enfocada en el indicador
de eficacia, al examinar los resultados se observa que el valor de significancia
bilateral obtenido en la prueba de Wilcoxon (p_valor=0.000) es menor que 0.05.
Esto proporciona fundamentos sélidos para desechar la hipoétesis nula. Por ende,
se respalda la hipétesis alterna: La aplicacion del estudio de trabajo incrementa la
eficacia en el area de moldado en una empresa de fabricacion de griferias, Lima,
2023; lo que descriptivamente implica que la eficacia de Postest (89.25%) con
respecto a Pretest (84.46%) optimiz6 en un 5.67%. A todo esto, se da como
resultado que la desviacion estandar disminuyo del Pretest (1.35%) al Postest

(0.75%), lo que significa una menor dispersion o una mejor homogeneidad en los
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valores de la eficacia. De manera anéloga, el grafico de cajas y bigotes revela una
mayor cohesion en las puntuaciones del Postest en contraste con el Pretest, junto

con una disminucién en la variabilidad de los valores de eficacia.

Lo que corrobora la investigacion en el indicador de eficacia lo planteado por
Canario (2021), en su investigacion titulada “Aplicacién del estudio del trabajo para
mejorar la productividad en la fabricacion de aditivos, en la empresa OPP FILM
S.A,, Lurin, 2021 puesto que en ambos estudios la eficacia se mejoré luego de la
aplicacion del estudio del trabajo. En el caso de Canario (2021), el incremento fue
del 2%y en el estudio presentado el incremento fue de un 5.67%; por ello se puede
explicar en funcion que para el estudio realizado hubo un mejor fortalecimiento de
tiempos para poder llegar a los a la meta productos producidos. La desviacion
estandar en el estudio de Canario (2021), obtuvo un resultado en el Pretest de
10.12%, disminuyo en el Postest a un 8.52%; denotando que disminuyo la
dispersion de datos del indicador. De forma similar, en el estudio presentado que
en el Pretest dio un resultado de un 1.35% y al Postest de un 0.75%; dando la
conclusién que en los dos estudios hubo una leve disminucion de los valores de la

eficacia.

Dando otra comparacion en el estudio de Fournier y Ocafa (2023) en su estudio
titulado “Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad en el area
de produccion de una empresa metalmecanica, Lima 2022 ” dio como resultado en
el indicador de eficacia en el Pretest 73.13% mientras que en Postest 87.83%,
demostrando un aumento de 14.7% en el area de produccion comparando con el
resultado del informe presentado que obtuvo 5.67%; se demostré un incremento
notable en este indicador. Por otro lado, Fournier y Ocafia (2023) en su estudio dio
como resultado su dispersion estandar antes de la implementacion de un 1.04% y
después de un 0.55% denotando una leve disminucién; comparando con el informe
presentado se demuestra que el Pretest dio un resultado de un 1.35% y al Postest
de un 0.75%; tuvo una disminucion leve, reflejando que los dos estudios existen

una leve disminucion de los valores del indicador eficacia.

En el desarrollo de la tesis se identificaron debilidades y fortalezas. Entre las

debilidades identificadas, una de las mas notables fue la escasez de informacion
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respecto a investigaciones relacionadas con el proceso de fabricacion de griferias,
esto limitdé la posibilidad de comparar con otras referencias, a pesar de estos
desafios, nos esforzamos por realizar una investigacion exhaustiva y proporcionar
recomendaciones basadas en nuestros conocimientos en el campo de la ingenieria
y la gestion de la productividad. También se identificaron fortalezas, una de las mas
destacadas fue la rapida adaptacion del trabajador a nuevos métodos y estandares
de tiempo, esta capacidad de adaptacién demuestra la flexibilidad y disposicién del
trabajador para aprender y mejorar. En cuanto a los aportes de la investigacion,
esta proporciona un modelo de éxito para la aplicacion del estudio del trabajo, una
metodologia replicable. Estos aportes son valiosos para la comunidad académica
y empresarial, ya que pueden ser utilizados en otros proyectos similares y contribuir

a la mejora de la productividad en diversas empresas y sectores.
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VI. CONCLUSIONES
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1. Se determina que la aplicacion del estudio de trabajo potencia la
productividad, evidenciado por un aumento positivo del 7.03%, con los
resultados del Pretest del 77.04% y en el Postest el 82.46%. En la prueba
de Shapiro Wilk, se obtuvo una significancia de 0.066 en el Pretesty 0.387
en el Postest tras la implementacion, siendo estos valores superiores a 0.05,
lo que indica que son distribuciones normales. Para la prueba de hipétesis,
se utilizé la prueba T-Student, obteniendo una significancia de 0.001 en la
eficiencia, que es menor que 0.05, por lo que se confirma la hipétesis
alternativa.

2. Se asume que se logré incrementar la eficiencia en el area de moldeo de la
empresa, obteniendo un aumento porcentual de 1.37% tras la
implementacion, con un Pretest de 91.07% y un Postest de 92.32%.
Ademas, se obtuvo una significancia de 0.063 en el Pretest y una
significancia de 0.255 en el Postest tras la implementacion, siendo estos
valores superiores a 0.05, lo que indica que son distribuciones normales.
Para la prueba de hipotesis, se utilizé la prueba T-Student, obteniendo una
significancia de 0.001 en la eficiencia, que es menor que 0.05, por lo que se
confirma la hipotesis alternativa.

3. Se sostiene que la eficacia en el area de moldeo de la empresa se
incremento, resultando en un aumento porcentual de 5.67%, con un Pretest
de 84.46% y un Postest de 89.25%. Se registré una significancia de 0.000
tanto en el Pretest como en el Postest posteriormente de la implementacion,
siendo estos valores menores a 0.05, lo que sugiere que son distribuciones
no normales. Para prueba de hipoétesis, se empled la prueba de Wilcoxon,
obteniendo una significancia de 0.001 en la eficacia, que es menor que 0.05,

confirmando asi la hipotesis alternativa.
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VIl. RECOMENDACIONES
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1. Se recomienda al director de la compafiia de griferias implementar un
sistema de monitoreo continuo en el area de moldado ya que esto permita el
seguimiento y la evaluacion de la productividad dando asi datos importantes
gue junto a la toma de decisiones se podré intervenir en caso se identifique

una vez mas una tarea que amerite de cambios importantes.

2. Se sugiere al director de la companiia de griferias establecer un programa de
capacitacion periodica en el area de moldado con el propdésito de que el
trabajador lleve a cabo constantemente las actividades de manera correcta,
de tal forma que no llegue a alterarse las tareas con el tiempo dando paso

una vez mas a una baja productividad.

3. Se aconseja al director de la compafiia de griferias llevar a cabo un proceso
de benchmarking, en el cual se seleccionara una compafia del mismo sector
como punto de referencia, mediante esta estrategia se recopilaran datos a
sus procesos con el propésito de identificar las practicas y estrategias mas

exitosas que puedan ser adaptadas y aplicadas en la empresa de griferias.
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ANEXO 1: Matriz Operacionalizacion

plazo.

TR: Numero de trabajo realizado
TP: Nimero de trabajo programado

DEFINICION DEFINICION 4 - ESCALA DE
VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR FORMULA MEDICION
“Es la revisién TA — ASV
sistematica de Se empleara férmulas IA =——FF—F——+100%
rr.1étodos pa.ra.poder para apli.car el estudio Estudiode | Actividades que TA )
ejecutar actividades | de trabajo del proceso métodos agregan valor |IA: fndice de actividades Razén
con el fin (Ele mejorar de moldado de una TA': Todas las actividades
INDEPENDIENTE: | @ Utilizacion eficaz de _empresade ASV: Actividades sin valor
. . los recursos y fabricacién de cafieria,
Estudio del trabajo S
establecer normas de se considerd las
rendimiento con siguientes P TE=TN(1+Y5)
respecto a los dimensiones: Estudio Medicidn del Ind1ce de i
movimientos que se | de métodos y medicion trabajo tle,mpo TE: Tiempo estandar Razén
estan ejecutando.” del trabajo. estandar TN: Tiempo normal
(Kanawaty, 1996, p.9) S: Suplementos
MIRZA, NUNEZ Y MY o0%
RODRIGUEZ (2011) | Mediante la aplicacién Eficiencia del MP
afirman que la de férmulas mejorar la Eficiencia tiempo Razoén
productividad de los productividad en el programado | E: Eficiencia
empleados juega un area de moldado en MU: Minutos utilizados al dia
DEPENDIENTE: rol destacado para una empresa de MP: Minutos programados al dia
Productividad llegar a alcanzar los fabricacién de
objetivos de una griferias, se tuvo en TR 0
organizacidn, su éxito | cuenta las siguientes o E= TP *100%
financiero y su dimensiones: Eficacia Eficacia de la Razén
sostenibilidad a largo | Eficiencia y eficacia produccion | o pe o o

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 2: Instrumento de recoleccién de datos

e Variable dependiente: Productividad

| Productividad

Area Produccién Proceso Moldado
Método Pretest Fecha
Elaborado por:

Rojas Laurente y Vicente Carbajal

Indicador
Productividad P=EFICIENCIA*EFICACIA
EFICIENCIA EFICACIA
1 10/04/2023
2 11/04/2023
3 12/04/2023
4 13/04/2023
5 17/04/2023
6 18/04/2023
7 19/04/2023
8 20/04/2023
9 24/04/2023
10 25/04/2023
11 26/04/2023
12 27/04/2023
13 01/05/2023
14 02/05/2023
15 03/05/2023
16 04/05/2023
17 08/05/2023
18 09/05/2023
19 10/05/2023
20 11/05/2023
21 15/05/2023
22 16/05/2023
23 17/05/2023
24 18/05/2023
25 22/05/2023
26 23/05/2023
27 24/05/2023
28 25/05/2023

Fuente: Elaboracion propia



e Variable independiente: Estudio de trabajo

Tiempo Observado (min.)

s e 10/04 11/04 12/04 13/04 17/04 13/04 19/04 20/04 24/04 25/04 26/04 27/04
1 |Colocar moldelo

2 |Uenar la caja de tierra

3 |Compactar la tierra

4 |Quitar la falsa

5 |Colocar los separadores

6 |Llenarlacajade tierra

7 |Compactar la tierra

8 |Desglosar el modelo

9 |Ampliar la entrada de la caja
10 |Quitar modelo

11 [Verificar prueba de residuos
12 |Colocar almas

13 |Unir ambas cajas

14 |Llevarlacajaal drea

Tiempo Observado (min.) Tiempo

02/05 03/05 04/05 08/05 09/05 10/05 11/05 15/05 16/05 Promedio

TR R WESTINGHOUSE FACTOR DE FACTOR DE HOLGURA 14SUPLE.  TE(min.)
OBSERVADO 3 cD CS VALORACION SUPLE. CONST. SUPLE. VAR.
1 |Colocar moldelo
2 |Llenar la caja de tierra
3 |[Compactar la tierra
4 |Quitar la falsa
5 |Colocar los separadores
6 |Llenar la caja de tierra
7 |Compactar la tierra
8 |Desglosar el modelo
9 |Ampliar la entrada de la caja
10 |Quitar modelo
11 |Verificar prueba de residuos
12 |Colocar almas
13 [Unir ambas cajas
14 |Llevar la caja al drea

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 3: Carta de confiablidad de datos




ANEXO 4: Certificado de validez de contenido

e Experto1l

% UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Lima, 15 de abril de 2023
Sefior: Dr. Jorge Lazaro Franco Medina
Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria
Industrial de la UCV, en la sede de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los
cuales recoger la informacion necesaria para poder desarrollar mi investigacion y con la
cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo de mi proyecto de investigaciéon es: “Aplicacion del estudio del trabajo para
incrementar la productividad en el area de moldado en una empresa de fabricacion de
grifos” y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencién, he considerado conveniente recurrir a usted,
ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccion de datos

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

Atentamente.

Rojas Laurente Sergio Enrique Vicente Carbajél Angela Elsa
D.N.I: 74737670 D.N.I: 75115852



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Independiente: Estudio del trabajo

“El estudio del trabajo se refiere a la revision sistematica de métodos para poder ejecutar actividades con el
fin de mejorar la utilizacion eficaz de los recursos y establecer normas de rendimiento con respecto a los
movimientos que se estan ejecutando” (KANAWATY, 1996, p.9)

Dimensiones de la variable: Estudio del trabajo

Dimension 1: Estudio de métodos

Segun KANAWATY (1996) en el libro titulado “Introduccion a la gestion de Stocks” se menciona que los
métodos de stock “es el registro y examen critico sistematicos de los modos de realizar actividades, con el

fin de efectuar mejoras.” (p.77).

_ TA — TANV

1A
TA

X 100%

Donde:

IA: indice de actividades

TA: Todas las actividades

TANV: Todas las actividades que no generan valor

Dimension 2: Medicion del trabajo

Segln GARCIA (2005) en su libro titulado “Estudio del trabajo:” nos indica que la medicion del trabajo “un
método investigativo basado en |a aplicacion de diversas técnicas para determinar el contenido de una tarea
definida fijando el tiempo que un trabajador calificado invierte en llevarla a cabo con arreglo a una norma de

rendimiento preestablecida” (p.177).
TE=TN(1+S)

Dénde:

TE= Tiempo estandar

TN: Tiempo nommal



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

S: Suplementos

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Dependiente: Productividad

Segin MARTINEZ (2016), “La productividad es una relacion entre la cantidad de bienes y servicios
producidos y los recursos utilizados para ello. En otras palabras, la productividad mide la eficiencia con la

que se utilizan los recursos en la produccion de bienes y servicios.” (p.17).

Dimensiones de la variable: Productividad
Dimension 1: Eficiencia

Segun MEDIANERO (2016), "La eficiencia es la capacidad de lograr los objetivos con la menor cantidad de
recursos posibles. Se trata de un concepto estrechamente relacionado con la productividad, ya que una
mayor productividad implica una mayor eficiencia en la utilizacion de los recursos." (p.25).

E= L 100%
=TIp X o

Dénde:

E: Eficiencia
TR: Numero trabajos realizados al dia.
TP: Numero trabajos programados al dia

Nota: Medicion semanal

Dimension 2: Eficacia

Segin KOONTZ Y WEIHRICH (2012) "La eficacia se refiere a la capacidad de alcanzar los objetivos
establecidos. Se mide por la consecucion de los resultados deseados, independientemente de los recursos
utilizados para ello." (p.17).

=Y 100%
P

Donde:

E: Eficacia

HU: Horas utilizadas al dia
HP: Horas programadas al dia
Nota: Medicion semanal



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

VARIABLE DEFINICION DEFINICION DIMENSION INDICADOR FORMULA ESCALA DE
CONCEPTUAL. OPERACIONAL MEDICION
INDEPENDIENTE: “Es la revision sistematica de | Se empleara formulas para | Estudio de Actividades que TA—TANV Razon
métodos para poder ejecutar | aplicar el estudio de trabajo | métodos agregan valor 1A =——X100%
Estudio de trabajo | actividades con el fin de mejorar la | del proceso de moldado de A
utilizacion eficaz de los recursos y | una empresa de fabricacion
normas de de caferia, se dero las IA: Indice de actividades
con respecto a los i TA: Todas las actividades
que se estan ejecutando” | estudio de métodos y TANV.: Todas las actividades
(KANAWATY, 1996, p.9) medicion del trabajo. que no generan valor
Medicion del Indice de tlempo | Tiempos observados Razon
trabajo estandar
TE=TN(1+S)
TE= Tiempo estandar
TN: Tiempo normal
S: Suplementos
DEPENDIENTE: Segun NUNEZ (2007), el concepto | Mediante la aplicacion de | Eficiencia Eficiencia en la Razén
de productividad ha evolucionado | formulas mejorar la realizacion de
Productividad a través del tiempo y en la | productividad en el érea de trabajos E= TR 100%
actualidad son diversas las | moldeado en una empresa "X 0.
definiciones que se ofrecen sobre | de fabricacion de caferia,
la misma, asi mismo de los | se tuvo en cuenta las
factores que la sin E: Eficiencia
embargo, hay ciertos elementos | eficiencia y eficacia TR: Namero trabajos realizados al dia
que se identifican  como TP: Numero trabajos programados al dia
constantes, estos son: la Nota: Medicién semanal
produccion, el hombre y el dinero.
Eficacia Eficacia en Razon
tiempo HU
E = —— x 100
HP %
E: Eficacia
HU: Horas utilizadas al dia
HP: Horas programadas al dia
Nota: Medicién semanal
Fuente: Elaboracion propia.
E i i UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE GESTION DE ALMACEN Y PRODUCTIVIDAD
VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! Relevancia? Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO Si No Si_ | No | Si No
Dimensién 1: Estudio de métodos
TA —TANV
1A= 1A X100%
A: Indice de actividades K x X
TA: Todas las actividades
TANV.: Todas las actividades que no generan valor
Dimension 2: Medicion del trabajo
TE=TN(1+S)
TE= Tiempo estandar X X X
TN: Tiempo normal
S: Suplementos
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si_| No | Si No
Dimensién 1: Eficiencia
B R 100
=T X %
E: Eficiencia X X X
TR: Numero trabajos realizados al dia
TP: Namero trabajos programados al dia
Nota: Medicion semanal
Dimensién 2: Eficacia
E 2 100%
=—=x
HP
E: Eficacia x x x
HU: Horas utilizadas al dia
HP: Horas programadas al dia
Nota: Medicion semanal
Observaci (p si hay SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Apl I ] de gl No aplicable []




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Apellidos y nombres del juez validador. Dr.: Jorge Lazaro Franco Medina

Especialidad del vali : Ingeniero Ind| ial
"Pertinencia: El tem corresponde al concepto tedrico formulado.
“Relevancia: El ftem es apropiado para representar al componente 0
dimension especifica del constructo
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conaso, exacto y directo
Nota se dice sufi do los items
son suficientes nara medir la dimension

DNI: 06104551

15 de Abril del 2023

Firma del Experto Informante



e Experto 2

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Lima, 15 de abril de 2023
Sefnor: Mg. Gustavo Adolfo Montoya Cardenas
Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria
Industrial de la UCV, en la sede de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los
cuales recoger la informacion necesaria para poder desarrollar mi investigaciéon y con la
cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo de mi proyecto de investigacion es: “Aplicacion del estudio del trabajo para
incrementar la productividad en el area de moldado en una empresa de fabricacién de
grifos” y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencion, he considerado conveniente recurrir a usted,
ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

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

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccion de datos

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

Atentamente.

Rojas Laurente Sergio Enrique Vicente Carbajél Angela Elsa
D.N.1: 74737670 D.N.I: 75115852



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Independiente: Estudio del trabajo

“El estudio del trabajo se refiere a la revision sistematica de métodos para poder ejecutar actividades con el
fin de mejorar la utilizacion eficaz de los recursos y establecer normas de rendimiento con respecto a los
movimientos que se estan ejecutando” (KANAWATY, 1996, p.9)

Dimensiones de la variable: Estudio del trabajo

Dimension 1: Estudio de métodos

Segun KANAWATY (1996) en el libro titulado “Introduccion a la gestion de Stocks” se menciona que los
métodos de stock “es el registro y examen critico sistematicos de los modos de realizar actividades, con el

fin de efectuar mejoras.” (p.77).

_ TA — TANV

1A
TA

X 100%

Donde:

IA: indice de actividades

TA: Todas las actividades

TANV: Todas las actividades que no generan valor

Dimension 2: Medicion del trabajo

Segln GARCIA (2005) en su libro titulado “Estudio del trabajo:” nos indica que la medicion del trabajo “un
método investigativo basado en |a aplicacion de diversas técnicas para determinar el contenido de una tarea
definida fijando el tiempo que un trabajador calificado invierte en llevarla a cabo con arreglo a una norma de

rendimiento preestablecida” (p.177).
TE=TN(1+S)

Dénde:

TE= Tiempo estandar

TN: Tiempo nommal



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

S: Suplementos

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Dependiente: Productividad

Segin MARTINEZ (2016), “La productividad es una relacion entre la cantidad de bienes y servicios
producidos y los recursos utilizados para ello. En otras palabras, la productividad mide la eficiencia con la

que se utilizan los recursos en la produccion de bienes y servicios.” (p.17).

Dimensiones de la variable: Productividad
Dimension 1: Eficiencia

Segun MEDIANERO (2016), "La eficiencia es la capacidad de lograr los objetivos con la menor cantidad de
recursos posibles. Se trata de un concepto estrechamente relacionado con la productividad, ya que una
mayor productividad implica una mayor eficiencia en la utilizacion de los recursos." (p.25).

E= L 100%
=TIp X o

Dénde:

E: Eficiencia
TR: Numero trabajos realizados al dia.
TP: Numero trabajos programados al dia

Nota: Medicion semanal

Dimension 2: Eficacia

Segin KOONTZ Y WEIHRICH (2012) "La eficacia se refiere a la capacidad de alcanzar los objetivos
establecidos. Se mide por la consecucion de los resultados deseados, independientemente de los recursos
utilizados para ello." (p.17).

=Y 100%
P

Donde:

E: Eficacia

HU: Horas utilizadas al dia
HP: Horas programadas al dia
Nota: Medicion semanal



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

VARIABLE DEFINICION DEFINICION DIMENSION INDICADOR FORMULA ESCALA DE
CONCEPTUAL. OPERACIONAL MEDICION
INDEPENDIENTE: “Es la revision sistematica de | Se empleara formulas para | Estudio de Actividades que TA—TANV Razon
métodos para poder ejecutar | aplicar el estudio de trabajo | métodos agregan valor 1A =——X100%
Estudio de trabajo | actividades con el fin de mejorar la | del proceso de moldado de A
utilizacion eficaz de los recursos y | una empresa de fabricacion
normas de de caferia, se dero las IA: Indice de actividades
con respecto a los i TA: Todas las actividades
que se estan ejecutando” | estudio de métodos y TANV.: Todas las actividades
(KANAWATY, 1996, p.9) medicion del trabajo. que no generan valor
Medicion del Indice de tlempo | Tiempos observados Razon
trabajo estandar
TE=TN(1+S)
TE= Tiempo estandar
TN: Tiempo normal
S: Suplementos
DEPENDIENTE: Segun NUNEZ (2007), el concepto | Mediante la aplicacion de | Eficiencia Eficiencia en la Razén
de productividad ha evolucionado | formulas mejorar la realizacion de
Productividad a través del tiempo y en la | productividad en el érea de trabajos E= TR 100%
actualidad son diversas las | moldeado en una empresa "X 0.
definiciones que se ofrecen sobre | de fabricacion de caferia,
la misma, asi mismo de los | se tuvo en cuenta las
factores que la sin E: Eficiencia
embargo, hay ciertos elementos | eficiencia y eficacia TR: Namero trabajos realizados al dia
que se identifican  como TP: Numero trabajos programados al dia
constantes, estos son: la Nota: Medicién semanal
produccion, el hombre y el dinero.
Eficacia Eficacia en Razon
tiempo HU
E = —— x 100
HP %
E: Eficacia
HU: Horas utilizadas al dia
HP: Horas programadas al dia
Nota: Medicién semanal
Fuente: Elaboracion propia.
E i i UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE GESTION DE ALMACEN Y PRODUCTIVIDAD
VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! Relevancia? Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO Si No Si_ | No | Si No
Dimensién 1: Estudio de métodos
TA —TANV
1A= 1A X100%
A: Indice de actividades K x X
TA: Todas las actividades
TANV.: Todas las actividades que no generan valor
Dimension 2: Medicion del trabajo
TE=TN(1+S)
TE= Tiempo estandar X X X
TN: Tiempo normal
S: Suplementos
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si_| No | Si No
Dimensién 1: Eficiencia
B R 100
=T X %
E: Eficiencia X X X
TR: Numero trabajos realizados al dia
TP: Namero trabajos programados al dia
Nota: Medicion semanal
Dimensién 2: Eficacia
E 2 100%
=—=x
HP
E: Eficacia x x x
HU: Horas utilizadas al dia
HP: Horas programadas al dia
Nota: Medicion semanal
Observaci (p si hay SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Apl I ] de gl No aplicable []




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Apellidos y nombres del juez validador. Mg.: G

Especialidad del vali : Ingeniero Ind| ial
"Pertinencia: El tem corresponde al concepto tedrico formulado.
“Relevancia: El ftem es apropiado para representar al componente 0
dimension especifica del constructo
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conaso, exacto y directo
Nota se dice sufi do los items
son suficientes nara medir la dimension

DNI: 07500140

15 de Abril del 2023

Firma del Experto Informante



e Experto 3

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Lima, 15 de abril de 2023
Sefior: Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont
Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria
Industrial de la UCV, en la sede de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los
cuales recoger la informacion necesaria para poder desarrollar mi investigacion y con la
cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo de mi proyecto de investigacion es: “Aplicacion del estudio del trabajo para
incrementar la productividad en el area de moldado en una empresa de fabricacion de
grifos” y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencion, he considerado conveniente recurrir a usted,
ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

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

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccion de datos

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

Atentamente.

Rojas Laurente Sergio Enrique Vicente Carbajél Angela Elsa
D.N.I: 74737670 D.N.I: 75115852



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Lima, 15 de abril de 2023
Sefior: Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont
Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria
Industrial de la UCV, en la sede de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los
cuales recoger la informacion necesaria para poder desarrollar mi investigacion y con la
cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo de mi proyecto de investigacion es: “Aplicacion del estudio del trabajo para
incrementar la productividad en el area de moldado en una empresa de fabricacion de
grifos” y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencion, he considerado conveniente recurrir a usted,
ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacién, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

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

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccion de datos

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

Atentamente.

Rojas Laurente Sergio Enrique Vicente Carbajél Angela Elsa
D.N.I: 74737670 D.N.I: 75115852



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Independiente: Estudio del trabajo

“El estudio del trabajo se refiere a la revision sistematica de métodos para poder ejecutar actividades con el
fin de mejorar la utilizacion eficaz de los recursos y establecer normas de rendimiento con respecto a los
movimientos que se estan ejecutando” (KANAWATY, 1996, p.9)

Dimensiones de la variable: Estudio del trabajo

Dimension 1: Estudio de métodos

Segun KANAWATY (1996) en el libro titulado “Introduccion a la gestion de Stocks” se menciona que los
métodos de stock “es el registro y examen critico sistematicos de los modos de realizar actividades, con el

fin de efectuar mejoras.” (p.77).

_ TA — TANV

1A
TA

X 100%

Donde:

IA: indice de actividades

TA: Todas las actividades

TANV: Todas las actividades que no generan valor

Dimension 2: Medicion del trabajo

Segln GARCIA (2005) en su libro titulado “Estudio del trabajo:” nos indica que la medicion del trabajo “un
método investigativo basado en |a aplicacion de diversas técnicas para determinar el contenido de una tarea
definida fijando el tiempo que un trabajador calificado invierte en llevarla a cabo con arreglo a una norma de

rendimiento preestablecida” (p.177).
TE=TN(1+S)

Dénde:

TE= Tiempo estandar

TN: Tiempo nommal



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

S: Suplementos

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Dependiente: Productividad

Segin MARTINEZ (2016), “La productividad es una relacion entre la cantidad de bienes y servicios
producidos y los recursos utilizados para ello. En otras palabras, la productividad mide la eficiencia con la

que se utilizan los recursos en la produccion de bienes y servicios.” (p.17).

Dimensiones de la variable: Productividad
Dimension 1: Eficiencia

Segun MEDIANERO (2016), "La eficiencia es la capacidad de lograr los objetivos con la menor cantidad de
recursos posibles. Se trata de un concepto estrechamente relacionado con la productividad, ya que una
mayor productividad implica una mayor eficiencia en la utilizacion de los recursos." (p.25).

E= L 100%
=TIp X o

Dénde:

E: Eficiencia
TR: Numero trabajos realizados al dia.
TP: Numero trabajos programados al dia

Nota: Medicion semanal

Dimension 2: Eficacia

Segin KOONTZ Y WEIHRICH (2012) "La eficacia se refiere a la capacidad de alcanzar los objetivos
establecidos. Se mide por la consecucion de los resultados deseados, independientemente de los recursos
utilizados para ello." (p.17).

=Y 100%
P

Donde:

E: Eficacia

HU: Horas utilizadas al dia
HP: Horas programadas al dia
Nota: Medicion semanal



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

VARIABLE DEFINICION DEFINICION DIMENSION INDICADOR FORMULA ESCALA DE
CONCEPTUAL. OPERACIONAL MEDICION
INDEPENDIENTE: “Es la revision sistematica de | Se empleara formulas para | Estudio de Actividades que TA—TANV Razon
métodos para poder ejecutar | aplicar el estudio de trabajo | métodos agregan valor 1A =——X100%
Estudio de trabajo | actividades con el fin de mejorar la | del proceso de moldado de A
utilizacion eficaz de los recursos y | una empresa de fabricacion
normas de de caferia, se dero las IA: Indice de actividades
con respecto a los i TA: Todas las actividades
que se estan ejecutando” | estudio de métodos y TANV.: Todas las actividades
(KANAWATY, 1996, p.9) medicion del trabajo. que no generan valor
Medicion del Indice de tlempo | Tiempos observados Razon
trabajo estandar
TE=TN(1+S)
TE= Tiempo estandar
TN: Tiempo normal
S: Suplementos
DEPENDIENTE: Segun NUNEZ (2007), el concepto | Mediante la aplicacion de | Eficiencia Eficiencia en la Razén
de productividad ha evolucionado | formulas mejorar la realizacion de
Productividad a través del tiempo y en la | productividad en el érea de trabajos E= TR 100%
aclualidad son diversas las | moldeado en una empresa T x 0.
definiciones que se ofrecen sobre | de fabricacion de caferia,
la misma, asi mismo de los | se tuvo en cuenta las
factores que la sin E: Eficiencia
embargo, hay ciertos elementos | eficiencia y eficacia TR: Namero trabajos realizados al dia
que se identifican  como TP: Numero trabajos programados al dia
constantes, estos son. la Nota: Medicién semanal
produccion, el hombre y el dinero.
Eficacia Eficacia en Razon
tiempo HU
E = —— x 100
HP %
E: Eficacia
HU: Horas utilizadas al dia
HP: Horas programadas al dia
Nota: Medicién semanal
Fuente: Elaboracion propia.
E i i UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE GESTION DE ALMACEN Y PRODUCTIVIDAD
VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! Relevancia? Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO Si No Si_ | No | Si No
Dimensién 1: Estudio de métodos
TA —TANV
1A= TX 100%
A: Indice de actividades K x X
TA: Todas las actividades
TANV.: Todas las actividades que no generan valor
Dimension 2: Medicion del trabajo
TE=TN(1+S)
TE= Tiempo estandar X X X
TN: Tiempo normal
S: Suplementos
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si_| No | Si No
Dimensién 1: Eficiencia
B R 100
=T X %
E: Eficiencia X X X
TR: Numero trabajos realizados al dia
TP: Namero trabajos programados al dia
Nota: Medicion semanal
Dimensién 2: Eficacia
E 2 100%
=—=x
HP
E: Eficacia x x x
HU: Horas utilizadas al dia
HP: Horas programadas al dia
Nota: Medicién semanal




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Observaci (precisar si hay ia) SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de gir ] No aplicable []
Apellidos y nombres del juez validador. Dr.: Jorge Rafael Diaz Dumont DNI: 08698815

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial 15 de Abril del 2023

"Pertinencia: Fl item corresponde al concepto tedrico formulado.
“Relevancia: Fl ftem es apropiado para representar al componente o ,@%mm‘m’)
dimension especifica del constructo SINACYT - REGISTRO REGINA 15687
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo
Nota i se dice suficienci do los items Firma del Experto Informante
son sifficientes nara medir la dimension




ANEXO 6: Matriz de Coherencia

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

;(Como la aplicacion del estudio de trabajo
incrementa la productividad en el area de
moldado en una empresa de fabricacién de

griferias, Lima, 20237

PROBLEMAS ESPECIFICOS

Determinar cémo la aplicacion del estudio de
trabajo incrementa la productividad en el area
de moldado en una empresa de fabricacién de

griferias. Lima, 2023.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

La aplicacion del estudio de trabajo incrementa
la productividad en el area de moldado en una
empresa de fabricacion de griferias, Lima,

2023.

HIPOTESIS ESPECIFICAS

;(Como la aplicacion del estudio de trabajo
incrementa la eficiencia en el 4rea de moldado
en una empresa de fabricaciéon de griferias,

Lima, 20237

Determinar cémo la aplicacion del estudio de
trabajo incrementa la eficiencia en el area de
moldado en una empresa de fabricacién de

griferias, Lima, 2023.

La aplicacion del estudio de trabajo incrementa
la eficiencia en el area de moldado en una
empresa de fabricaciéon de griferias, Lima,

2023.

(Como la aplicacién del estudio de trabajo
incrementa la eficacia en el &rea de moldado en
una empresa de fabricacion de griferias, Lima,

20237

Determinar cémo la aplicacion del estudio de
trabajo incrementa la eficacia en el area de
moldado en una empresa de fabricacién de

griferias, Lima, 2023.

La aplicacion del estudio de trabajo incrementa
la eficacia en el area de moldado en una
empresa de fabricaciéon de griferias, Lima,

2023.

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 7: Confiabilidad de instrumentos
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Calibracién (CMC - MRA)
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Fecha do Calibracion
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ANEXO 8: Diagrama de Ishikawa

( MATERIALES ) ( MEDICION ) (MEDIOAMBIENTE)

Ruidos externos

Calidad de
materiales

Falta de

= Ambiente reducido
estandarizacién

Desperdicio en

los insumos Poca organizacién

Tiempo '
en el drea

improductivo

BAJA
PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE
MOLDADO

Herramienta
deteriorada

Falta
estandarizacién

Falta de
capacitacion

Malas posturas

de trabajo Movimientos

repetitivos

Asiento

Falta de i
incomodo

supervisién

Situaciones
imprevistas

( MANO DE OBRA ) ( METODO ) ( MAQUINARIA )

Fuente: Elaboracion propia

ANEXO 9: Causas de la baja productividad en el area de moldado

Detalle Causas

P1 Calidad de materiales

P2 Desperdicios de insumos

P3 Falta de estandarizacion de tiempos
P4 Tiempo improductivo

P5 Ruidos externos

P6 Ambiente reducido

P7 Poca organizacion en el drea
P8 Falta de capacitacién

P9 Malas posturas de trabajo
P10 Situaciones imprevistas

P11 Falta estandarizacién de métodos
P12 Movimientos repetitivos

P13 Falta de supervision

P14 Herramienta deteriorada
P15 Asiento incomodo

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 10: Ocurrencias encontradas en las causas

Porcentaje

Detalle Causas Frecuencia Frecuencia unitario Porcentaje
acumulada (%) acumulado
P11 Falta estandarizacion de métodos 15 16 18.82% 18.82%
P3 Falta estandarizacién de tiempos 14 15 17.65% 36.47%
P8 Falta de capacitacion 12 12 14.12% 50.59%
P10 Situaciones imprevistas 8 8 9.41% 60.00%
P4 Tiempo improductivo 7 7 8.24% 68.24%
P13 Falta de supervisién 5 5 5.88% 74.12%
P2 Desperdicio de insumos 4 4 4.71% 78.82%
P9 Malas posturas de trabajo 4 4 4.71% 83.53%
P12 Movimientos repetitivos 3 3 3.53% 87.06%
P15 Asiento incomodo 3 3 3.53% 90.59%
P1 Calidad de materiales 2 2 2.35% 92.94%
P6 Ambiente reducido 2 2 2.35% 95.29%
P14 Herramienta deteriorada 2 2 2.35% 97.65%
P5 Ruidos externos 1 1 1.18% 98.82%
P7 Poca organizacion en el area 1 1 1.18% 100%
Fuente: Elaboracion propia
ANEXO 11: Matriz de correlacion
[ r1 P2 P3 P4 P5 P66 P7 P8 P9 P10 P11 P12 P13 P14 P15 PUNTAIE % PONDERADO
1| o]1|lofJoJo]Jo|loJo]J]o|]oJo]o]o 2 2.27%
2 o lof[o]J]o[lo|J]ofJo]o|]1]lof[o]|]1]o 4 4.55%
0o | 2 2 ool 1]2]1f[2]2]1]2]o0]o0 15 17.05%
o | 1 ]2 olo|Jo|2]o]2|1[o0o]o|o]o 8 9.09%
o lofo]o 1 oJo]Jof[o]o]o|o]o]o 1 1.14%
o lof[o]o]1 1 |]o|lo]o]o|]o[o]o]o 2 2.27%
o lof[o]o]|o][1 o lojo]Jo|of[o]o]o 1 1.14%
o1 [2]1]o0o]ofo0 2 |1 [ 2]1]2]0]o 12 13.64%
o lof[o]Jo|lof[o|o]1 o |1 [1]1]o0]o0 4 4.55%
o | 2[2]2]ofofo]o]o 2 o | 2[o0o]o 10 11.36%
ol 2[2]2]ofofof2]2]o 2 | 21 ]1 16 18.18%
o lofo]Jo|lof[o|lo|1]1]|]o0o]1 o lofo 3 3.41%
1ol 1lofjo]o]1|1]o]o|1]o0 0| o 5 5.68%
1 |]1]J]ofJofJo]Jo]J]o|lo]Jo]Jo|o[o]o 0 2 2.27%
olofo]1flofofo]o|[1]o]o|]1[o0o]o 3 3.41%
TOTAL 88 100.00%

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 12: Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO

18 120.00%

100.00%
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mmmm FRECUENCIA e PORCENTAJE ACUMULADO

Fuente: Elaboracién propia

ANEXO 13: Juicio de expertos

Validador Grado Especialidad Resultado
Jorge Rafael Diaz Dumont Doctor |Ingeniero Industrial | Aplicable
Jorge Lazaro Franco Medina Doctor |Ingeniero Industrial | Aplicable

Gustavo Adolfo Montoya Cardenas| Magister |Ingeniero Industrial | Aplicable

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 13: Productos de la empresa

Productos de la empresa

- jtem | Nombre Producto .~ Costo
1 Liave de Lavatorio Ny $/.70.00
L]
2 Llave de Ducha !Q‘ S/.65.00

Fuente: Elaboracion propia

ANEXO 14: Maquinarias de la empresa

Maquinarias de la empresa

ftem Nombre

Esmeril

Maquina

Cantidad

Torno

Sopladora de aire

Taladro industrial

soldador de oxigeno y gas

Maguina selladora

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 15: Estudio de métodos Pretest

e Pretest DOP

Diagrama de Operaciones del Proceso de Moldado

Diagrama de Operaciones del Proceso del Molde

Area Produccién Proceso Moldado
.
Método Pretest Fecha 10/04/2023
Elaborado por: Rojas Laurente y Vicente Carbajal
Molde
0.37 min o Colocar modelo
0.35 min ° Llenar la caja de tierra
0.38 min a Compactar la tierra
0.10 min ° Quitar la falsa
= Colocar los
0:40/min ° separadores
Llenar la caja de tierra
0.24 min
0.42 min ° Compactar la tierra
0.45 min ° Desglosar el modelo
% Ampliar la entrada
0:R0;min ° de la caja
0.35 min o Quitar modelo
0.79 min 1 Verificar prueba
de residuos
0.45 min ° Colocar almas
0.13 min 0 Unir ambas cajas
0.12 min ° Llevar la caja al 4rea
Simbolo  Descripcién Cantidad
Molde terminado
O Operacion 13
D Inspeccién 1

Fuente: Elaboracion propia



Diagrama de Actividades del Proceso del moldado

Pretest DAP

Diagrama de Actividades del Proceso del Mold

Area: Produccién
Proceso Moldado | Método Pretest DISPOSICION P
DEL LUGAR DE
Operario Rojas Ramirez Luis Enrique TRABAJO N
Elaborado por Rojas Laurente Sergio y Vicente Carbajal Angela
- AGREGA
Simbolo
P Tiempo
item Operacién Descripciéon de Actividad (mir:) VALOR
® = B B V| s |~
1 Juntar falsa con su modelo arealizar 0.09 T x
2 Colocar modelo Juntar media caja inferior con la falsa 0.10 K x
3 Llevar falsa y caja a la mesa de trabajo 0.18 > x
a4 Zarandear poca tierra dentro de la caja 0.28 x
Llenar la caja de tierra
5 Hechar la tierra a la caja de moldado 0.07 x
6 Distribuir bien la tierra con los dedos 0.22 x
7 Compactar la tierra Compactar la tierra con el atacador 0.08 x
8 Pasar regla para quitar exceso de tierra 0.09 x
9 Girar molde 0.05 x
Quitar la falsa
10 LLevar la falsa a otro lado 0.05 x
11 Insertar la otra mitad de la caja 0.07 x
12 | Colocar los separadores Hechar parcialmente la arena fina a la caja 0.08 x
13 Colocar separadores al modelo 0.25 x
14 Zarandear poca tierra dentro de la caja 0.17 x
Llenar la caja de tierra
15 Hechar la tierra a la caja de moldado 0.07 x
16 Distribuir bien la tierra con los dedos 0.26 x
Compactar la tierra
17 Compactar la tierra con el atacador 0.16 x
18 Quitar separadores 0.21 x
19 Desglosar el modelo Martillar el modelo con el chancador 0.16 x
20 Pasar regla para quitar exceso de tierra 0.08 X
21 Ampliar la entrada de |a Acercar la mitad superior de la caja 0.18 x
caja
22 ) Agrandar las entradas con la cuchara 0.32 x
23 Humedecer borde del modelo 0.20 x
Quitar modelo
24 Retirar el modelo ala falsa 0.15 x
25 Encajar la media caja superior 0.17 x
26 Levantar caja superior 0.05 X
27 Soplar los bordes del modelado 0.11
Verificar prueba P x
de residuos
28 Llevar la caja superior al frente de la inferior 0.06 x
29 Levantar caja inferior 0.04 x
30 Soplar los bordes del modelado 0.36 x
31 Colocar la caja inferior en la mesa 0.02 x
Colocar almas
32 Insertar almas al molde 0.43 x
33 Unir ambas cajas Insertar la caja superior con la caja inferior 0.13 x
34 Desabrochar caja superior 0.04 x
35 Llevar la caja al area Colocar recorte de periodico encima 0.03 x
36 Agregar ligera tierra encima 0.05 x

Fuente: Elaboracion propia




Pretest Diagrama Bimanual

Diagrama Bimanual del proceso del Moldado

Diagrama Bimanual de Proceso del Moldado
Area Produccién 7
- >
Proceso Moldado Método Pre-Test DISPOSICION DEL
Operario Rojas Ramirez Luis Enrique LUGAR DE TRABAJO

Elaborado por

Rojas Laurente Sergio y Vicente Carbajal Angela

<

simBoLO simBoLo
DESCRIPCION MANO IZQUIERDA DESCRIPCION MANO DERECHA
@ = P V|0 =DbV
Llevar la falsa y caja de molde a la mesa de trabajo o Llevar la falsa y caja de molde a la mesa de trabajo

Sostener saranda

Llenar de tierra la saranda

Sarandear la tierra

Sarandear la tierra

Hechar tierra sin grumo

Hechar tierra sin grumo

Vaciar tierra con pala

Vaciar tierra con pala

Aplastary unificar la tierra con los dedos

Aplastary unificar la tierra con los dedos

Sostener caja

Atacar o compactar la tierra

Pasar regla para nivelar

Pasar regla para nivelar

Dar vuelta la caja

Dar vueltala caja

Llevarlafalsaaun lado

Llevar lafalsa a un lado

Insertar la otra mitad de la caja

Insertar la otra mitad de la caja

Mano inactiva

Hechar poca arena

Colocar separadores al modelo

Colocar separadores al modelo

Sostener saranda

Llenar de tierra la saranda

Sarandear la tierra

Sarandear la tierra

Hechar tierra sin grumo

Hechar tierra sin grumo

Vaciar tierra con pala

| oo 1 oo

Vaciar tierra con pala

Aplastary unificar la tierra con los dedos .| Aplastary unificar la tierra con los dedos
Sostener caja \T Atacar o compactar la tierra
Sostener caja /l .| Quitar separadores
Colocar chancador ] [~ Sostiener chancador

Fuente: Elaboracion propia

Mantener chancador firme e Golpear chancador
Pasar regla para nivelar T/ Pasar regla para nivelar
Quitar la mitad superior de la caja L\ Quitar la mitad superior de la caja
Sostener media mitad de molde e + Usar cuchara para agranda agugero
Alzar la caja para quitar impurezas Alzar caja para quitar impurezas
Llevar la media caja al frente de la otra Llevar la media caja al frente de la otra
Quitar impurezas de la otra media caja Quitar impurezas de la otra media caja
Mano inactiva \T Dar pequefios golpecitos al modelo
Mano inactiva /l Humedecer el borde del modelo
Quitar modelos y colocarlo en la falsa > | Quitar modelos y colocarlo en la falsa
Insertar la otra mitad de la caja Insertar |a otra mitad de la caja
Separar nuevamente la mitad Separar nuevamente la mitad
Alzar |a caja para quitar impurezas Alzar caja para quitar impurezas
Colocarlo en la mesa de trabajo .| Colocarlo en la mesa de trabajo
Sostener almas e Colocar almas
Insertar la otra mitad de la caja o1 Insertar la otra mitad de la caja
Abrir la mitad de la caja superior Abrir la mitad de la caja superior
Colocar recorte de periodico encima .| Colocar recorte de periodico encima
Mano inactiva | > Hechar poca tierra encima
Llevar toda la caja al drea de cajas terminadas T/ Llevar toda la caja al 4rea de cajas terminadas
Abrir la mitad de |a caja inferior l Abrir la mitad de la caja inferior




ANEXO 16: Medicién del trabajo Pretest

e Pretest Tiempos observados

Tiempos observados en el mes de abril y mayo 2023 (Pretest)

Tiempos observados (min.)

Operacion 10/04 11/04 12/04 13/04 17/04 18/04 19/04 20/04 ‘ 24/04 ‘ 25/04 26/04 27/04
1 Colocar modelo 0.37 0.38 0.37 0.37 0.37 0.36 0.38 0.36 0.37 0.37 0.36 0.38
2 Llenar la caja de tierra 0.36 0.34 0.35 0.36 0.34 0.35 0.34 | 0.35 0.35 0.36 0.35 0.35
3 Compactar la tierra 0.37 0.39 0.39 0.37 0.36 0.36 0.38 0.37 0.32 0.34 | 0.36 0.36
4 Quitar la falsa 0.10 0.10 0.12 0.09 0.10 0.09 0.10 0.11 0.12 0.10 0.11 0.12
5 Colocar los separadores 0.41 0.39 0.41 0.40 0.39 0.40 0.37 0.37 0.40 0.38 0.39 0.39
6 Llenar la caja de tierra 0.25 0.24 0.25 0.24 | 0.25 0.23 0.24 | 0.25 0.24 | 0.23 0.23 0.24
7 Compactar la tierra 0.43 0.42 0.43 0.42 0.41 0.43 0.42 0.40 0.44 | 0.43 0.42 0.40
8 Desglosar el modelo 0.46 0.45 0.46 0.46 0.45 0.46 0.44 | 0.45 0.46 0.45 0.46 0.45
9 Ampliar la entrada de la caja 0.50 0.48 0.50 0.50 0.50 0.51 0.52 0.50 0.48 0.52 0.50 0.49
10 | Quitar modelo 0.36 0.35 0.36 0.36 0.35 0.35 0.36 0.37 0.35 0.34 | 0.35 0.34
11 | Verificar prueba de residuos 0.77 0.81 0.80 0.79 0.79 0.79 0.77 0.80 0.79 0.78 0.80 0.79
12 | Colocar almas 0.45 0.46 0.46 0.44 | 0.45 0.46 0.44 | 0.45 0.44 | 0.45 0.44 0.46
13 | Unir ambas cajas 0.12 0.13 0.14 0.14 | 0.13 0.12 0.14 | 0.13 0.13 0.12 0.14 0.13
14 | Llevar la caja al area 0.12 0.13 0.11 0.12 0.13 0.11 0.12 0.11 0.13 0.12 0.11 0.13

Fuente: Elaboracion propia



Tiempos observados (min.) Tiempo

romedio
01/05 02/05 03/05 04/05 08/05 09/05 10/05 11/05 15/05 16/05 17/05 18/05 | 22/05 23/05 24/05 25/05 i (min.)
0.38 | 0.38 | 037 | 037 | 0.37 | 036 | 0.38 | 0.36 | 037 | 038 | 0.39 | 0.37 | 037 | 0.36 | 0.37 | 0.37 0.37
032 | 033 | 031 | 032 | 0.31 | 032 | 032 | 030 | 031 | 031 | 0.29 | 031 | 036 | 0.35 | 0.35 | 0.36 0.35
037 | 039 | 039 | 0.37 | 0.36 | 036 | 038 | 0.37 | 035 | 0.37 | 0.36 | 0.36 | 0.40 | 0.38 | 0.41 | 0.38 0.38
036 | 035 | 037 | 0.36 | 0.36 | 038 | 036 | 0.37 | 035 | 039 | 036 | 035 | 0.11 | 0.09 | 0.09 | 0.11 0.10
0.41 0.4 041 | 040 | 039 | 040 | 037 | 037 | 040 | 038 | 039 | 040 | 039 | 039 | 042 | 0.39 0.40
033 | 034 | 033 | 032 | 0.32 | 033 | 031 | 032 | 033 | 030 | 0.31 | 032 | 0.23 | 0.24 | 0.24 | 0.25 0.24
038 | 0.39 | 041 | 040 | 040 | 0.40 | 041 | 040 | 038 | 0.39 | 0.37 | 0.40 | 0.42 | 0.43 | 0.41 | 0.43 0.42
036 | 035 | 036 | 0.37 | 0.36 | 0.40 | 0.41 | 036 | 037 | 0.39 | 0.40 | 0.39 | 0.44 | 0.45 | 0.44 | 0.46 0.45
048 | 046 | 0.47 | 0.49 | 049 | 0.48 | 0.48 | 0.50 | 0.49 | 0.49 | 0.48 | 0.47 | 0.50 | 0.51 | 0.49 | 0.50 0.50
036 | 035 | 036 | 034 | 035 | 035 | 036 | 035 | 034 | 034 | 035 | 034 | 035 | 035 | 0.35 | 0.36 0.35
0.57 | 055 | 0.56 | 0.57 | 0.56 | 0.58 | 0.55 | 0.56 | 0.57 | 0.57 | 0.56 | 0.57 | 0.78 | 0.81 | 0.80 | 0.79 0.79
033 | 032 | 033 | 034 | 0.32 | 032 | 031 | 034 | 033 | 032 | 0.32 | 031 | 0.46 | 0.46 | 0.44 | 0.45 0.45
0.11 | 011 | 0.11 | 0.24 | 023 | 0.11 | 0.12 | 0.11 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.13 | 0.12 | 0.14 | 0.12 | 0.14 0.13
0.12 | 011 | 0.213 | 0.0 | 0.21 | 0.11 | 0.211 | 0.23 | 0.09 | 0.08 | 0.13 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.12 | 0.12 0.12

Fuente: Elaboracion propia



Calculo de numero de muestras

Operacion

xx
1 Colocar modelo 10.32 3.81 3
2 Llenar caja de tierra 9.85 3.47 2
3 Compactar la tierra 10.59 4.02 6
4 Quitar la falsa 2.89 0.30 9
5 Colocar los separadores 11.23 4.52 6
6 Llenar la caja de tierra 6.73 1.62 3
7 Compactar la tierra 11.74 4.93 2
8 Desglosar el modelo 12.66 5.73 2
9 Ampliar la entrada de la caja 13.92 6.93 2
10 Quitar el modelo 9.89 3.50 3
11 Verificar prueba de residuos 22.09 17.43 1
12 Colocar almas 12.6 5.67 1
13 Unir ambas cajas 3.62 0.47 7
14 Llevar la caja al area 3.34 0.40 6

Fuente: Elaboracion propia

Por consiguiente, se obtuvo el calculo promedio del tiempo observado total de tal
forma al tamafo de la muestra en los meses de abril y mayo del 2023.

Célculo promedio de numero de muestras

Toma de muestras

Operacion Promedio
4 5 9
1 Colocar modelo 0.37 | 036 | 0.37 0.37
2 Llenar caja de tierra 0.36 | 0.34 0.35
3 Compactar la tierra 0.37 0.38 0.36 0.38 0.37 0.39 0.38
4 Quitar la falsa 0.12 | 0.09 | 0.10 | 0.10 | 0.11 | 0.12 | 0.10 | 0.11 | 0.10 0.11
5 Colocar los separadores 041 | 040 | 039 | 040 | 0.37 | 0.40 0.40
6 Llenar la caja de tierra 0.24 | 0.25 | 0.24 0.24
Compactar la tierra 043 | 0.42 0.43
Desglosar el modelo 0.45 | 0.44 0.45
9 Ampliar la eptrada de la 049 | 051 0.50
caja
10 Quitar el modelo 0.35 0.34 0.35 0.35
11 Verificar. prueba de 0.80 0.80
residuos
12 Colocar almas 0.45 0.45
13 Unir ambas cajas 0.11 0.12 0.12 0.13 0.12 0.11 0.13 0.12
14 Llevar la caja al area 0.13 0.12 0.11 0.13 0.12 0.11 0.12

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 17: Célculo del tiempo estandar (Pretest)

Se calcul6 el tiempo estandar utilizando la tabla de Westinghouse como se ve a continuacion.

TIEMPO

WESTINGHOUSE

FACTOR DE HOLGURA

OPERACION PROMEDIO v'j-\/.\LCoTROAFE:%N SUPLE. SUPLE. | L*SUPLE. TE (min.)
OBSERVADO = cb Cs CONST. VAR. ‘
1 Colocar modelo 0.37 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.32 0.09 0.08 117 0.37
2 Llenar la caja de tierra 0.35 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.30 0.09 0.08 117 0.35
3 Compactar la tierra 0.38 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.32 0.09 0.08 117 0.38
4 Quitar la falsa 0.11 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.09 0.09 0.08 117 0.11
5 Colocar los separadores 0.40 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.34 0.09 0.08 1.17 0.40
6 Llenar la caja de tierra 0.24 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.21 0.09 0.08 1.17 0.24
7 Compactar la tierra 0.43 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.37 0.09 0.08 1.17 0.43
8 Desglosar el modelo 0.45 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.38 0.09 0.08 1.17 0.45
9 Ampliar la entrada de la caja 0.50 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.43 0.09 0.08 117 0.50
10 Quitar modelo 0.35 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.30 0.09 0.08 117 0.35
11 Verificar prueba de residuos 0.80 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.69 0.09 0.08 1.17 0.80
12 Colocar almas 0.45 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.39 0.09 0.08 117 0.45
13 Unir ambas cajas 0.12 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.10 0.09 0.08 117 0.12
14 Llevar la caja al area 0.12 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.10 0.09 0.08 1.17 0.12

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 18: Estimacion de la productividad (Pretest)

Luego de calcular el tiempo estandar, se procede al calculo de la capacidad
instalada en el proceso de moldado.

Numero de trabajadores * Tiempo laboral

C idad instalada =
apacidad instalada Tiempo estandar

Célculo de la capacidad instalada (Pretest)

Calculo de la capacidad instalada

Tiempo
Numero de Tiempo laboral Capacidad

estandar
trabajadores (min.) instalada (ud.)
(min.)

1 480 5.07 95

Fuente: Elaboracién propia
Después, se calcula el importe programado utilizando con la siguiente formula:

Unidades programadas = Capacidad instalada * Factor de valoracion

Célculo de la cantidad programada de moldes (Pretest)

Cantidad programada de moldes

Capacidad instalada Factor de valoracién Unidades

(min.) (%) programadas (ud.)

95 0.76 72

Fuente: Elaboracion propia
Luego, se hace el calculo de horas programadas utilizando la siguiente formula:
Horas hombre trabajadas = Numero de Trabajadores *x Tiempo laboral

Célculo de las horas hombre programadas (Pretest)

Calculo de horas hombre programadas

Niumero de Horas hombre
Tiempo laboral (min.)
trabajadores trabajadas (min.)

1 480 480

Fuente: Elaboracion propia



Por consiguiente, se calcula las horas hombre reales, con la siguiente formula:
Horas Hombre Reales = Produccion Diaria * Tiempo Estandar

Célculo de hora hombre reales (Pretest)

Calculo de horas hombre reales

Horas hombre reales

Produccion diaria (ud.) Tiempo estandar (min.)

(min.)

72 5.09 366.48

Fuente: Elaboracion propia

Posteriormente, se consiguié la informacion necesaria utilizando la recoleccion de

datos, en donde se evalud la variable dependiente Productividad, teniendo como

registro diario de los dias trabajados del mes de abril y mayo del 2023.



ANEXO 19: Eficiencia (Pretest)

Area Produccién Proceso Moldado
Método Pretest Fecha 25/05/2023
Elaborado por:

Rojas Laurente y Vicente Carbajal
Indicador

Eficiencia E=HU/HP
MU MP
1 10/04/2023 444 480 92%
2 11/04/2023 436 480 91%
3 12/04/2023 434 480 90%
4 13/04/2023 421 480 88%
5 17/04/2023 455 480 95%
6 18/04/2023 435 480 91%
7 19/04/2023 438 480 91%
8 20/04/2023 420 480 88%
9 24/04/2023 455 480 95%
10 25/04/2023 435 480 91%
11 26/04/2023 433 480 90%
12 27/04/2023 420 480 88%
13 01/05/2023 455 480 95%
14 02/05/2023 441 480 92%
15 03/05/2023 438 480 91%
16 04/05/2023 420 480 88%
17 08/05/2023 450 480 94%
18 09/05/2023 447 480 93%
19 10/05/2023 428 480 89%
20 11/05/2023 421 480 88%
21 15/05/2023 444 480 92%
22 16/05/2023 447 480 93%
23 17/05/2023 433 480 90%
24 18/05/2023 431 480 90%
25 22/05/2023 449 480 94%
26 23/05/2023 441 480 92%
27 24/05/2023 428 480 89%
28 25/05/2023 431 480 90%

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 20: Eficacia (Pretest)

Area

Produccién

Proceso

Moldado

Método

Pretest

Fecha

25/05/2023

Elaborado por:

Rojas Laurente y Vicente Carbajal

Indicador
Eficacia E=TR/TP
TR TP
1 10/04/2023 60 72 83%
2 11/04/2023 60 72 83%
3 12/04/2023 61 72 85%
4 13/04/2023 60 72 83%
5 17/04/2023 62 72 86%
6 18/04/2023 60 72 83%
7 19/04/2023 62 72 86%
8 20/04/2023 60 72 83%
9 24/04/2023 62 72 86%
10 25/04/2023 60 72 83%
11 26/04/2023 61 72 85%
12 27/04/2023 60 72 83%
13 01/05/2023 62 72 86%
14 02/05/2023 61 72 85%
15 03/05/2023 62 72 86%
16 04/05/2023 60 72 83%
17 08/05/2023 61 72 85%
18 09/05/2023 62 72 86%
19 10/05/2023 60 72 83%
20 11/05/2023 60 72 83%
21 15/05/2023 60 72 83%
22 16/05/2023 62 72 86%
23 17/05/2023 61 72 85%
24 18/05/2023 62 72 86%
25 22/05/2023 61 72 85%
26 23/05/2023 61 72 85%
27 24/05/2023 60 72 83%
28 25/05/2023 62 72 86%

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 21: Productividad (Pretest)

| Productividad

Area Produccién Proceso Moldado
Método Pretest Fecha 25/05/2023
Elaborado por:

Rojas Laurente y Vicente Carbajal
Indicador

Productividad P = Eficiencia * Eficacia

Eficiencia Eficacia

1 10/04/2023 0.924 0.833 7%
2 11/04/2023 0.908 0.833 76%
3 12/04/2023 0.903 0.847 7%
4 13/04/2023 0.876 0.833 73%
5 17/04/2023 0.948 0.861 82%
6 18/04/2023 0.907 0.833 76%
7 19/04/2023 0.913 0.861 79%
8 20/04/2023 0.875 0.833 73%
9 24/04/2023 0.949 0.861 82%
10 25/04/2023 0.907 0.833 76%
11 26/04/2023 0.903 0.847 7%
12 27/04/2023 0.876 0.833 73%
13 01/05/2023 0.948 0.861 82%
14 02/05/2023 0.919 0.847 78%
15 03/05/2023 0.913 0.861 79%
16 04/05/2023 0.876 0.833 73%
17 08/05/2023 0.937 0.847 79%
18 09/05/2023 0.930 0.861 80%
19 10/05/2023 0.891 0.833 74%
20 11/05/2023 0.876 0.833 73%
21 15/05/2023 0.924 0.833 7%
22 16/05/2023 0.931 0.861 80%
23 17/05/2023 0.903 0.847 76%
24 18/05/2023 0.897 0.861 7%
25 22/05/2023 0.936 0.847 79%
26 23/05/2023 0.918 0.847 78%
27 24/05/2023 0.892 0.833 74%
28 25/05/2023 0.898 0.861 7%

Fuente: Registro de productividad



ANEXO 22: Analisis de las causas y propuesta de mejora

Causas

Descripcion

Solucion

Propuesta de

mejora

moldado de griferias.

Falta de La ausencia de normalizacién de los
Medicién del Estudio de
estandarizacion de tiempos resulta en retrasos en el
trabajo trabajo
tiempos proceso de moldado de griferias.
La ausencia de métodos de trabajo
Falta de
estandarizados resulta en una Estudio de Estudio del
estandarizacion de
reduccion de la productividad en la métodos trabajo
métodos
produccidn de griferias.
La falta de formacion es otro factor
Falta de
que puede llevar a una baja Capacitaciéon Capacitacion
capacitacion
productividad del producto.
Esta es una de las razones que
Situaciones Estudio de Estudio de
provoca retrasos en el proceso de
imprevistas tiempos trabajo

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 23: Metodologia del estudio del trabajo

SELECCIONAR
El trabajo que se va estudiar

REGISTRAR
Mediante la recopilacion de datos o la
observacion directa

EXAMINAR ACTIVIDADES
Revisar el objetivo, el orden y el método
de trabajo

ESTABLECER
Nuevos metos basandose en las
aportaciones de los interezados

EVALUAR
Los resultados de diferentes soluciones

DEFINIR
Nuevos meéodos y presentarlos

IMPLANTAR
Nuevos métodos y formar al personal
para la plicacion

CONTROLAR
Establecer procedimientos de control

Fuente: Elaboracion propia



ftem

ANEXO 24: Proceso de elaboracién de molde

Operacion

Tiempo promedio

(min.)

1 Colocar modelo 0.37
2 Llenar la caja de tierra 0.35
3 Compactar la tierra 0.38
4 Quitar la falsa 0.10
5 Colocar los separadores 0.40
6 Llenar la caja de tierra 0.24
7 Compactar la tierra 0.42
8 Desglosar el modelo 0.45
9 Ampliar la entrada de la caja 0.50
10 Quitar modelo 0.35
11 Hacer prueba de residuos 0.79
12 Colocar almas 0.45
13 Unir ambas cajas 0.13
14 Llevar la caja al area 0.12

Total 5.05

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 25: Técnica de interrogatorio

TECNICA DEL INTERROGATORIO

ACTIVIDADES

Une la falsa con el modelo del producto a realizar

Juntar falsa con sumodelo a realizar

¢QUE SE HACE?

Para colocar contendio de molde dentro de la caja

¢POR QUE SE HACE?

Para usar el modelo para el molde

Juntar media caja inferior con la falsa

Une con la caja inferior toda la falsa con el modelo

Para comenzar a trabajar con el molde

Llevar falsa y caja a la mesa de trabajo

Traslada las herramientas a la mesa de trabajo

Para no tener grumos de tierra junto al modelo

Zarandear poca tierra dentro de la caja

Se hecha a la caja poca tierra zarandeada

P

orque se necesita contenido de tierra el molde

Hechar la tierra a la caja de moldado

Se hecha tierra sin necesidad de ser sarandeado

Para que no quede espacios huecos dentro

Distribuir bien la tierra con los dedos

Se coloca uniformente la tierra

Para que todo quede firme y no se desahaga

Compactar la tierra con el atacador Se

compacta la tierra con una pieza metalica

Para trabajar mejor y mantenga estabilidad

Pasar regla para quitar exceso de tierra

Se retira el exceso con una regla

Porque se va a retirar una pieza que esta abajo

Girar molde

Se gira todo el molde de cabeza

Porque ya cumplié con dar mitad de modelo

LLevar la falsa a otro lado

Se retira la falsa fuera de la mesa de trabajo

Para completar la otra mitad de modelo

Insertar la otra mitad de la caja

Se coloca su complemento de la caja

Para que lo fundido no tenga reaccién con la tierra

Hechar parcialmente la arena fina a la caja

Se distribuye poca arena fina en la caja

Para dejar un agujero donde verter lo fundido

Colocar separadores al modelo

Se le coloca los separadores

Para no tener grumos de tierra junto al modelo

Zarandear poca tierra dentro de la caja

Se hecha a la caja poca tierra zarandeada

Porque se necesita contenido de tierra el molde

Hechar la tierra a la caja de moldado

Se hecha tierra sin necesidad de ser sarandeado

Para que no quede espacios huecos dentro

Distribuir bien la tierra con los dedos

Se coloca uniformente la tierra

Para que todo quede firme y no se desahaga

Compactar la tierra con el atacador

Se compacta la tierra con una pieza metalica

Porque ya dej6 un agujero para hechar lo fundido

Quitar separadores

Se retira los separadores

Para desaflojar el modelo y sea facil su retiro

Martillar el modelo con el chancador

Se hace uso de los chancadores

Se retira el exceso con una regla

Para trabajar mejor y mantenga estabilidad

Pasar regla para quitar exceso de tierra

Para poder trabajar con mas precision

Acercar la mitad superior de la caja

Se retira la parte superior hacia el operario

Para mejorar la entrada de la fundicién en el molde

Agrandar las entradas con la cuchara

Con una cuchara se agranda el agujero de entrada

Para que quede firme los bordes

Humedecer borde del modelo

Se moja con cuidado el borde del modelo

Porque ya cumplié con dar los dos lados del modelo

Retirar el modelo a la falsa

Se quitan los modelos y se coloca en la falsa

Para compactar ambos lados de la caja

Encajar la media caja superior

Se encajan la caja superior con la caja inferior

Para que sea mas facil retirar los excesos

Levantar caja superior

Se levanta la caja superior para retirar los excesos

Para que no influya en el resultado del producto

Soplar los bordes del modelado

Se quitan pequefios residuos de tierra

Para trabajar de menjor manera

Llevar la caja superior al frente de la inferior

Se encajan la caja superior con la caja inferior

Para que sea mas facil retirar los excesos

Levantar caja inferior

Se levanta la caja inferior para retirar los excesos

Para que no influya en el resultado del producto

Soplar los bordes del modelado

Se quitan pequefios residuos de tierra

Para poder trabajar con mas precision el siguiente paso

Colocar la caja inferior en la mesa

Se pone la caja inferior en la mesa

Para que al llenar el molde quede hueca por dentro

Insertar almas al molde

Se coloca el alma dentro del molde

Para concluir con la elaboracion de molde

Insertar la caja superior con la caja inferior

Se juntan ambas partes de caja

Para retirar el sujetador de madera de caja superior

Desabrochar caja superior

Se retira el broche de la caja superior

Para que no entre nada dentro de la caja

Colocar recorte de periodico encima

Se coloca un pequefio recorte de periodico encima

Para que se mantenga tiempo el recorte

Se le hecha poquita tierra

Agregar ligera tierra encima

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 26: Técnica del interrogatorio - Idear

ACTIVIDADES

TECNICA DEL INTERROGATORIO

¢COMO SE HACE?

¢QUE DEBERIA HACER?

Juntar falsa con su modelo a realizar

Junta ambas piesas

Mantener método actual

Juntar media caja inferior con la falsa

Junta ambas piesas

Mantener método actual

Llevar falsa y caja a la mesa de trabajo

Sentado pasa las piesas a sumesa de lado

Mantener método actual

Zarandear poca tierra dentro de la caja

Se llena la zaranda de tierra y se zarandea hasta acabar
toda la tierra

Dejar de zarandear toda la tierra, si no solo hasta que se
cubra el modelo

Hechar la tierra a la caja de moldado

Coge una palay llena la caja

Mantener método actual

Distribuir bien la tierra con los dedos

Usa los dedos para distribuir y unificar la tierra

Mantener método actual

Compactar la tierra con el atacador

Usa mucha fuerza para aplanar la tierra

Mantener método actual

Pasar regla para quitar exceso de tierra

Coge la regla clavada en la tierra a su lado

Mantener método actual

Girar molde

Agarra todo el molde y lo coloca de cabeza

Mantener método actual

LLevar la falsa a otro lado

Coge la falsa y gira para colocarlo a la mesa de lado

Mantener método actual

Insertar la otra mitad de la caja

Coge la media caja que tiene al lado y lo coloca

Mantener método actual

Hechar parcialmente la arena fina a la caja

Coge la arena fina que tiene al lado

Mantener método actual

Colocar separadores al modelo

Coge los separadores que tiene a su lado

Mantener método actual

Zarandear poca tierra dentro de la caja

Se llena la zaranda de tierra y se zarandea hasta acabar
toda la tierra

Dejar de zarandear toda la tierra, si no solo hasta que se
cubra el modelo

Hechar la tierra a la caja de moldado

Coge una pala yllena la caja

Mantener método actual

Distribuir bien la tierra con los dedos

Usa los dedos para distribuir y unificar la tierra

Mantener método actual

Compactar la tierra con el atacador

Coge un aplatador de tierra que tiene a su lado

Mantener método actual

Quitar separadores

Coge los separadores que tiene a su lado

Mantener método actual

Martillar el modelo con el chancador

Coge los chancadores que tiene a su lado

Mantener método actual

Pasar regla para quitar exceso de tierra

Coge laregla clavada en la tierra a su lado

Mantener método actual

Acercar la mitad superior de la caja

Coge la mitad de caja y lo coloca en sus rodillas

Mantener método actual

Agrandar las entradas con la cuchara

Coge la cuchara que tiene a su lado con una mano

Mantener método actual

Humedecer borde del modelo

Coge el humedecedor que tiene al lado

Mantener método actual

Retirar el modelo a la falsa

Coge el sujetador de modelo y retira el mismo

Mantener método actual

Encajar la media caja superior

Coge la caja superior y lo junta con la parte inferior

Mantener método actual

Levantar caja superior

Coge la mitad de caja superior y lo coloca en la mesa

Retirar operacién

Soplar los bordes del modelado

Coge la parte inferior a sopla las impuresas caidas

Retirar operacion

Llevar la caja superior al frente de la inferior

Coje la caja superior y lo pone junto a la caja inferior

Mantener método actual

Levantar caja inferior

Coge la mitad de caja inferior y lo coloca en la mesa

Mantener método actual

Soplar los bordes del modelado

Coge la parte inferior a sopla las impuresas caidas

Mantener método actual

Colocar la caja inferior en la mesa

Coje la caja inferior y lo coloca a la mesa

Mantener método actual

Insertar almas al molde

Coge las almas que tiene al lado y las coloca

Mantener método actual

Insertar la caja superior con la caja inferior

Coge la caja superior y lo junta con la parte inferior

Mantener método actual

Desabrochar caja superior

Quita el broche que mantiene la caja firme

Mantener método actual

Colocar recorte de periodico encima

Coge un recorte de periodicos que tiene al lado

Mantener método actual

Agregar ligera tierra encima

Coge poca tierra y lo hecha encima de la caja

Mantener método actual

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 27: Costo de produccion (Pretest)

Costo de produccion abril y mayo 2023
Descripcion Unidad de medida | Cantidad Precio ‘ Monto
Materia prima directa

1364 | _S/.5440 | §/.7420160

Mano de obra directa

$/.1,350.00 | $/.2,700.00

Material directo

Falsa Unidad 7200 S/.3.00 S/.20,460.00
Entradas Unidad 7200 S/.2.00 S/.13,640.00
Esmeril Horas 16 S/.58.50 S/.1,872.00
Torno Horas 16 S/.63.95 S/.2,046.40
Sopladora de aire Horas 5 S/.26.80 S/.268.00
Taladro industrial Horas 6 S/.18.89 S/.226.00
Soldador de oxigeno Horas 10 S/.25.80 S/.516.00
Maquina selladora Horas 10 S/.80.00 S/.1,600.00
Caja de molde Unidad 1 S/.90.00 S/.90.00
Regla Unidad 1 S/.35.90 S/.35.90
Atacador Unidad 1 S/.39.90 S/.39.90
Zaranda Unidad 1 S/.70.00 S/.70.00
Cuchara Unidad 1 S/.24.90 S/.24.90
Chancador Unidad 1 S/.35.90 S/.35.90
Pala Unidad 1 S/.50.90 S/.50.90
Luz Servicio 2 S/.250.00 S/.500.00
Agua Servicio 2 S/.220.00 S/.440.00
Internet Servicio 2 S/.90.00 S/.180.00
costo de produccion total
Unidades producidas 3,410
Costo unitario S/.34.90

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 28: Estudio de métodos Postest

e Diagrama de Operaciones del Proceso de Moldado (Postest)

Diagrama de Operaciones del Proceso del Molde

Area Produccién Proceso Moldado
P
Método Postest Fecha 28/05/2023
Elaborado por: Rojas Laurente y Vicente Carbajal
Molde
—_

0.37 min ’ Colocar modelo
0.34 min ° Llenar la caja de tierra
0.38 min ° Compactar la tierra
0.10 min ° Quitar la falsa

2 Colocar los
O:4Dimin ° separadores
0.22 min ° Llenar la caja de tierra
0.41 min ° Compactar la tierra
0.44 min ° Desglosar el modelo

2 Ampliar la entrada
0.49 min o de la caja
0.35 min o Quitar modelo
0.63 min 1 Verificar prueba

de residuos
0.45 min ° Colocar almas
0.12 min @ Unir ambas cajas
0.12 min @ Llevar la caja al drea
Simbolo Descripcién Cantidad
Molde terminado
O Operacion 13
[:] Inspeccién 1

Fuente: Elaboracion propia



e Diagrama de actividades del proceso de Moldado (Postest)

s del Proceso del Molda

Area: Produccién
Proceso Moldado | Método Postest DISPOSICION P
DEL LUGAR DE ¥
Operario Rojas Ramirez Luis Enrique TRABAJO N
Elaborado por Rojas Laurente Sergio y Vicente Carbajal Angela
< AGREGA
Tiempo Simbolo VALOR
item Operacion Descripcién de Actividad (m'n:)
i
® =5 P HE V| s v
1 Juntar falsa con su modelo a realizar 0.09 T x
2 Colocar modelo Juntar media caja inferior con la falsa 0.10 K X
3 Llevar falsa y caja a la mesa de trabajo 0.18 > X
4 Zarandear poca tierra dentro de la caja 0.27 X
Llenar la caja de tierra
5 Hechar la tierra a la caja de moldado 0.07 x
6 Distribuir bien la tierra con los dedos 0.21 x
7 Compactar la tierra Compactar la tierra con el atacador 0.08 X
8 Pasar regla para quitar exceso de tierra 0.09 X
9 Girar molde 0.05 X
Quitar la falsa
10 LLevar la falsa a otro lado 0.05 x
11 Insertar la otra mitad de la caja 0.07 x
12 | Colocar los separadores Hechar parcialmente la arena fina a la caja 0.08 X
13 Colocar separadores al modelo 0.25 X
14 Zarandear poca tierra dentro de la caja 0.15 x
Llenar la caja de tierra
15 Hechar la tierra a la caja de moldado 0.07 x
16 Distribuir bien la tierra con los dedos 0.25 x
Compactar la tierra
17 Compactar la tierra con el atacador 0.16 X
18 Quitar separadores 0.20 X
19 Desglosar el modelo Martillar el modelo con el chancador 0.16 x
20 Pasar regla para quitar exceso de tierra 0.08 x
21 . Acercar la mitad superior de la caja 0.18 X
Ampliar la entrada de la
caja
22 Agrandar las entradas con la cuchara 0.31 X
23 Humedecer borde del modelo 0.20 X
Quitar modelo
24 Retirar el modelo ala falsa 0.15 X
25 Encajar la media caja superior 0.17 x
26 e Llevar la caja superior al frente de la inferior 0.06 x
Verificar prueba
de residuos
27 Levantar caja inferior 0.04 X
28 Soplar los bordes del modelado 0.36 X
29 Colocar la caja inferior en la mesa 0.02 x
Colocar almas
30 Insertar almas al molde 0.43 x
31 Unir ambas cajas Insertar la caja superior con la caja inferior 0.12 X
32 Desabrochar caja superior 0.03 X
33 Llevar la caja al area Colocar recorte de periodico encima 0.03 X
34 Agregar ligera tierra encima 0.05 x

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 29: Medicién del trabajo Postest

Tiempos observados en el mes de agosto y setiembre 2023 (Postest)

Tiempos observados (min.)

Operacion
1 Colocar modelo 0.38 | 0.38 | 037 | 037 | 037 | 036 | 0.38 | 036 | 0.37 | 0.38 | 0.39 | 0.37
2 Llenar la caja de tierra 0.32 | 0.33 0.31 | 032 | 0.31 032 | 032 | 030 | 031 | 031 | 0.29 | 0.31
3 Compactar la tierra 0.37 | 0.39 039 | 037 | 036 | 036 | 038 | 0.37 | 035 | 037 | 0.36 | 0.36
4 Quitar la falsa 0.36 | 0.35 037 | 036 | 036 | 038 | 036 | 0.37 | 035 | 0.39 | 0.36 | 0.35
5 Colocar los separadores 0.41 0.4 0.41 0.40 0.39 0.40 0.37 0.37 0.40 0.38 0.39 0.40
6 Llenar la caja de tierra 033 | 034 | 033 | 0.32 | 0.32 0.33 | 0.31 | 0.32 0.33 | 030 | 0.31 | 0.32
7 Compactar la tierra 0.38 | 0.39 0.41 | 040 | 040 | 040 | 0.41 | 0.40 | 038 | 0.39 | 0.37 | 0.40
8 Desglosar el modelo 0.36 | 0.35 036 | 037 | 036 | 040 | 0.41 | 036 | 0.37 | 039 | 0.40 | 0.39
9 Ampliar la entrada de la caja 0.48 | 046 | 047 | 049 | 0.49 | 0.48 | 048 | 050 | 049 | 0.49 | 0.48 | 0.47
10 | Quitar modelo 0.36 | 0.35 0.36 | 0.34 | 0.35 0.35 | 0.36 | 0.35 0.34 | 034 | 0.35 0.34
11 | Verificar prueba de residuos 0.57 0.55 0.56 0.57 0.56 0.58 0.55 0.56 0.57 0.57 0.56 0.57
12 | Colocar almas 0.33 | 0.32 0.33 | 0.34 | 0.32 032 | 031 | 034 | 033 | 0.32 | 032 | 0.31
13 | Unir ambas cajas 0.11 | 0.11 0.11 | 0.14 | 0.13 0.11 | 0.12 | 0.11 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.13
14 | Llevar la caja al area 0.12 | 0.11 0.13 | 0.10 | 0.11 0.11 | 0.11 | 0.13 0.09 | 0.08 | 0.13 0.11

Fuente: Elaboracion propia



Tiempos observados (min.) Tiempo

promedio
28/08 29/08 30/08 31/08 04/09 05/09 06/09 07/09 11/09 12/09 13/09 14/09 18/09 19/09 | 20/09 21/09 (min.)
037 | 038 | 036 | 0.38 | 0.38 | 036 | 035 | 0.36 | 035 | 0.36 | 0.36 | 0.35 | 0.37 | 0.36 | 0.36 | 0.35 0.37
035 | 034 | 035 | 035 | 0.33 | 034 | 035 | 035 | 036 | 033 | 033 | 035 | 036 | 0.33 | 0.35 | 0.34 0.34
037 | 038 | 038 | 0.38 | 0.37 | 037 | 039 | 0.40 | 038 | 0.41 | 0.40 | 0.42 | 0.40 | 0.38 | 0.41 | 0.38 0.38
0.10 | 0.10 | 0.11 | 0.21 | 0.09 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.09 | 0.10 | 0.11 | 0.09 | 0.09 | 0.11 0.10
041 | 040 | 0.40 | 0.39 | 040 | 0.40 | 040 | 051 | 039 | 0.42 | 041 | 0.41 | 039 | 039 | 0.42 | 0.39 0.40
023 | 021 | 022 | 0.21 | 023 | 0.24 | 021 | 0.23 | 0.22 | 0.21 | 0.22 | 0.24 | 0.21 | 0.22 | 0.21 | 0.22 0.22
041 | 042 | 0.42 | 0.40 | 041 | 0.42 | 0.40 | 0.40 | 0.42 | 0.41 | 0.40 | 0.41 | 0.42 | 0.40 | 0.41 | 0.40 0.42
044 | 041 | 0.44 | 044 | 043 | 0.41 | 043 | 043 | 0.41 | 0.43 | 046 | 0.44 | 0.45 | 0.43 | 0.41 | 0.43 0.43
048 | 049 | 0.47 | 0.48 | 0.47 | 0.48 | 0.49 | 0.47 | 0.48 | 0.49 | 0.48 | 0.49 | 0.47 | 0.51 | 0.49 | 0.48 0.49
036 | 037 | 034 | 036 | 036 | 035 | 036 | 0.35 | 034 | 035 | 036 | 0.34 | 035 | 0.35 | 0.35 | 0.36 0.35
062 | 063 | 0.64 | 0.64 | 063 | 0.63 | 0.62 | 0.61 | 0.64 | 0.64 | 0.62 | 0.63 | 0.63 | 0.64 | 0.63 | 0.62 0.63
045 | 045 | 0.45 | 0.46 | 044 | 0.44 | 045 | 046 | 0.45 | 0.44 | 045 | 0.45 | 0.46 | 0.46 | 0.44 | 0.45 0.45
0.11 | 011 | 0.13 | 0.21 | 0.10 | 0.12 | 0.10 | 0.122 | 0.13 | 0.10 | 0.122 | 0.13 | 0.12 | 0.10 | 0.11 | 0.11 0.12
0.11 | 013 | 0.13 | 0.21 | 0.12 | 0.12 | 0.23 | 0.12 | 0.23 | 0.11 | 0.21 | 0.13 | 0.11 | 0.10 | 0.12 | 0.12 0.12

Fuente: Elaboracion propia



En la siguiente tabla se observa el célculo del numero de muestras para la

elaboracién del proceso de moldado en el Postest.

Célculo del numero de muestras (Postest)

, £ 52 — N2
Operacién NP PR

Tx
1 Colocar modelo 10.24 3.75 2
2 Llenar caja de tierra 9.65 3.33 2
3 Compactar la tierra 10.59 4.02 6
4 Quitar la falsa 2.89 0.30 9
5 Colocar los separadores 11.23 4.52 6
6 Llenar la caja de tierra 6.28 1.41 2
7 Compactar la tierra 11.60 4.81 1
8 Desglosar el modelo 12.17 5.30 3
9 Ampliar la entrada de la caja 13.69 6.70 2
10 Quitar el modelo 9.89 3.50 3
11 Verificar prueba de residuos 17.61 11.08 1
12 Colocar almas 12.60 5.67 1
13 Unir ambas cajas 3.26 0.38 2
14 Llevar la caja al area 3.34 0.40 6

Fuente: Elaboracion propia

Por consiguiente, se obtuvo el calculo promedio del tiempo observado total de

acuerdo al tamafio de la muestra en los meses de agosto y setiembre del 2023.

Célculo del promedio del tiempo observado total (Postest)

Toma de muestras

Promedio

1 Colocar modelo 037 | 0.36 0.37
2 Llenar caja de tierra 0.33 | 0.34 0.34
3 Compactar la tierra 036 | 037 | 039 | 0.38 | 0.39 0.37 0.38
4 Quitar la falsa 0.10 | 0.12 | 0.09 | 0.10 | 0.09 | 0.10 | 0.11 | 0.12 | 0.10 0.10
5 Colocar los separadores 040 | 041 | 040 | 039 | 040 | 0.41 0.40
6 Llenar la caja de tierra 0.21 0.22 0.22

Compactar la tierra 0.43 0.43

Desglosar el modelo 044 | 0.43 0.43 0.43
9 Ampliar la eptrada de la 048 | 050 0.49

caja
10 Quitar el modelo 0.36 0.35 0.36 0.36
1 Verificar.prueba de 0.64 0.64
residuos

12 Colocar almas 0.46 0.46
13 Unir ambas cajas 0.13 0.13 0.13
14 Llevar la caja al drea 0.11 0.13 0.11 | 0.13 0.11 0.12 0.12

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 30: Célculo de tiempo estandar (Postest)

En la siguiente tabla, se calculé el tiempo estandar utilizando la tabla de Westinghouse como se ve a continuacion.

' TIEMPO WESTINGHOUSE EACTOR DE FACTOR DE HOLGURA .
OPERACION PROMEDIO VALORACION SUPLE. SUPLE. 1+SUPLE. TE (min.)
OBSERVADO = cb Cs CONST. VAR. ‘

1 Colocar modelo 0.37 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.32 0.09 0.08 117 0.37
2 Llenar la caja de tierra 0.34 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.29 0.09 0.08 117 0.34
3 Compactar la tierra 0.38 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.33 0.09 0.08 117 0.38
4 Quitar la falsa 0.10 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.09 0.09 0.08 117 0.10
5 Colocar los separadores 0.40 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.34 0.09 0.08 1.17 0.40
6 Llenar la caja de tierra 0.22 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.19 0.09 0.08 1.17 0.22
7 Compactar la tierra 0.43 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.37 0.09 0.08 1.17 0.43
8 Desglosar el modelo 0.43 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.37 0.09 0.08 1.17 0.43
9 Ampliar la entrada de la caja 0.49 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.42 0.09 0.08 117 0.49
10 Quitar modelo 0.36 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.31 0.09 0.08 117 0.36
11 Verificar prueba de residuos 0.64 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.55 0.09 0.08 1.17 0.64
12 Colocar almas 0.46 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.40 0.09 0.08 117 0.46
13 Unir ambas cajas 0.13 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.11 0.09 0.08 117 0.13
14 Llevar la caja al area 0.12 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.10 0.09 0.08 1.17 0.12
TOTAL 4.19 4.90

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 31: Estimacion de la productividad (Postest)

Resultados de la medicién del trabajo (Pretest y Postest)

Pretest Postest

Tiempo

estandar

Fuente: Elaboracion propia

Célculo de la capacidad instalada (Postest)

Calculo de la capacidad instalada

Numero de Tiempo laboral Tiempo Capacidad

trabajadores (min.) estandar (min.) | instalada (ud.)

1 480 4.90 98

Fuente: Elaboracién propia

Cantidad programada de moldes (Postest)

Cantidad programada de moldes

Unidades
Capacidad Factor de
programadas

instalada (min.) valoracion (%)
(ud.)

Fuente: Elaboracion propia

Célculo de hora hombre reales (Postest)

Calculo de horas hombre reales

Produccioén diaria Tiempo estandar Horas hombre
(ud) (min.) reales (min.)

78 4.90 382.20

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 32: Eficiencia Postest

Area Produccién Proceso Moldado
Método Postest Fecha 21/09/2023

Elaborado por: Rojas Laurente y Vicente Carbajal
Indicador

Eficiencia E =MU/MP
MP
1 07/08/2023 456 480 95%
2 08/08/2023 447 480 93%
3 09/08/2023 438 480 91%
4 10/08/2023 434 480 90%
5 14/08/2023 461 480 96%
6 15/08/2023 447 480 93%
7 16/08/2023 443 480 92%
8 17/08/2023 424 480 88%
9 21/08/2023 461 480 96%
10 22/08/2023 441 480 92%
11 23/08/2023 443 480 92%
12 24/08/2023 425 480 88%
13 28/08/2023 461 480 96%
14 29/08/2023 447 480 93%
15 30/08/2023 443 480 92%
16 31/08/2023 429 480 89%
17 04/09/2023 456 480 95%
18 05/09/2023 452 480 94%
19 06/09/2023 433 480 90%
20 07/09/2023 429 480 89%
21 11/09/2023 450 480 94%
22 12/09/2023 452 480 94%
23 13/09/2023 438 480 91%
24 14/09/2023 435 480 91%
25 18/09/2023 456 480 95%
26 19/09/2023 452 480 94%
27 20/09/2023 438 480 91%
28 21/09/2023 435 480 91%

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 33: Eficacia Postest

Area Produccién Proceso |Moldado

Método Postest Fecha 21/09/2023

Elaborado por: Rojas Laurente y Vicente Carbajal
Indicador

items Eficacia E=TR/TP
TR

1 07/08/2023 64 72 89%

2 08/08/2023 64 72 89%

3 09/08/2023 64 72 89%

4 10/08/2023 65 72 90%

5 14/08/2023 65 72 90%

6 15/08/2023 64 72 89%

7 16/08/2023 65 72 90%

8 17/08/2023 63 72 88%

9 21/08/2023 65 72 90%

10 22/08/2023 63 72 88%

11 23/08/2023 65 72 90%

12 24/08/2023 63 72 88%

13 28/08/2023 65 72 90%

14 29/08/2023 64 72 89%

15 30/08/2023 65 72 90%

16 31/08/2023 64 72 89%

17 04/09/2023 64 72 89%

18 05/09/2023 65 72 90%

19 06/09/2023 63 72 88%

20 07/09/2023 64 72 89%

21 11/09/2023 63 72 88%

22 12/09/2023 65 72 90%

23 13/09/2023 64 72 89%

24 14/09/2023 65 72 90%

25 18/09/2023 64 72 89%

26 19/09/2023 65 72 90%

27 20/09/2023 64 72 89%

28 21/09/2023 65 72 90%

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 34: Productividad Postest

Productividad

Area Produccién Proceso Moldado
Método Postest Fecha 21/09/2023
Elaborado por: Rojas Laurente y Vicente Carbajal

Indicador
Productividad P = Eficiencia * Eficacia
Eficiencia Eficacia
1 07/08/2023 95% 89% 84%
2 08/08/2023 93% 89% 83%
3 09/08/2023 91% 89% 81%
4 10/08/2023 90% 90% 82%
5 14/08/2023 96% 90% 87%
6 15/08/2023 93% 89% 83%
7 16/08/2023 92% 90% 83%
8 17/08/2023 88% 88% 77%
9 21/08/2023 96% 90% 87%
10 22/08/2023 92% 88% 80%
11 23/08/2023 92% 90% 83%
12 24/08/2023 88% 88% 77%
13 28/08/2023 96% 90% 87%
14 29/08/2023 93% 89% 83%
15 30/08/2023 92% 90% 83%
16 31/08/2023 89% 89% 79%
17 04/09/2023 95% 89% 84%
18 05/09/2023 94% 90% 85%
19 06/09/2023 90% 88% 79%
20 07/09/2023 89% 89% 80%
21 11/09/2023 94% 88% 82%
22 12/09/2023 94% 90% 85%
23 13/09/2023 91% 89% 81%
24 14/09/2023 91% 90% 82%
25 18/09/2023 95% 89% 84%
26 19/09/2023 94% 90% 85%
27 20/09/2023 91% 89% 81%
28 21/09/2023 91% 90% 82%

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 35: Cronograma de implementacion

Actividad

Jun-23 Jul-23 Ago-23 \ Set-23

S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1  S2 83‘84‘81 S2 S3| S4

Eleccion de las
1 | Seleccionar | operaciones a
mejorar
2 Elaboracion del
DOP
. Elaboracion del
3 Registrar DAP
4 Elaboracién del
DBM
. Realizar Técnica
5 Examinar . .
del interrogatorio
6 Realizar DOP
mejorado
7 | Desarrollar Reah;ar DAP
mejorado
8 Realizar DBM
mejorado
Evaluar el DOP
9 anterior con el
propuesto
Evaluar el DAP
10 Evaluar anterior con el
propuesto
Evaluar el DBM
11 anterior con el
propuesto
Entrega del
12 | Determinar | nuevo DAP ala
empresa (Charla)
Junta con el
13 gerentey el
Implantar | personal del area
14 Implementar
nuevo DAP
15 | Mantener Capacitacion al
personal

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 36: Cronograma de ejecucién

nov-23

Actividades

Conformacién
1 del grupo de
investigacion

Coordinar para
2 el inicio de la
investigacion

Inicio de
investigacion

Identificacion de
4 la situacion de la
empresa

Formulacién de
las variables

Elaboracién de
matriz de
operacionalizaci
6n

Formulacién de
7 larealidad
problematica

Formulacién de
problema,

8 hipétesis,

justificacion y
objetivo




Aplicacion de las
herramientas de
9 calidad
(Ishikawa,
Pareto,
Correlacional
1 Busqueda de
0 antecedentes
1 Elaboracioén de
1 marco teérico
1 Elaboracién de
disefio
2 .
metodolégico
Revision y
1 validacion del
3 instrumento para
recoleccion de
datos
1 Recoleccion de
4 datos (Pretest)
. Eleccién de las
1 | Selecciona .
5 ' operaciones a
mejorar
1 Elaboracién del
6 DOP
1 Registrar Elaboracién del
7 9 DAP
1 Elaboracién del
8 DBM




2 . Realizar Técnica
0 Examinar del interrogatorio
2 Realizar DOP
2 mejorado
2 Desarrollar Realizar DAP
3 mejorado
2 Realizar DBM
4 mejorado
2 Evaluar el DOP
6 anterior con el
propuesto
Evaluar el DAP
2 :
7 Evaluar anterior con el
propuesto
2 Evaluar el DBM
P anterior con el
propuesto
Entrega del
3 . nuevo DAP ala
Determinar
0 empresa
(Charla)
Junta con el
3 gerentey el
1 personal del
area
—1 Implantar
3 Implementar
2 nuevo DAP
3 | MANTENE | Capacitacion al
3 R personal




Toma de datos
Post-Test

B~ w

Andlisis
econémico
financiero VAN-
TIR

a1 w

Resultados:
Andlisis
estadistico-
descriptivo

o w

Resultados:
Andlisis
estadistico-
inferencia

~Nw

Discusion de
resultados

o w

Conclusiones y
recomendacione
s

© W

Revision y
correcciones del
informe

o b

Sustentacion
1 final de tesis

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 37: Costo de produccion (Postest)

Costo de produccion agosto y setiembre 2023
Unidad de medida | Cantidad Precio ‘
Materia prima directa

Descripcion Monto

1440 | _S/.5440 | 5/.78336.00

Mano de obra directa

$/.1,350.00 | $/.2,700.00

Material directo

Falsa Unidad 7200 S/.3.00 S/.21,600.00
Entradas Unidad 7200 S/.2.00 S/.14,400.00
Esmeril Horas 16 S/.58.50 S/.1,872.00
Torno Horas 16 S/.63.95 S/.2,046.40
Sopladora de aire Horas 5 S/.26.80 S/.268.00
Taladro industrial Horas 6 S/.18.89 S/.226.00
Soldador de oxigeno Horas 10 S/.25.80 S/.516.00
Maquina selladora Horas 10 S/.80.00 S/.1,600.00

Materiales indirectos

Caja de molde Unidad 1 S/.90.00 S/.90.00
Regla Unidad 1 S/.35.90 S/.35.90
Atacador Unidad 1 S/.39.90 S/.39.90
Zaranda Unidad 1 S/.70.00 S/.70.00
Cuchara Unidad 1 S/.24.90 S/.24.90
Chancador Unidad 1 S/.35.90 S/.35.90
Pala Unidad 1 S/.50.90 S/.50.90
Luz Servicio 2 S/.250.00 S/.500.00
Agua Servicio 2 S/.220.00 S/.440.00
Internet Servicio 2 S/.90.00 S/.180.00
costo de produccion total

Unidades producidas 3,598

Costo unitario S/.34.80

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 38: Recursos de mano de obra

Recursos de mano de obra

Descripcion Cantidad Meses Remuneracion ‘ Valor total
Practicante 1 2 S/.1,050.00 S/.2,100.00
Capacitador 1 2 S/.200.00 S/.400.00

5/.2,500.00

Fuente: Elaboracion propia

ANEXO 39: Recursos de materiales

Valor

Clasificador Descripcion Recursos Cantidad Medida unitario Valor total
Resaltador 2 Unidad S/.2.50 S/.5.00
Papelerfa en Agenda 2 Unidad S/.12.00 S/.24.00
general, Hoja Bond 2 Unidad S/.25.00 S/.50.00
2.3.15.12 utilesy -
materiales Cronometro 1 Millar S/.100.00 S/.100.00
de oficina. USB 2 Unidad S/.30.00 S/. 60.00
Lapicero 4 Unidad S/.2.00 S/.8.00
$/.247.00
222322 Equipos Celulares 2.00 Unidad S/.500.00 S/.1,000.00
informdticos | computadoras 2.00 Unidad S/.800.00 | S/.1,600.00
S/.2,600.00
Impresiones 28 Unidad S/.0.30 S/.8.40
;i Anillados 2 Unidad S/. 6.00 S/.12.00
2327116 | Servidosde
lmpresiones Empastado 2 Unidad S/.6.00 S/.12.00
Fotocopias 300 Unidad S/.0.03 S/.7.50
$/.39.90
2.3.21.2.99 | Otros gastos M"l‘;‘clﬁad 112 Unidad S/. 2.00 S/. 448.00
S/.448.00

Total S/.3,334.90

Fuente: Elaboracién propia



ANEXO 40: Resumen del presupuesto

Resumen del presupuesto

Descripcion Costo
Recursos de mano de obra S/.2,500.00
Recursos de materiales S/.3,334.90

S/. 5,834.90

Fuente: Elaboracion propia

ANEXO 41: Margen de contribucién abril y mayo del 2023 (Pretest)

s deventa e produccion Veniastotales | Costostotales oyl iE,
10/04/2023 120 S/.70.00 S/.34.90 S/.8,400.00 S/.4,188.00 S/.4,212.00
11/04/2023 120 S/.70.00 S/.34.90 S/.8,400.00 S/.4,188.00 S/.4,212.00
12/04/2023 122 S/.70.00 S/.34.90 S/.8,540.00 S/.4,257.80 S/.4,282.20
13/04/2023 120 S/.70.00 S/.34.90 S/.8,400.00 S/.4,188.00 S/.4,212.00
17/04/2023 124 S/.70.00 S/.34.90 S/.8,680.00 S/.4,327.60 S/.4,352.40
18/04/2023 120 S/.70.00 S/.34.90 S/.8,400.00 S/.4,188.00 S/.4,212.00
19/04/2023 124 $/.70.00 $/.34.90 S/.8,680.00 S/.4,327.60 S/.4,352.40
20/04/2023 120 $/.70.00 $/.34.90 S/.8,400.00 S/.4,188.00 S/.4,212.00
24/04/2023 124 $/.70.00 $/.34.90 S/.8,680.00 S/.4,327.60 S/.4,352.40
25/04/2023 120 $/.70.00 $/.34.90 S/.8,400.00 S/.4,188.00 S/.4,212.00
26/04/2023 122 $/.70.00 $/.34.90 S/.8,540.00 S/.4,257.80 S/.4,282.20
27/04/2023 120 $/.70.00 $/.34.90 S/.8,400.00 S/.4,188.00 S/.4,212.00
1/05/2023 124 $/.70.00 $/.34.90 S/.8,680.00 S/.4,327.60 S/.4,352.40
2/05/2023 122 $/.70.00 $/.34.90 S/.8,540.00 S/.4,257.80 S/.4,282.20
3/05/2023 124 $/.70.00 $/.34.90 S/.8,680.00 S/.4,327.60 S/.4,352.40
4/05/2023 120 $/.70.00 S/.34.90 S/.8,400.00 S/.4,188.00 S/.4,212.00
8/05/2023 122 $/.70.00 $/.34.90 S/.8,540.00 S/.4,257.80 S/.4,282.20
9/05/2023 124 $/.70.00 $/.34.90 S/.8,680.00 S/.4,327.60 S/.4,352.40
10/05/2023 120 $/.70.00 S/.34.90 S/.8,400.00 S/.4,188.00 S/.4,212.00
11/05/2023 120 S/.70.00 S/.34.90 S/.8,400.00 S/.4,188.00 S/.4,212.00
15/05/2023 120 S/.70.00 S/.34.90 S/.8,400.00 S/.4,188.00 S/.4,212.00
16/05/2023 124 S/.70.00 S/.34.90 S/.8,680.00 S/.4,327.60 S/.4,352.40
17/05/2023 122 S/.70.00 S/.34.90 S/.8,540.00 S/.4,257.80 S/.4,282.20
18/05/2023 124 S/.70.00 S/.34.90 S/.8,680.00 S/.4,327.60 S/.4,352.40
22/05/2023 122 S/.70.00 S/.34.90 S/.8,540.00 S/.4,257.80 S/.4,282.20
23/05/2023 122 S/.70.00 S/.34.90 S/.8,540.00 S/.4,257.80 S/.4,282.20
24/05/2023 120 S/.70.00 S/.34.90 S/.8,400.00 S/.4,188.00 S/.4,212.00
25/05/2023 124 S/.70.00 S/.34.90 S/.8,680.00 S/.4,327.60 S/.4,352.40

S/.238,700.00 S/.119,009.00 S/.119,691.00

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 42: Margen de contribucién agosto y setiembre del 2023 (Postest)

= Produc_cic’)n Precio unitario Costo unitqr'io T Costos Margen de
diaria de venta de produccion totales contribucién

7/08/2023 128 S/.70.00 S/.34.80 S/.8,960.00 S/.4,454.40 S/.4,505.60
8/08/2023 128 S/.70.00 S/.34.80 S/.8,960.00 S/.4,454.40 S/.4,505.60
9/08/2023 128 S/.70.00 S/.34.80 S/.8,960.00 S/.4,454.40 S/.4,505.60
10/08/2023 130 S/.70.00 S/.34.80 S/.9,100.00 S/.4,524.00 S/.4,576.00
14/08/2023 130 S/.70.00 S/.34.80 S/.9,100.00 S/.4,524.00 S/.4,576.00
15/08/2023 128 S/.70.00 S/.34.80 S/.8,960.00 S/.4,454.40 S/.4,505.60
16/08/2023 130 S/.70.00 S/.34.80 S/.9,100.00 S/.4,524.00 S/.4,576.00
17/08/2023 126 S/.70.00 S/.34.80 S/.8,820.00 S/.4,384.80 S/.4,435.20
21/08/2023 130 S/.70.00 S/.34.80 S/.9,100.00 S/.4,524.00 S/.4,576.00
22/08/2023 126 S/.70.00 S/.34.80 S/.8,820.00 S/.4,384.80 S/.4,435.20
23/08/2023 130 S/.70.00 S/.34.80 S/.9,100.00 S/.4,524.00 S/.4,576.00
24/08/2023 126 S/.70.00 S/.34.80 S/.8,820.00 S/.4,384.80 S/.4,435.20
28/08/2023 130 S/.70.00 S/.34.80 S/.9,100.00 S/.4,524.00 S/.4,576.00
29/08/2023 128 S/.70.00 S/.34.80 S/.8,960.00 S/.4,454.40 S/.4,505.60
30/08/2023 130 S/.70.00 S/.34.80 S/.9,100.00 S/.4,524.00 S/.4,576.00
31/08/2023 128 S/.70.00 S/.34.80 S/.8,960.00 S/.4,454.40 S/.4,505.60
4/09/2023 128 S/.70.00 S/.34.80 S/.8,960.00 S/.4,454.40 S/.4,505.60
5/09/2023 130 S/.70.00 S/.34.80 S/.9,100.00 S/.4,524.00 S/.4,576.00
6/09/2023 126 S/.70.00 S/.34.80 S/.8,820.00 S/.4,384.80 S/.4,435.20
7/09/2023 128 S/.70.00 S/.34.80 S/.8,960.00 S/.4,454.40 S/.4,505.60
11/09/2023 126 S/.70.00 S/.34.80 S/.8,820.00 S/.4,384.80 S/.4,435.20
12/09/2023 130 S/.70.00 S/.34.80 S/.9,100.00 S/.4,524.00 S/.4,576.00
13/09/2023 128 S/.70.00 S/.34.80 S/.8,960.00 S/.4,454.40 S/.4,505.60
14/09/2023 130 S/.70.00 S/.34.80 S/.9,100.00 S/.4,524.00 S/.4,576.00
18/09/2023 128 S/.70.00 S/.34.80 S/.8,960.00 S/.4,454.40 S/.4,505.60
19/09/2023 130 S/.70.00 S/.34.80 S/.9,100.00 S/.4,524.00 S/.4,576.00
20/09/2023 128 S/.70.00 S/.34.80 S/.8,960.00 S/.4,454.40 S/.4,505.60
21/09/2023 130 S/.70.00 S/.34.80 S/.9,100.00 S/.4,524.00 S/.4,576.00

S/.251,860.00 | S/.125,210.40  S/.126,649.60

Fuente: Elaboracion propia

ANEXO 43: Margen de contribucién Pretest vs Postest

Pretest Postest

Ventas S/.238,700.00 S/.251,860.00
Costos S/.119,009.00 S/.125,210.40
Margen de contribucion S/.119,691.00 S/.126,649.60

A S/.6,958.00
Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 44: Célculo del VAN y TIR

Ingresos

Incremento de

S/.6,958.60

S/.6,958.60

S/.6,958.60

S/.6,958.60

Periodos(meses)

S/.6,958.60

6

S/.6,958.60

S/.6,958.60

S/.6,958.60

S/.6,958.60

S/.6,958.60

S/.6,958.60

S/.6,958.60

capacidad de shorro S/.6,958.60 | S/.6,958.60 | S/.6,958.60 | S1.6,958.60 | S/.6,958.60 | S/.6,958.60 | S/.6,958.60 | S/.6,958.60 | S/.6,958.60 | S/.6,958.60 | S/.6,958.60 | S/.6,958.60

Egresojé":&'};‘fgm'e”to -5/.1,800.00 | -S/.1,800.00 | -5/.1,800.00 | -S/.1,800.00 | -S/.1,800.00 | -S/.1,800.00 | -/.1,800.00 | -§/.1,800.00 | -S/.1,800.00 | -§/.1,800.00 | -S/.1,800.00 | -S/.1,800.00

Practicante -§/.1,050.00 | -S/.1,050.00 | -S/.1,050.00 | -S/.1,050.00 | -S/.1,050.00 | -/.1,050.00 | -S/.1,050.00 | -S/.1,050.00 | -S/.1,050.00 | -/.1,050.00 | -S/.1,050.00 | -S/.1,050.00
Mantenimiento -S/.550.00 | -S/.550.00 | -S/.550.00 | -S/550.00 | -S/.550.00 | -S/.550.00 | -S/.550.00 | -S/.550.00 | -S/.550.00 | -S/.550.00 | -S/.550.00 | -S/.550.00
Capacitaciones -§/.200.00 | -S/.200.00 | -S/.200.00 | -S/.200.00 | -S/.200.00 | -S/.200.00 | -S/.200.00 | -S/.200.00 | -S/.200.00 | -S/.200.00 | -S/.200.00 | -S/.200.00
Inversion -5/5,834.90 |  S/.0.00 $/.0.00 $1.0.00 $1.0.00 $1.0.00 $1.0.00 $1.0.00 $1.0.00 $1.0.00 $1.0.00 $1.0.00 $1.0.00

SN EIERECIN -S/.5,834.90 | S/.5,158.60 | S/.5,158.60 | S/.5,158.60 | S/.5,158.60 | S/.5,158.60 | S/.5,158.60 | S/.5,158.60 | S/.5,158.60 | S/.5,158.60 | S/.5,158.60 | S/.5,158.60 | S/.5,158.60

Fuente: Elaboracién propia

\Z:\\ S/.25,392.56

TIR

88%

PRI

4.92




