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Resumen

La investigacion actual tuvo como ODS: industria, innovacion e infraestructura. Con
su meta: Incrementar el acceso a las pequefas industrias y comercios, especialmente
en estados de crecimiento. Ademas, el objetivo general fue determinar como el
estudio de trabajo mejorara la productividad en el area de moldeo de la empresa de
carton, Callao, 2023. La metodologia de investigacion utilizada fue aplicada. La
poblacion de estudio esta conformada por la produccion diaria de cartones de huevos
en lalineaLeo 1 enlos meses de noviembre (pretest) y abril (post- test). En tal sentido
se empled el programa estadistico SPSS que fue aplicado a la mejora; el cual obtuvo
como resultado la evidencia de un aumento ya que en el pretest fue representada en
un 0,59 y en el post test un 0,81 demostrando asi que la productividad mejora en un
37,4. del analisis inferencial se observa una sig 0.162; con el cual se concluy6 que el

estudio del trabajo influye en la mejora de la productividad de la empresa de carton.

Palabras clave: Estudio del trabajo, productividad, eficiencia, eficacia.
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Abstract

The current research had as SDGs: industry, innovation and infrastructure. With its
goal: Increase access to small industries and businesses, especially in growth states.
Furthermore, the general objective was to determine how the work study will improve
productivity in the molding area of the cardboard company, Callao, 2023. The research
methodology used was applied. The study population is made up of the daily
production of egg cartons on the Leo 1 line in the months of November (pre-test) and
April (post-test). In this sense, the SPSS statistical program was used and was applied
to the improvement; which resulted in evidence of an increase since in the pretest it
was represented at 0.59 and in the post test at 0.81, thus demonstrating that
productivity improves by 37.4. From the inferential analysis, a sig 0.162 is observed;
with which it was concluded that the study of work influences the improvement of the

productivity of the cardboard company.

Keywords: Work study, productivity, efficiency, effectiveness.
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INTRODUCCION

La productividad es un componente principal en los paises desde una perspectiva
internacional , ya que permite evaluar la capacidad y el rendimiento de las compafias
a través de este indicador. Segun la OIT (2020) la productividad comprende un mejor
desarrollo econémico, un aumento de los empleos y un progreso de las condiciones
de vida, por ello es crucial para el mundo. La productividad global disminuy6 en 2020
y se recuper6 en 2021, segun la conference Board. Por otro lado, la productividad
media global en 2021, segun el blog Desktime, disminuy6 un 9,66% con respecto al
73,38% de 2020. Para muchos paises desarrollados, el sector de tela es una causa
muy importante de ingresos debido a su gran demanda en fabricacion de vestimentas,
tambien de ser un mercado que esta en persistente transformacion. A nivel nacional,
En este contexto y desde una perspectiva microeconémica, se busca identificar los
factores que tienen mayor impacto en el sector manufacturero: tecnologia,
organizacion y politica en las PYMES. Es en este sentido en la actualidad se han
producido significativos aportes a la investigacién sobre produccién y productividad,
gracias al surgimiento de nuevas bases de datos, como la American Longitudinal
Study Data base, que profundizan en el andlisis de caracter y el comportamiento de
la unidad de produccion que conforma un sector particular de la economia (Marco y
Giovanni, 2020, pag. 79). A nivel local la compafiia de carton esté situada en el distrito
del Callao, dedicandose a la fabricacién de productos de carton como son bandejas
de carton para huevo, bandejas de cartdén para palta de diferentes calibres , y tapas
de cartén y, a causa del incremento debido a la demanda continua de los clientes de
pedidos nacionales e internacionales, especialmente en el area de moldeo que fabrica
bandejas de carton para huevos, en esta linea de moldeo de la leo 1 se ha visto
afectada por los problemas que tiene en su proceso detectando una baja
productividad, ya que durante el periodo 2023 durante los meses de enero a
setiembre, alcanz6 una productividad del 59%, que se determind por una eficiencia
del 76% y una eficacia del 78% (Ver Anexo 9). Los tiempos no estandarizados en las

actividades rutinarias, estan entre las primeras causas que provocan la caida de
productividad en la fabrica de produccién de la compaiiia de cartébn. Asi mismo hay
una existencia de cuellos de botellas en cuanto a la productividad, debido a que al
existir una inconsistencia en planificacion de tiempos se evidencié que hubo entregas

con demora en cuanto a algunos productos. Vamos a buscar, en la realidad

1



problemética, herramientas que nos apoyen a definir las restricciones que generan la
caida de productividad en el &rea de moldeo. Consiguientemente, se disefié una Ficha

de observacion de las posibles causas (Ver anexo 10),diagrama de espina de

pescado o Ishikawa (Ver Anexo 11), con el método de las 6 M para examinar las

causas Yy alternativas para dar solucion a las principales causas; es asi que también

se preparo el diagrama de Pareto (Ver Anexo 12) para conocer el 20% de las causas

gue generan el 80% de problemas; asimismo, la matriz de correlacion preparada
permitié verificar el vinculo entre las causas encontradas con la baja productividad,

(Ver Anexo 13). Luego se elaboré la matriz de frecuencias relativas y absolutas (Ver

Anexo 14). La elaboracion de la matriz de estratificacion enumera las 16 causas con
su participacion porcentual por area, para identificar el area de mayor relevancia (Ver
Anexo 15), lo que permitio realizar la segmentacion de la matriz de estratificacion por

area, frecuencia y porcentaje (Ver Anexo 16). A continuacion, se elaboro la matriz de

priorizacion (Ver Anexo 17), con las 6 &reas que se mencionaron antes, y la prioridad

namero 1 fue el area de moldeo que obtuvo el valor méas alto; con los datos obtenidos
se define que la herramienta a utilizar sera el analisis de trabajo, con lo cual se busca
mejorar la productividad, la eficiencia y la eficacia, eliminando o reduciendo tiempos
inttiles que crean contratiempos en el proceso de produccién de bandejas de carton
para huevo de la compaifiia. El actual trabajo se justificd, para poder hacer un estudio
gue pueda demostrar a la gerencia el conocer los favores que representarian al
aplicar un estudio de trabajo en la organizacion y obtener mejores resultados en los
objetivos trazados, ademas tener una justificacibn econémica al aumentar la
produccion en sus lineas de trabajo reduciendo tiempos improductivos, obteniendo
mas producto para sus ventas que aportarian a una mejora en las utilidades que no
solo ayudaria al crecimiento de la empresa sino también de sus colaboradores.
Asimismo, la presente investigacion se relaciona con la ODS 9: industria, innovacion
e infraestructura. Con su meta 9.5. Incrementar el acceso a las industrias pequefias
y comercios, especialmente en estados de crecimiento (ONU 2023, p.1). Con el cual
se plantea el problema general del siguiente modo: ¢De qué manera el estudio de
trabajo puede mejorar la productividad en el area de moldeo de la empresa de cartén,
Callao 2023? Del mismo modo se plantean como problemas especificos los
subsiguientes: ¢De qué manera el estudio de trabajo puede mejorar la eficiencia en
el area de moldeo de la empresa de cartdn, Callao 2023? Y ¢De qué manera el

estudio de trabajo puede mejorar la eficacia en el area de moldeo de la empresa de
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carton, Callao 2023? De acuerdo con los criterios, la investigacion se justifica de
acuerdo con Serrano (2020), afirma que la justificacion es una exposicion
fundamentada que responde al “por qué” del estudio, proporcionando razones claras
y convincentes para emprender la investigacion propuesta de forma teorica debido a
gue de acuerdo con las teorias planteadas en las variables de estudio de trabajo y
productividad (p. 61). El estudio se justifica de forma practica, Serrano (2020) en vista
a que las soluciones planteadas serviran de apoyo con la validacién en el area de
procesos en la compafia de carton. (p. 61) Asi mismo, se muestra la justificacion
metodoldgica. Segun Serrano (2020) ya que los instrumentos utilizados dentro de la
investigacion serviran para futuras investigaciones relacionadas al estudio del trabajo
(p. 62) finalmente, la investigacion es justificada econémicamente, Serrano (2020)
porque el presupuesto invertido en la investigacion tiene adaptacion a ser recuperado
en el tiempo con la aplicacion de los instrumentos dados (p. 62). Como objetivo
general se establecio determinar cémo el estudio del trabajo mejorara la productividad
en el area de moldeo de la empresa de cartén Callao, 2023, del mismo modo, cémo
objetivos especificos se establecieron determinar como el estudio del trabajo mejorara
la eficiencia en el area de moldeo de la empresa de carton Callao, 2023 y como el
estudio del trabajo mejorara la eficacia en el area de moldeo de la empresa de carton
Callao, 2023. Es por ello, que se procedio a la preparacion de la matriz de consistencia

(Ver_Anexo 18). Para la actual investigacion se consultd en distintas fuentes de

investigacion como articulos, tanto del ambito nacional como internacional que
contengan un enfoque cuantitativo. En el ambito internacional tenemos: Alvarado,
Bautista y Leon (2022), en su estudio eexplicaron que su objetivo es aplicar los
instrumentos SLP, 5S y el analisis del trabajo en una compafia de la industria
panificadora para aumentar la productividad. El estudio fue de un tipo aplicada
asimismo su enfoque fue cuantitativo, y el disefio experimental de tipo
preexperimental y una poblacién que incluye todos los procesos relacionados con la
produccion. La productividad de la compafia aumentd en un 35 % como resultado
positivo. Al estandarizar las fases del desarrollo productivo y disminuir el tiempo de
transporte inutil, se concluye que el uso de herramientas de ingenieria aumenté
significativamente la productividad de la compafiia de panificacién. Con respecto al
aporte de la presente demostrd que los métodos de ingenieria, y el analisis del trabajo,
aumentan la productividad en la industria alimentaria. Por otro lado, Gomez (2021),

en su investigacion a través del proceso de homogenizacion de tiempos. Expone el
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proposito de acrecentar la rentabilidad productiva de Facalsa Shoes, el estudio fue
descriptiva, un enfoque cuantitativo, y con un disefio experimental de tipo
preexperimental, asimismo, su unidad de analisis fue dos de zapatos de cuero. El
principal resultado fue que se registré un aumento de la productividad del 30.6% en
comparacion con el tiempo de produccion inicial. Se concluy6 que el uso del estudio
de trabajo mejor6 el tiempo estandar y la rentabilidad productiva de calzado en la
compaiiia “Facalsa”. Asimismo, el aporte otorga un peso de validez y fiabilidad a la
implementacion de técnicas de investigacion de trabajo para aumentar el rendimiento
de las compafias de calzado. Del mismo modo para Montoya, Gonzalez, Mendoza,
Gil y Ling (2020), en el estudio el objetivo propuesto fue conocer como la tecnologia
puede acrecentar la productividad de las empresas manufactureras. La investigacion
fue de enfoque cuantitativo, tipo aplicada y utilizé6 1 maquinaria celda como unidad de
analisis. El resultado del estudio obtiene que la técnica propuesta reduce el tiempo no
productivo en un 41%. La conclusibn es que la ingenieria de procesos puede
acrecentar la productividad de las empresas manufactureras. Como aporte se tiene
desarrollar un método practico para aumentar la productividad mediante el concepto
de estudio metddica, que pueda aplicarse en las empresas manufactureras, ademas
Tippannavar, Kulkarni y Gaitonde (2020) en su apartado mencionan que la finalidad
de su estudio fue acrecentar la productividad mediante el uso de herramientas de
busqueda de empleo en el proceso de montaje del actuador. Se trata de un disefio
experimental de tipo preexperimental, con un enfoque cuantitativo y su unidad de
evaluacion analitica es el ensamblaje de un actuador. Los resultados arrojaron un
aumento de productividad de 41,66%, también de un ahorro de 4 minutos en tiempo
de montaje por cada unidad. Concluyeron que el método de andlisis de trabajo
aumentod significativamente la productividad del proceso de montaje del actuador.
Como aporte de esta contribucion es afirmar que mediante el estudio de trabajo ayuda
a acrecentar la productividad en el sector manufacturero. Asimismo, Ramalingam,
Mohankumar, Kumar y Dinesh (2020), en la investigacién su propésito principal fue
aumentar la productividad en todas las lineas para empaquetado en polietileno, en
esta investigacion el tipo fue aplicada, asimismo el enfoque fue cuantitativo, asimismo
fue de un disefio experimental de tipo preexperimental. Tras recopilar los datos para
el estudio, se determiné que la linea de produccién tenia una capacidad para fabricar
1254 bobinas al dia con seis operarios y un tiempo estandar de 480 minutos. Otra

forma de decirlo es que la linea de produccion tiene una capacidad mensual de 32.642
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bobinas. Asimismo, como resultado se pudo obtener una produccion de 1.488 rollos
por dia, lo que se logré aumentar la produccién por operador de 209 rollos por dia a
469 rollos por dia; se concluye que la productividad presentd una variacion positiva
del 57,67% (p.10). El aporte al siguiente estudio es que mediante el estudio de trabajo
las lineas de envasado de polietileno lograron incrementar la productividad de una
manera significativa, del mismo modo, en cuanto a los antecedentes nacionales en
su estudio, Grimaldo, Machacuay y Vilchez (2022), se plantearon el objetivo como
acrecentar la productividad en la fabrica de confeccion Andes mediante técnicas de
ingenieria de métodos. Asimismo, se utilizo el enfoque cuantitativo y una cinta étnica
como unidad de analisis en el estudio de disefio preexperimental. Como resultado se
registré una mejora del 14.77% en la productividad, lo cual indica una mejora en la
capacidad productiva de la compafia. Se concluye que al optimizar los procesos y
estandarizar los tiempos, los métodos de analisis del trabajo mejoran la productividad
en una compafia de confeccion. Como aporte permite manifestar la relacién que
existe entre el uso de las herramientas de andlisis de trabajo y la productividad en
una compafiia de fabricacion. A sismo, en su investigacion, Pinedo (2022) nos informa
gue su objetivo general era disminuir el tiempo de trabajo en los trabajos de
reparacion. La muestra y el muestreo fueron a conveniencia; el enfoque del estudio
fue cuantitativo y el disefio de su estudio fue experimental. Del mismo modo como
poblacién de la investigacion tuvieron los tiempos de demora del trabajo de
mantenimiento. Asimismo, un cuadro de tiempos totales, un diagrama de Pareto, un
DOP vy la observaciéon fueron los métodos y los instrumentos empleados. Como
resultados tenemos, segun los principales hallazgos, el estudio de métodos y tiempo
resultdé en un tiempo total de 264,8 minutos, lo que representa una disminucion de 28
minutos en comparacion con el tiempo inicial de la labor de 292,8 minutos. Se
concluye que el tiempo de los trabajos de reparacion se reduce de 9.56% a 28
minutos. Como aporte se tiene que el trabajo de esta investigacion demostré que la
estandarizacion y el disefio del trabajo pueden aumentar el tiempo de espera. Del
mismo modo para Tuesta, Chihuala y Calla (2020), La finalidad del estudio fue utilizar
la ingenieria de métodos para acrecentar la eficiencia de las tareas de envasado de
una fabrica pesquera. La investigacion fue tipo aplicada y de un enfoque cuantitativo
se usaron para hallar solucion a los problemas actuales de la pesca a través de la
ingenieria de métodos. Del mismo modo el disefio del presente estudio es

preexperimental, con pre - prueba y post - prueba, debido a que se realizé un control
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diminuto de la variable independiente. La poblacion fue creada por cada uno de los
procesos desarrollados en el campo de la produccion; el envasado tenia menos
productividad fue el proceso de muestra y muestro por conveniencia. Algunas de las
técnicas utilizadas son el analisis cualitativo y cuantitativo, el analisis de causa raiz,
el estudio de tiempos, las técnicas de entrevista y el andlisis de documentos.
Asimismo, en su estudio el autor nos menciona las herramientas utilizadas para
determinar como aumentar la eficiencia son: el diagrama de Pareto e Ishikawa; una
funcidn de analisis de usuarios que registra informacion sobre el método de empaque
y utiliza un diagrama esquematico para determinar la distribucion del espacio; una
hoja de andlisis de tiempos que permite determinar tiempos normales. segun los
resultados la eficiencia del proceso de empaqgue aumento en un 15.67%. Finalmente,
se concluye el método técnico ha reducido procesos ineficientes y tiempos. La
contribucion afirma que el empleo de instrumentos de inteligencia artificial ha
aumentado la eficiencia alimentaria, Asimismo, Valdivieso, Meza y Gutiérrez (2019)
en su investigacion tuvieron como propdsito general mejorar las técnicas de trabajo
para acrecentar la productividad durante la produccion de filetes de anchoveta en las
empresas productoras de pescado. El disefio de estudio fue preexperimental y
aplicado. La poblacion se formé con base en datos de productividad de las
operaciones de procesamiento de filete de anchoveta de la empresa; la muestra se
basé en valores de productividad diaria durante seis meses del afio; el muestreo fue
no probabilistico por conveniencia. Para recolectar los datos sobre los tipos de
problemas presentes en la produccion se utilizaron observaciones y registros de
productividad. Como resultado, la productividad aumenté un 6,45% mediante el uso
de tecnologia de aprendizaje basada en el trabajo. Finalmente se concluy6 que el
meétodo y herramientas de estudio de tiempos incrementaron la productividad del
proceso en la elaboracion de filetes de anchoveta en la fabrica productora de
pescado. La contribucién para esta investigacion seria que la productividad de la
industria alimentaria aumentd con mejoras en las técnicas de investigacion
metodologica y temporal. Dentro de las bases teoricas, se define el estudio del trabajo
como un concepto amplio que abarca las mediciones laborales y el analisis de
métodos en diversos entornos. Este enfoque conduce a la investigacion sistematica
de todas las variables que influyen eficazmente en la economia y en el entorno de
trabajo. Kiran (2020), explica que este enfoque se emplea en operaciones de
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métodos y tiempos donde cada operacion se descompone en actividades mas
simples. Akhil y Narendran (2021), se destaca que con el propésito de maximizar los
recursos e implantar estdndares de rendimiento utilizados para llevar a cabo
actividades, el andlisis del trabajo implica una valoracién continua de las técnicas
relacionados con esas actividades. Salazar (2019), para llevar a cabo el estudio del
trabajo proporciona los pasos fundamentales: implica la identificacion y seleccion de
la actividad o proceso a ser analizado. Es esencial documentar de manera precisa y
sisteméatica toda la informacion pertinente, asociados con la tarea o el proceso
asegurando que el analisis subsiguiente capture todos los datos criticos. Para realizar
un estudio critico de la informacion recopilada, es esencial cuestionar su justificacion
en relacion con los objetivos de la actividad. Esto implica evaluar la secuencia de
ejecucion, los recursos utilizados y los responsables de la actividad. Es crucial
identificar todas las situaciones posibles y aplicar diversas metodologias de gestion
para determinar el enfoque mas costo-efectivo. La implementacion y comunicacion
de los nuevos métodos requieren la capacitacion de las partes interesadas,
asegurando que estas practicas sean adoptadas en un periodo de tiempo estandar.
La inspeccidn, el control de los resultados logrados y su comparacion con los objetivos
de la nueva técnica de trabajo son fundamentales. Esto permite hacer ajustes y
mejoras continuas en los procesos para alcanzar la maxima eficiencia. Para Garcia
(2011), describe la productividad como el aprovechamiento adecuado de los factores
criticos e importantes de la produccion durante un tiempo establecido (p. 17). En otras
palabras, la variable productividad se evaluard mediante los niveles de eficacia y
eficiencia alcanzados por el uso impecable de los recursos y en la realizacién de los
objetivos de produccion en una compafia de carton del Callao en el afio 2024. Segun
su enfoque conceptual podemos decir lo siguiente Wahid, Daud y Ahmad (2020)
sugieren que, al eliminar métodos ineficientes, reducir la mano de obra y utilizar de
manera eficiente tanto la mano de obra como las maquinas y los materiales, se logran
las mejoras en productividad. Asimismo, el estudio de Métodos. De acuerdo con
Bocangel [et al] (2021), es el propdsito del estudio que incluyen desde la disposicion
de instrumentos hasta la infraestructura y condiciones de trabajo es perfeccionar los
procesos, procedimientos y tareas, asi como el entorno laboral en la empresa.
Ademas, minimiza la utilizacion de los materiales para generar un trabajo mas seguro
y eficiente enfocandose en optimizar el esfuerzo humano. En palabras de Nates
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conceptualiza como el andlisis de métodos. La utilizacion de un enfoque sistemético
y estructurado soporta la identificacion y evaluacién de ineficiencias presentes en las
operaciones de cada proceso, en el contorno de la ingenieria industrial. El objetivo es
poner en practica soluciones que racionalicen y optimicen los procesos. Prakash [et
al] (2020), demuestran que son publicaciones metddicas que analizan de forma critica
tanto los enfoques propuestos como los existentes para completar una tarea
especifica, de mismo modo el estudio de tiempos, segun (Salazar, 2019, p. 4),
menciona que se emplea para registrar y analizar minuciosamente como se ejecutan
las actividades con el objetivo de establecer métodos mas efectivos, simplificar las
tareas y realizar mejoras, del mismo modo. La eficiencia, segun Martins (2024), se
define como la realizacion de tareas de manera correcta; esta relacionada con la
evaluacion y utilizacion optima de productos e insumos para su medicion (p. 45).
Segun, Lopez-Bermudez, Freire-Seoane y Gonzélez-Laxe (2019), observan que
existe una relacion directa entre la medicién de la productividad y la medicion de la
eficiencia. En cuanto a la eficacia Martins (2024), la define como trabajar
correctamente, es decir, realizar actividades que aporten valor real a la empresa o
negocio, contribuyendo asi al cumplimiento de las metas (p.45). Segun, Gager (2018),
explica que la eficacia se determina por el volumen de los procesos, accion o
estrategia para alcanzar los objetivos propuestos y producir el resultado deseado, es
decir, lograr el éxito en términos de cumplimiento de metas. En la gestion
organizacional, La eficacia no solo esta referida a su capacidad para alcanzar los
objetivos establecidos, sino también a la eficiencia con la que se alcanzan estos
objetivos utilizando los recursos disponibles. De este modo, los gerentes deben
aplicar técnicas de gestion adecuadas desarrollando una comprension profunda de
los factores que afectan la eficacia organizacional para optimizar los resultados y
asegurar el éxito sostenido de la organizacion. Por ultimo, se presenté la hipotesis
general como: El estudio del trabajo mejora la productividad en el &rea de moldeo de
la empresa de carton Callao, 2023 y como hipétesis especificas el estudio del trabajo
mejora la eficiencia en el area de moldeo de la empresa carton Callao, 2023 y el
estudio del trabajo mejora la eficacia en el area de moldeo de la empresa de carton
Callao, 2023.



Il. METODOLOGIA

Tipo, enfoque y disefio de investigacion: Considerando los tipos distintos de
investigacion, planteamos: Segun su finalidad, Se puede determinar el tipo de
investigacion adecuado conforme el objetivo del estudio, para Carrasco (2008, p.43).
El afirma que existen hasta cuatro categorias de investigacion: tecnoldgica,
sustantiva, aplicada y béasica. La investigacion aplicada se caracteriza por objetivos
practicos especificos y de corto plazo. Su meta es indagar con el propésito de alterar,
cambiar, intervenir o provocar modificaciones en un aspecto particular de la realidad.
Para llevar a cabo investigaciones aplicadas, es crucial contar con el respaldo de
teorias cientificas, que son producto de la investigacién basica y sustantiva. Este
estudio se enfocd en cdmo aplicar conocimientos y fundamentos en el mundo real,
especificamente para mejorar el area de moldeo de una compaiiia de cartén en el
Callao. Por lo tanto, se utilizé un enfoque de investigacion tipo aplicada, basada en la
utilizacion de conocimientos adquiridos sobre el estudio del trabajo, respaldada por el
analisis y la indagacion de soluciones a la problematica de baja productividad. Para
desarrollar esta investigacion se utilizé el enfoque cuantitativo, para, Hernandez,
Fernandez y Baptista State (2014, p. 4). Sostienen que "Los enfoques cuantitativos
se fundamentan en la recopilacion de datos para verificar hipotesis, empleando
mediciones numéricas y andlisis estadisticos para detectar patrones de conducta y
confirmar teorias". Segun Velasquez y Rey (2007, p.50), este método “incluye la
adquisicién de datos por medio de escalas numéricas, lo que permite un tratamiento
estadistico con multiples niveles de cuantificacion”. Las caracteristicas principales de
este tipo de estudio incluyen: a) se enfoca en un nimero limitado de definiciones o
variables, definidos a través de un proceso riguroso de conceptualizacion operacional,
b) generalmente parte de hipétesis 0 supuestos previos; ¢) emplea instrumentos
sumamente constituidos para la recoleccion de datos; d) se apoya considerablemente
en el analisis estadistico de la informacion; y e) establece una clara diferenciacion
entre el individuo y el elemento de estudio. Segun su alcance, de acuerdo con
Hernandez y Mendoza (2018, p.106), la fase siguiente en el enfoque cuantitativo
consiste en determinar el alcance que se desea lograr con el estudio, es decir, definir
hasta qué punto se pretende llegar con la investigacion. En este contexto, se aplico
un nivel explicativo en la investigacion. Valderrama (2015) menciona el grado de
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define como el nivel de investigacion, segun su naturaleza o profundidad. Cada nivel
de investigacion también emplea técnicas apropiadas para el desarrollo del estudio
(p.42). De acuerdo con el estudio, el disefio de investigacion se categoriza como
experimental y pertenece al tipo preexperimental. Segun Christensen (citado en
Carrasco, 2008, p.59), el término disefio se relaciona a “la estrategia o plan
desarrollado para contestar a las interrogantes del estudio”. En cuanto a los disefios
de estudios cuantitativos, estos se dividen en dos categorias: disefios no
experimentales y disefios experimentales. Segun Valderrama (2015, p.65) menciona
gue se llama preexperimental cuando no se puede emplear un disefio experimental
real, para ver su impacto y su nexo con las demas variables dependientes, los disefios
preexperimentales también manipulan de manera deliberada por lo menos una
variable independiente. La diferencia con los experimentos "reales" radica en el grado
de seguridad o credibilidad en cuanto a la equivalencia inicial de los grupos. Por
consiguiente, para las variables: tenemos la tabla 13 de operacionalizacion (_Ver
anexo 1), donde para la primera variable Independiente: el estudio del trabajo, Segun
la definicién conceptual, se refiere al estudio exhaustivo de las técnicas utilizadas en
la realizacion de actividades con el fin de usar los recursos de una manera mas
efectiva y establecer normas relacionadas para actividades realizadas (OIT, 1996,
pag. 9). En cuanto a la definicion operacional en este estudio, se centra en la variable
“Estudio del trabajo”, la cual sera evaluada mediante el andlisis de métodos y la
medicion del trabajo en el &rea de moldeo de una empresa de cartén ubicada en el
Callao, 2023. Como la primera dimension: el estudio de métodos, para (Salazar, 2019,
p. 4). Menciona que es el analisis de métodos que se centra en eliminar movimientos
innecesarios y reemplazar métodos ineficientes por otros mas efectivos. La medicion
del tiempo busca reducir y eliminar el tiempo no productivo y se expresa mediante la
formula: Actividades que agregan valor es igual a las actividades valoradas sobre el
total de actividades multiplicado por el 100%. En la segunda dimension: el estudio de
tiempos segun (Salazar, 2019, p. 4) nos menciona que, se utiliza para registrar y
analizar detalladamente como se hacen las actividades, con el objetivo de
implementar mejoras, simplificar los procedimientos y establecer tareas mas
eficientes. Ademas, permite decidir el tiempo que los trabajadores calificados dedican
a las tareas segun los estandares de desempefio establecidos, con el fin de reducir
el tiempo no productivo, aumentar la productividad y optimizar la capacidad de
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normal multiplicado por 1 mas suplementos. Asimismo, para la segunda variable
dependiente productividad, como afirma Garcia (2011), en su definicion conceptual,
nos indica que se trata del "aprovechamiento Optimo de todos los factores de
produccion, tanto los criticos como los significativos, dentro de un tiempo especifico”
(p.17). En términos operacionales, esta investigacibn se centra en la variable
productividad, la cual sera evaluada mediante los niveles de eficiencia y eficacia
alcanzados en el uso Optimo de los recursos y la ejecucion de los objetivos de
produccion en una empresa de carton del Callao, en el afio 2024. Del mismo modo
en su primera dimension la eficiencia, segun Mufioz (2021, p.24), la describe como el
nexo de los esfuerzos y los resultados obtenidos. Si se logran mejores resultados con
un menor gasto de recursos o esfuerzo, la eficiencia se incrementa. Esto implica
alcanzar el objetivo seleccionando la alternativa que proporcione el mayor beneficio
posible. Es una relacién recurso/resultado en condiciones reales y se expresa
mediante la férmula: eficiencia es igual a horas hombres reales entre horas hombres
programadas multiplicados por el 100%. Asimismo, en su segunda dimension la
eficacia, para Mufioz (2021, p.24), lo relaciona a la capacidad de concretar los
resultados esperados en relacion con las metas y objetivos organizacionales
establecidos, para que sean eficaces, es necesario primar las actividades y llevar a
cabo de una forma mas ordenada aquellas que nos permitan alcanzar los mejores y
mayores resultados. Esto representa la medida en que un procedimiento o servicio
puede obtener los resultados 6ptimos. Es la relacién entre objetivo y resultado en
condiciones ideales, y se expresa con la férmula: Eficacia es igual a la cantidad
producida dividida por la cantidad programada, multiplicado por 100%. Poblacién y
muestra: En cuanto a la poblacion, De acuerdo con Toma y Rubio (2019, p.14), La
poblacién la definen como “el grupo de todas las unidades elementales que tienen
caracteristicas o factores significativos para un estudio”. Una poblacion puede ser
finita, cuando se puede determinar el nimero de elementos que la componen, o
infinita, cuando no es posible establecer dicho nimero. En esta investigacion, la
poblacién consistio en la produccion de bandejas de carton de la linea Leo 1 durante
el periodo del 01 al 30 de noviembre del 2023 que tuvieron lugar antes de la
implementacion del estudio de trabajo obteniendo un resultado de 1514 millares de
bandejas de carton en este tiempo (pretest). Asimismo, en los criterios de inclusién
se consideran todas las actividades productivas llevadas a cabo por los colaboradores
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horario de 07:00 - 15:00 horas, de lunes a sabado, del mismo, como criterios de
exclusion se tiene las producciones de los domingos ya que es considerado su dia de
descanso y los dias feriados que no se labora en la empresa. Evaluar toda una
poblacién puede ser complejo, costoso y a veces inviable. Por ello, Toma y Rubio
(2019, p.14) indican que para realizar un estudio es suficiente disponer de un
subconjunto de unidades de andlisis, es decir, una muestra. En el contexto de esta
investigacion, segun Hernandez y Mendoza (2018, p. 196), describen la muestra
como una parte de la poblacion que utiliza para recopilar datos en una investigacion,
en este estudio la muestra se representa por una parte de la produccion de bandejas
de carton de la linea Leo 1 durante el mes de noviembre del 2023 teniendo como
resultado un total de 307 millares (pres test), hallado mediante la formula de célculo
para el tamafio de muestra (Ver Anexo 5). Por lo tanto, este estudio se cataloga como
un muestreo probabilistico ya que esta muestra es una caracteristica clave de que
cada componente en estudio tiene probabilidad idéntica de ser seleccionada para
integrar la muestra final. Este método se emplea cuando los investigadores desean
obtener conclusiones representativas de toda la poblacion tras analizar una muestra
de esa misma poblacién. Segun Cordova (2023, p.92), este tipo de muestreo se
caracteriza porque no todas las unidades de observacion de una poblacién finita
tienen las mismas probabilidades de ser seleccionadas. En el caso del muestreo
intencional, se eligen poblaciones homogéneas y, con un buen conocimiento de la
poblacion y criterio, se decide qué unidades de observacion formaran parte de la
muestra. Ademas, Carrasco (2008, p.243) indica que el investigador debe procurar
gue la muestra sea lo mas representativa posible, lo cual requiere un conocimiento
objetivo de las caracteristicas de la poblacion estudiada, asimismo, la unidad de
analisis, también conocida como unidad elemental, es definida por Toma y Rubio
(2019) como “Cualquier elemento que esté relacionado con una caracteristica o factor
gue se desea investigar en la poblacién o muestra.” (p.15). Este término se refiere a
la entidad especifica que esta siendo objeto de investigacion o analisis en un estudio.
En esta investigacion, la unidad de analisis es la produccion de las bandejas de carton
de la maquina Leo 01, seleccionada por causa de su baja productividad en
equiparaciéon de las demas maquinas del area de produccién, asimismo para las
técnicas de recoleccién de datos de la investigacion directa, es un método que implica
examinar detenidamente un objeto o situacion que se desea investigar y registrar esta

informacion utilizando fichas, con el proposito de evaluarla mas adelante, tal como lo
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describe (Diaz, 2019, p. 2), En este estudio en particular, se usara la técnica de
observacion directa porque recopilaremos datos directamente del proceso del &rea
de moldeado. Para los instrumentos de recoleccion de datos se cuenta con los
dispositivos como fichas de registros , tiempos, observacion, eficiencia, eficacia y
productividad, que se usaran para coleccionar los antecedentes, siguiendo las
instrucciones definidas para cada una, que consisten en un formato disefiado para
registrar los datos que se tomaran en cuenta , asi como un cronémetro para registrar
los tiempos asociados a las actividades el cual esta calibrado por la empresa TEST &
CONTROL (Ver Anexo 19) el mismo es de marca TRACEABLE, modelo 5004 con
serie 192076280 (Ver Anexo 20). Ademas, se emplearon herramientas para

recolectar datos relacionados con ambas variables dependiente e independiente, que
consistieron en fichas de registro (Ver Anexo 2). Estas herramientas se utilizaron con
el propdsito de llevar a cabo un analisis esencial del producto. Sin embargo, para
(Diaz, 2019, p. 2) la Validez, es el nivel de logro alcanzado al calcular lo que se desea
medir, la validacion de los instrumentos se pudo obtener en esta investigacion
mediante el tipo de validacion de contenido el cual fue llevado a cabo por la opinién
de tres expertos con un nivel de Maestria en la carrera de Ingenieria Industrial, (Ver
anexo 3). Esto aseguré la adecuacion l6gica de las mediciones realizadas. Por otro
lado, Carrasco (2008, p. 339) la confiabilidad, se refiere a la capacidad de los
instrumentos de medicién para crear resultados consistentes cuando se aplican
repetidamente al mismo individuo o grupo de individuos en distintos momentos. Sobre
esta base, se verifico la confiabilidad de nuestro instrumento de recoleccion de datos
mediante la aplicacion de pretest y postest. Los datos se tomaron de las fichas de
observacion de la produccion diaria y de las fichas de observacién de produccion
mensual. Utilizamos SPSS V26 como programa de analisis de datos. Ademas, se

determind el uso de un cronémetro (Ver Anexo 20) correctamente certificado y

calibrado, para examinar y obtener resultados confiables (Ver Anexo 19). Por lo tanto,

en la variable dependiente productividad pretest, se observan los resultados actuales
de la compaiiia en el area de moldeo de la maquina Leo 1, (Ver anexo 7) encontrando
una eficiencia del 76% y una eficacia del 78% esto genera una productividad baja en
el area de moldeo con un 59% por este motivo se propuso implementar la siguiente
investigacion con el fin de afrontar las causas mas sobresalientes y acrecentar la
productividad de la misma area. Asimismo se muestra como la empresa de carton es

una compafia manufacturera con mucha experiencia en la fabricacion de bandejas
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de cartén y posee como finalidad ayudar con el progreso del departamento avicola en
todo el territorio, comprometida a averiguar, adelantar y satisfacer las necesidades
del empaque del mercado en general brindando una extensa diversidad de productos
de una excelente calidad como son los separadores de huevos y bandejas para frutas,
elaborando empaques ecoldgicos de pulpa de papel moldeado. Sus principales
productos son las bandejas de huevo, palta y manzana. Emplea una buena tecnologia
apta no contaminante y el mejor calificado recurso humano. Dentro de la mision busca
crear valor afladido y un mundo mejor a través de soluciones competitivas de
embalajes ecoldgicos. Es una compafia comprometida con el bienestar de las
personas. Del mismo, la visibn es ser una compaifia fabricante de empaques
ecoldgicos mas grande y rentable de Latinoamérica. Es una compafiia comprometida
con el bienestar de las personas. Por otra parte, la empresa tiene un orden jerarquico,
teniendo en ler orden al gerente general, quien es el encargado de dirigir la gestion
estratégica, coordina con las diferentes é&reas para afianzar la rentabilidad,
competitividad, continuidad y sostenibilidad de la compafia debajo de él estan las
siguientes jefaturas, encargado de la Gestion de la Calidad, Jefe de Planta, Director
Comercial, Lider de SSOMA, Lider de Administracion y Finanzas y Jefe de Gestion
de Talento Humano quienes le reportan directamente (Ver Anexo 26), cada jefatura

tiene a su cargo un grupo de personas que estan orientadas a cumplir con los fines
estratégicos. El estudio se llevara a cabo en el area de moldeado que cuenta con 5
lineas, que se encuentra estructurado de la siguiente manera: encabezado por el jefe
de planta quien tiene a cargo al ingeniero de procesos, coordinador de produccién y
al facilitador de turno, Asimismo el facilitador de turno quien esta a cargo de la linea
de produccién de bandejas de cartdén para huevo tiene a su cargo el primer operador,

segundo operador, operador auxiliar y el ayudante. (Ver Anexo 27). Ademas, se

especifica que la MO constituye el 67% de los costos, mientras que la MOI representa

el 33% (Ver Anexo 28). En cuanto ala MOD en el area de produccién, esta compuesta

por cinco colaboradores por turno, 1 facilitador en cada linea de produccion, 1 primer
operador por cada linea de produccion, 1 segundo operador en cada linea de
produccion, 1 operador auxiliar por la linea de produccion y 1 ayudante para apoyar

en diferentes operaciones de la cada linea (Ver Anexo 29). En cuanto a la MOI

contamos 1 jefe de planta, 1 ingeniero de procesos y 1 coordinador de produccién

(Ver _Anexo 30). A través de un grafico presentamos la eficiencia, eficacia y

productividad de todas las maquinas del area de moldeo pre - test (Ver Anexo 07),
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encontrandose la maquina Leo 1 con menos porcentaje de productividad, en la cual
nos centraremos para realizar el estudio. Por ende, se analizaron los recursos
empleados para la produccion en la maquina Leo 1, destacando el recurso humano
involucrado: 1 facilitador de turno con 50% de participacion, 1 primer operador, 1
segundo operador, 1 operador auxiliar y 1 ayudante. De igual modo en la MOI hay 1
jefe de planta con el 10%, 1 ingeniero de procesos con 18% y 1 coordinador de

produccion con 12% de participacion (Ver Anexo 32). Asimismo, para el proceso de

elaboracion bandejas de carton, se necesitan los siguientes recursos, la maquinaria
(Leo 1). Equipos como el horno secador, bombas de vacio, quemador y apilador y
también Insumos como, papel, colorante y bolsas. (Ver Anexo 33). Del mismo modo

para la distribucion de la maquina Leo 01 los trabajadores recibieron una jornada de
trabajo asignada, que consiste en tres turnos diarios durante los dias laborables: el
turno 1 abarca desde las 7:00 hrs hasta las 15:00 hrs, el turno 2 se extiende desde
las 15:00 hrs hasta las 23:00 hrs, y el turno 3 comprende el horario de 23:00 hrs hasta
las 07:00 hrs, de lunes a sdbado. Durante cada turno, se asigna una hora de refrigerio
para cada persona, turnandose ellos y relevandose para que la linea no vaya a parar.
El domingo se establece como un dia de descanso para todo el personal. En la linea
de produccion de la moldeadora Leo 1 se especifican las diversas presentaciones que
se elaboran, como se muestra en el cuadro Productos de elaboracion en la maquina

Leo 01 (Ver Anexo 34). Con respecto a los procedimientos, al comienzo realizamos

el diagndstico de la empresa de cartdn, para ello usamos una de las herramientas de
calidad como es el diagrama de Ishikawa (Ver anexo 11) donde pudimos encontrar

las posibles causas que producen la baja productividad, encontrando que en el area

de produccioén y en la linea de la moldeadora Leol que hay operaciones que generan

retrasos, para identificarlas realizamos el Analisis de Pareto (Ver anexo 12) en la que

pasamos estas causas a una matriz de correlacion (Ver Anexo 13) continuamos con

la elaboracion de la matriz de frecuencias relativas y absolutas, (\Ver anexo 14) que

nos ayuda a ver los porcentajes de cada causa, estos datos los pasamos a una matriz

de estratificacion (Ver Anexo 15), para después ordenarlo y ver las que tienen

porcentaje mas alto , seguidamente usamos la matriz de priorizacion (Ver Anexo 17),

donde nos indica cual es el area con mas alto porcentaje de criticidad, al haber usado
estas herramientas de calidad nos orientaron a usar el estudio de trabajo para mejorar
las causas mas relevantes que ocasionan la baja productividad en el area de

produccion de la linea 1 de moldeo. Del mismo modo para encontrar la problematica,
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después de analizar las posibles causas e interpretar el diagrama de Pareto se
observa que representa el 20% de las causas que provocan el 80% del problema.
Estas son: No hay procedimiento para todas las operaciones, Tiempos improductivos,
Capacitaciones inadecuadas, Horas extras, Reprocesos, Horas maquina parada por
actividades rutinarias, Baja eficiencia de operarios, Diferentes tiempos en actividades

rutinarias, Desorden en el area trabajo (Ver anexo 12), por lo tanto en el diagrama

podemos identificar y visualizar las probleméaticas mas relevantes que afectan el area
de moldeo en la compafia de cartdn, especificamente en la maquina Leo 1, durante
la fabricacion de bandejas de carton. Este andlisis nos permitira focalizar nuestros
esfuerzos en las &reas criticas que mas impactan la productividad, facilitando la
implementacion de mejoras efectivas y sostenibles. Asimismo, la ejecucion del
estudio del trabajo en el andlisis de las nueve posibles causas identificadas en el
estudio nos permitird una gestion mas efectiva y sistematica de los problemas,
garantizando una mejora continua en los procesos. Como primera causa tenemos
capacitaciones inadecuadas, hoy en dia formar ya no se trata sélo de instruir a los
trabajadores para que realicen su trabajo de forma eficiente y eficaz, porque es
necesario saber cudles son las consecuencias de la falta de formacion. Si los nuevos
trabajadores no reciben la formacién adecuada, existe el riesgo de que surjan
problemas o impactos negativos en el futuro. En la linea Leo 1 se tiene un ayudante
y 1 primer operador con ingreso reciente a la empresa lo cual se les preparara y se
les hard un control adecuado durante su jornada laboral. Como segunda causa
tenemos exceso de horas extras. Las horas extraordinarias, como su nombre indica,
son trabajos que se realizan mas alla de la jornada laboral habitual o que ya han sido
fijados por la empresa. Asimismo, cabe sefialar que el Decreto Supremo N° 007-2002-
TR sobre Ley de Jornadas, Horarios y Trabajo sefiala que las horas extras que puede
realizar un empleado o jornalero son voluntarias, independientemente de que se
encuentren en de conformidad con ser otorgado de acuerdo con su propésito.
Actualmente en la empresa tenemos un alta nivel de horas extras ya que no se esta
cumpliendo con los requerimientos por el area de ventas de acuerdo con el horario
establecido para el personal, causadas por la demora del proceso de lavado de las
parrillas. Como tercera causa tenemos la baja eficiencia de operarios. La eficiencia
de los operarios es crucial para la rentabilidad y productividad de la empresa.
Mantener un nivel moderado o alto de eficiencia es esencial, ya que esta directamente

relacionado con el rendimiento general. Por lo tanto, es vital que los procesos se
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disefien y ejecuten de manera efectiva, siempre considerando los criterios de calidad.
Hoy en dia, en el area de produccion de la compafiia de carton, se observa una baja

eficiencia en el area de moldeado de la Leo 1. (Ver Anexo 31). Como cuarta causa no

hay procedimiento para todas las operaciones. Las definiciones de procesos,
procedimientos o secuencia de procesos a menudo no estan claras. Trae profundos
problemas de productividad. Este es un problema relacionado principalmente con los
operadores y su desconocimiento, lo que demuestra que afecta la produccion, los
tiempos de inactividad y otros problemas. Como quinta causa tenemos los tiempos
improductivos, aqui se presenta el cuadro de analisis de operaciones, donde se
identifica que hay un total de 13 actividades que no agregan valor (Ver anexo 42). Por

otro lado, de acuerdo con el seguimiento de la eficiencia de la elaboracion de
bandejas de cartdén para huevo de la maquina Leo 1, se logro registrar el tiempo no
productivo que se presenta durante el proceso de la elaboracién de las bandejas de
carton (Ver Anexo 35), por lo tanto, esto se plasmé mediante de un diagrama de

Pareto, teniendo principalmente los tiempos muertos: Lavado de patrrillas, lubricacion
de maquina, falla eléctrica, falla mecanica, cambio de moldes y atoro de parrillas (Ver
Anexo 36). Como sexta causa existe el desorden en el area de trabajo. Al limpiar las
parrillas de la maquina Leo 1, no se han distribuido adecuadamente los materiales en
el area de produccion, lo que resulta en una ubicacion incorrecta de los materiales de
trabajo en el pasillo de transito, lo que provoca obstrucciones y dificultades para
transitar. Ademas, el personal operario emplea 11 minutos en llevar a desechar los
cartones después de la limpieza rutinaria, como se muestra en la figura 46 desorden

para trasladar los materiales. (Ver anexo 37), como séptima causa se tiene las horas

magquina parada por actividades rutinarias. El tiempo de inactividad de una méaquina
de produccion es un adversario significativo para todos los aspectos cruciales de la
productividad. La eficiencia de la maquina y los costos asociados con su adquisicion
se ven comprometidos, lo que puede resultar en pérdidas financieras considerables
para la empresa. Por ello dentro de las actividades rutinarias de la maquina, esta la
actividad de lavado de parrillas, cada vez que se ensucian con el mismo proceso, no
tiene un procedimiento establecido, lo que genera que se tengan distintos tiempos
entre paradas como se muestra en la figura 47 Lavado de parrillas sucias (Ver Anexo
38), como octava causa estad el puesto de trabajo no ergondmico. Una de las
dificultades que les ocasiona a los colaboradores es que tienen que retirar las guardas

laterales para poder hacer el lavado de parrillas, estas guardas son muy pesadas,
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ademas el espacio es reducido e incomodo para retirarlas, lo que les genera un

esfuerzo fisico muy poco ergonémico y obstruccion de pase (Ver Anexo 39). Como

novena y ultima causa tenemos los diferentes tiempos en las actividades rutinarias.
Cada vez que se realiza esta actividad rutinaria, no hay un tiempo establecido, ya que
la velocidad de la maquina la controla el operario manualmente, resultando mucha

variacion entre paradas algunas méas largas que otras (Ver Anexo 40). La

problematica se ve reflejada en los distintos tiempos tomados en la medicion del Pre-
Test, donde los colaboradores al realizar estas actividades, y al no tener un
procedimiento estandar para el lavado de parrillas, utilicen mas tiempo del debido,
ademas de tener ciertas dificultades en la manipulacion de los equipos que les genera
mucha actividad fisica que ergondmicamente podria generar a futuro el riesgo de
alguna enfermedad ocupacional al realizar esta actividad. En la Variable
Independiente: Estudio del Trabajo con su dimensién Estudio de Métodos. La
empresa de carton actualmente no cuenta registros para algunos de sus procesos
como en este caso que estamos realizando mediante un DOP, diagrama de
operaciones del proceso de moldeado, pretest con las diferentes actividades

identificadas, (Ver Anexo 41) y un DAP diagrama de analisis de procesos pretest con

la obtencion de tiempos para cada una de las actividades, en el presente estudio
tomamos varios datos realizados, escogiendo el dato mas relevante para aplicar la
mejora en esta actividad. En esta tabla observamos el proceso actual de la operacion,
indicando las operaciones que realizan para el lavado de patrrillas, precisamos las que
agregan y las que no agregan valor para esta fase, como se expresa en la formula

(Ver Anexo 42) donde en total son 26 operaciones, 11 de transporte y 1 inspeccion,

dandonos un total de 38 actividades. También tenemos 13 actividades que no nos
agregan valor en el proceso de bandejas de cartdn, y 25 si nos agregan valor,
consiguiendo un resultado de actividades que si agregan valor en un 65.8%.
Seguidamente tenemos el diagrama de recorrido pretest, en el area de moldeo, que
se realiza para el lavado de patrrillas, esto inicia en la moldeadora donde la secuencia
inicia con la orden de parada de maquina, siguiendo una secuencia, vaciando todo el
producto de las parrillas , contindan retirando las guardas laterales , después se
dirigen a la zona de pulpeado para traer los cartones que le serviran para cubrir a los
operadores y no se mojen cuando usen la hidro lavadora para lavar las parrillas,
durante el proceso realizan inspecciones para verificar que no haya residuos pegados

en las parrillas, terminando todos los procesos se procede nuevamente a arrancar la
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maquina para que continue con la produccion de bandejas de carton (Ver Anexo 43).

Asimismo, Para cumplir con el estudio de tiempos, se emplearan varios instrumentos
claves. En primer lugar, se utilizara un cronometro calibrado y certificado (Ver Anexo
20) para registrar los tiempos reales de cada actividad. Esta herramienta permitira
obtener mediciones precisas y detalladas. En segundo lugar, se utilizara un tablero
en el campo, que servira para sostener las fichas de recoleccion de datos, facilitando
asi el orden y manipulacion de toda informacion que se realice durante desarrollo que
se hara para la medicién. Por udltimo, se empleara un formulario disefiado
especificamente para calcular los tiempos de cada actividad medida, asegurando una
evaluacién sistemética y precisa de los datos recolectados. Estos instrumentos en
conjunto permitiran obtener una vision clara y detallada de los tiempos de trabajo,
contribuyendo a identificar el area de mejora en la eficiencia, eficacia y productividad.
Del mismo modo, mostramos la distribucion de los tiempos empleados para la
operacion de lavado de parrillas en la maquina Leo 01, aqui estan las 15 actividades
para las operaciones lavado de parrillas que vamos a medir, esta toma de tiempos se
hizo durante un mes para el pretest, mostramos un TO (tiempo observado) por dia
frente a un tiempo programado por dia, utilizando la formula TS=TN(1+suplementos)
nos arroja un tiempo estandar de 124 minutos en total (Ver Anexo 44) para esta

operacion ,que nos determind la aplicacion de formulas usadas en el estudio de
tiempos, teniendo como finalidad encontrar los tiempos perdidos para poder reducir
su cantidad posteriormente y asi reducir los tiempos y obtener mejores beneficios,
esta cantidad que se hall6 equivale a 2.1 horas de paradas rutinarias por lavado de
parrillas en la maquina Leo 01 estableciendo 124 minutos para la actividad
mencionada. Del mismo modo para la variable dependiente productividad, en la
actualidad la compaiiia de carton no cuenta con un registro para tomar los datos de
su proceso de produccion que les permita calcular la eficiencia, eficacia y
productividad, recolectando asi los tiempos reales durante su proceso, datos que no
ayudaran a medir y comparar las mejoras que se realizaran para mejorar los
indicadores de productividad, recolectando esta data para medir la eficiencia se
realizo el ingreso de la informacion durante 30 dias, del mes de noviembre, para la
toma de informacioén del pretest se usoé la ficha de registro de eficiencia (Ver Anexo
45), tomamos datos de los minutos producidos reales durante 30 dias en el mes de
noviembre para calcular la eficiencia en esta maquina Leo 01, esta maquina esta

programada para trabajar 8 horas diarias las cuales multiplicamos por 60 minutos nos
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da un total de 480 minutos programados por turno para producir bandejas de carton
para huevo, usando la formula de horas producidas reales entre horas programadas
multiplicados x 100%, nos da una eficiencia promedio del 75% en el mes. Para la
recopilacion de informacion del pretest, usamos la ficha de registro de eficacia (Ver
Anexo 46).donde tomamos datos de millares producidos reales de bandejas de cartén
para huevos durante 30 dias en el mes de noviembre, para calcular la eficacia de esta
maquina Leo 01, la misma esta programada trabajar durante 8 horas, las cuales
multiplicamos por 60 min nos da un total de 480 min por turno, la maquina trabaja a
una velocidad de 45 GP/min, por cada golpe bota 3 unid, usando la siguiente
operacion (45GPx3undx480min=64,800und) nos arroja los millares producidos
programados que vienen a ser 64.8 millares de bandejas de cartdon para huevo.
Usando la formula cantidad producida entre cantidad programada multiplicado x 100%
nos da una eficacia promedio del 78%. Una vez que obtenemos la informacion final
de la eficiencia y eficacia, procedemos a calcular la productividad para el pretest como
se muestra en el registro de inspeccién de eficiencia, eficacia y productividad (Ver
Anexo 47), actualmente en la compafiia, usamos las subsiguientes dimensiones para
la productividad con sus correspondientes formulas: % de tiempo empleado = (tiempo
real /Tiempo programado)*100, %de tiempo empleado= (360.40/480)*100 =75%, %
de produccion = (cantidades producidas/cantidades programadas) *100, % de
produccion = (50.46/64.4) *100=78%. Productividad = Eficiencia * Eficacia.
Productividad = 75% * 78% = 59%. Segun la tabla 27 que se elaboré (Ver Anexo 48)
observamos que actualmente la compafiia tiene un 75% de eficiencia y un 78% de

eficacia, con esta informacién decimos que en el area de moldeo presenta la
productividad del 59% que consideramos es muy baja para el area de produccioén, a
causa de esto estamos planteando la propuesta de mejoras que ayuden a aumentar
la productividad en dicha area. Posteriormente se realiza la propuesta de mejora con
el tnico propédsito de subir la eficiencia operativa en la compafiia de cartén la cual se
enfoca y se orienta hacia las actividades rutinarias dentro de su proceso como son el
lavado de patrrillas al inicio de turno, analizando los tiempos de pérdida asociados con
el objetivo de alcanzar una homogenizar de los procesos y un registro eficiente del
trabajo. Segun la matriz de priorizacion que hemos realizado es en esa area que

presenta un alto indice, donde se aprecia un nivel critico alto (Ver Anexo 17).

Necesitando con urgencia soluciones que aporten a reducir estos tiempos, para ello

realizaremos las soluciones que se enfocaran en el estudio del trabajo, como realizar
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mejoras que ayuden a solucionar las actividades tanto en métodos como en tiempos,
usaremos las herramientas de calidad como son diagramas de operaciones, analisis
de recorrido en estos procesos, y presentar equipos y alternativas que tengan un
costo beneficio, que sean viables y no solo ayude a mejorar la productividad sino que
también ayude al colaborador reduciendo su carga operacional lo que les ayudara a
cuidarse de las enfermedades ocupacionales que puedan presentarse cuando
realizan estas actividades, toda esta implementacion se presentara a las jefaturas
correspondientes para su revision y aprobacion y asi realizar las mejoras en el
proceso. Sintetizando mediremos los tiempos de la operacion de lavado de parrillas
en la maquina Leo 01, las cuales las tomaremos durante un mes, precisando los
tiempos corregidos para estas actividades. Con el fin de lograr el objetivo trazado se

realizard un cronograma de ejecucion para el antes y después (Ver Anexo 53) ahi se

sigue rigurosamente, iniciando con la semana 1 del mes de setiembre del afio 2023 y
concluyendo en la semana dos del mes de agosto del 2024. El objetivo final es
garantizar la entrega oportuna de todas las 6rdenes de produccion de los clientes,
contribuyendo asi a subir la productividad para esta area especifica que se encuentra
dentro de la fabrica. De acuerdo a la tabla 28, se visualizan las causas identificadas
mas relevantes que salieron como resultado del Pareto 80/20 (Ver Anexo 49)

Seguidamente se tiene los pasos para la preparacion del plan de mejora para el
estudio del trabajo, donde se muestran las gestiones preliminares con el primer paso
Implantar, con la aprobacion del area de moldeado se realizara la implementacion y
modificacién de los equipos, esto ayudard a aumentar de manera significativa la
productividad en esta area, también se hard una capacitacién sobre el proyecto
implementado a los operarios de las maquinas, y el segundo paso en esta etapa es
definir, nos reuniremos con los responsables de dicha area para explicar el método
propuesto y asi puedan aprobar las propuestas y mejoras dadas. Continuamos con el
estudio de métodos. En primer lugar, se va a seleccionar, se iniciara identificando y
evaluando cada paso que se realiza para esta actividad y asi poder encontrar un mejor
flujo de trabajo. Se continua con el paso establecer, aqui se desarrollara la propuesta
de mejora después de haber observado todas las dificultades que tienen en dicha
para esta actividad, ¢Que debemos hacer?, ¢Dénde debemos aplicar la mejora?,
¢,Cuando debemos hacerlo?, ¢Quién lo debe hacer?, y ¢(Cémo lo debe hacer?
Seguidamente se tiene el paso de evaluar, aqui se evaluara las propuestas en las

cotizaciones para proyectar el método que se aplicara (costo-eficacia) de la tesis. Por
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ultimo, se tiene el estudio de tiempos donde se va a empezar con el paso registrar,
Aqui se realizardn los registros de los apuntes de trabajo realizando un Diagrama
DOP y DAP, ademas se identificaran y eliminaran ineficiencias en la produccion de
bandejas de carton para aumentar la productividad, del mismo modo se utilizara un
cronometro digital y formularios de registro para medir y documentar los tiempos de
cada paso del proceso de producciébn también se capacitard al equipo de
observadores en el uso correcto de la herramienta y en la metodologia del estudio del
trabajo para asegurar la precision en las mediciones por ultimo Se realizaran
observaciones preliminares para familiarizarse con el proceso y detectar cualquier
variacion significativa que pudiera afectar los tiempos registrados. Continuamos con
el paso examinar, con este paso se percibe de forma mas asertiva el trabajo aplicado
en las fichas de registro de trabajo para poder adaptar el método adecuado, asimismo
se analizardn los datos de tiempo utilizando graficos de control para identificar
tendencias y variaciones en el proceso, también Se registraran los tiempos de cada
elemento del proceso durante multiples ciclos de produccién para obtener datos
representativos y reducir la variabilidad. Por ultimo, se tiene el paso de controlar, en
este Ultimo paso después de implementar los cambios, se llevar4 a cabo un nuevo
estudio de tiempos para calcular la operatividad de las mejoras. Los resultados
mostraran una disminucion significativa en los tiempos de produccién y un
acrecentamiento en la productividad, asimismo, se supervisara como este método
ayudara no solo a la empresa sino también al operario que tendra una forma mas
cémoda y segura para realizar esta actividad y evaluar posibles mejoras a futuro. En
el proyecto de investigacion usara un cronograma de actividades que nos servira para
controlar nuestros avances para el plan de mejora del Post Test, tendrd una duracién
de 3 meses, comenzando desde febrero del 2024, hasta abril del 2024, realizandolo
en tres fases, estas actividades se realizaran con la ayuda del personal involucrado

del area de moldeado (Ver Anexo 53). Asimismo, dentro de los aspectos

administrativos se tienen los recursos y presupuesto estos se evaluaron distintos
criterios relacionados con los recursos financieros, tomando en cuenta aspectos como
los dispositivos y caudales duraderos, los materiales, el capital humano, los servicios

y los gastos operativos como el presupuesto no monetario (Ver Anexo 50) y el

presupuesto monetario (Ver Anexo 51). La seleccién de los recursos empleados se

basoé en el registrador econdmico de gastos correspondiente al afo fiscal 2023. Del

mismo modo se tiene el financiamiento, es financiado por los estudiantes
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investigadores, permitiendo que se efectuara la realizacion del estudio del
compromiso del area de moldeado para la fabrica de carton (Ver Anexo 52). Aqui se

muestra la implementacién del proyecto (post test) en el que se lleva a cabo el
cumplimiento de la mejora en el desarrollo. Es fundamental examinar cada una de las
operaciones a lo largo de la ejecucién de la mejora del proceso para evitar errores
potenciales. Se empez6 con la ejecucion del estudio de métodos, y para garantizar
un desarrollo eficiente y sin errores, se puso en marcha de las ocho etapas
correspondientes a este método, conforme a las directrices de la OIT. La primera
etapa es seleccionar el proyecto. Para empezar, se seleccion6 el proyecto que
requiere mejoras para iniciar un estudio del trabajo, en este sentido, se realiz6 un
analisis del método en las operaciones identificadas con cuellos de botella (Ver Anexo
54). A continuacion, de acuerdo con la tabla 32 vemos el desarrollo de la fabricacion
de bandejas de cartdén, donde utilizaron 10 operaciones con sus respectivos tiempos
recogidos durante el mes de abril 2024, a qui se seleccionaron las que tienen cuello
de botella, que seran los procedimientos que nos serviran de guia para su respectivo
estudio. Continuando con la segunda fase, se procede a registrar la informacién. Para
ejecutar las mejoras, se utilizd el registro del método de esta investigacion,
seguidamente, se visualiza el diagrama DAP de la elaboracion de bandejas de carton
segun se muestra en la tabla 33. Aqui, es importante identificar las actividades que
agregan y del mismo modo las que no agregan valor, en este proceso de fabricacion
de bandejas de cartbn donde se puede ver que consta de 32 actividades, 1
inspeccién, 5 transportes y 26 operaciones. Ademas, se puede observar que 6
actividades no agregan valor al proceso de elaboracion de bandejas de cartén y 26

actividades si lo hacen. De esta manera, el total de actividades aumentara su valor

en un 81.3%, como se expresa en la formula. (Ver Anexo 55), continuando con la
tercera etapa tenemos la de examinar, una vez completada la fase anterior, se avanza
a la etapa de examinacion, la cual consiste en realizar una evaluacién exhaustiva de
cada una de las actividades. Para eso, se implementa el método de interrogatorio
para examinar el funcionamiento metodico de la técnica de trabajo en la actualidad.
Esta técnica revela tanto la naturaleza como las razones detras de las actividades

gue no aportan valor al proceso de fabricacion de bandejas de carton (Ver Anexo 56).

del mismo modo en la cuarta etapa se cuenta con la de desarrollar. La creacion del
meétodo ideal es el objetivo del estudio de métodos que sigue. Utilizando el método de

interrogatorio en el paso anterior y analizando las actividades que no aportan valor al
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proceso de elaboracion de bandejas de carton, descubrimos caminos para eliminar
una gran cantidad de actividades innecesarias que resultan de una mala distribucion
de los materiales y de un orden ineficiente del area establecida para la realizacion del
trabajo. También se observé la posibilidad de mejorar actividades, como los
desplazamientos indtiles. Por lo tanto, en la cuarta etapa se ha propuesto planificar
una técnica que reduzca, descarte o reorganice las actividades, con la finalidad de
mejorar la técnica de trabajo que usa actualmente y, de la misma manera, acrecentar
la productividad en el desarrollo de elaboraciéon de bandejas de carton. Para ello se
elabora la tabla 35 etapa del desarrollo del método ideal, que es la técnica del
desarrollo sistematico (Ver Anexo 57), seguidamente como quinta etapa tenemos la

de evaluar. Antes de la implementacion, evaluamos y analizamos el costo del
producto en esta fase. En nuestra investigacion, se calculé el costo inicial del
producto, considerando los costos de MO. Dado que nuestro producto es de
elaboracién de bandejas de cartdn, decidimos considerar las asignaciones familiares,
refrigerios, los sueldos correspondientes a la linea Leo 01, y él % de actuacion de los

trabajadores (Ver Anexo 58). También se considerd igualmente los costos iniciales

del producto en consideracién a la produccion de las bandejas de cartéon de 1513.68
mill. Durante el mes de noviembre pretest considerando los costos directos e
indirectos que se usaron para la fabricacion, mano de obra y gastos administrativos
siendo el costo de la producciéon con un valor de S/ 30,924.00, reflejando asi el costo

de produccién por cada millar producido en S/ 20.43 (Ver Anexo 77) Para ejecutar el

desarrollo del método propuesto, se tuvo que contar con la adquisicién de ciertos
equipos y elementos que ayuden a mejorar, para ello se elabor6é un cronograma de
tareas para la implementacion y obtencién de los recursos que ayude a la planificacién
de estos componentes, buscando proveedores y materiales en un tiempo

determinado para poner en ejecucion lo que se esta proponiendo (Ver Anexo 78). En

la sexta etapa que es determinar, se establecié un objetivo para todas las actividades
y cada una con su respectiva meta que se cumplieron en el plazo establecido,
proponiendo un manual de operaciones, ademas de realizar capacitaciones de
acuerdo con el objetivo planteado que ayudan a determinar y mantener una meta que
sea medible mediante indicadores como KPI que nos ayuden a controlar su
cumplimiento, teniendo responsables por cada area y una frecuencia de cumplimiento

por cada actividad. (Ver Anexo 59), se tiene en la tabla 37 el cumplimiento que hizo

cada facilitador de turno con respecto a sus capacitaciones programadas, donde se
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visualiza si realizaron sus capacitaciones con sus respectivos grupos a cargo (Ver
anexo 60), también se tiene la medicion de tiempos de lavado de parrillas para medir
y verificar que el método aplicado se mantiene y ver la tendencia con respecto al

tiempo perdido y % de suso (Ver Anexo 61) continuando con la etapa siete que es

implementar. Aqui, el analisis de métodos utilizado adquiere una importancia crucial,
ya que la mayoria de las operaciones de la compafiia han presentado resistencia a
los nuevos cambios, esto es comprensible debido al tiempo de adaptacién que el
personal ha experimentado desde el principio. Sin embargo, para proponer una
mejora efectiva de la técnica de trabajo, es esencial contar con el compromiso de
todos los implicados en el proceso, considerando a los administrativos y gerentes.
Con este proposito, se realiz6 una junta con el gerente y los colaboradores para
comunicarles acerca del reciente sistema de trabajo que se implemento en el proceso

de elaboracién de bandejas de carton (Ver Anexo 62), utilizando el DAP mejorado

(Post-Test) asimismo para explicar los beneficios de su ejecucién. La reunién fue
satisfactoria, logrando que el gerente y los colaboradores comprendieran que el nuevo
procedimiento ayudara a la disminucion de tiempos inutiles, disminuyendo los costos
de produccién y acrecentando la productividad en la compafia de carton. Asimismo,
vamos a presentar nuestro objetivo meta que es el de aumentar la produccién en la
maguina Leo 1 que se encuentra en el &rea de moldeado, la cual fabrica bandejas de
carton, para posteriormente implementar este método en las deméas maquinas de esta

area (Ver Anexo 63) Por consiguiente, presentamos las evidencias del antes y

posterior de la implementacion de las mejorias en el desarrollo de elaboracion de
bandejas de carton, especificamente en el area de moldeado, como primera
evidencia. Se mejoro la operacion retiro de guardas laterales, podemos ver el antes
cuando el operador realizaba esta operacion tenia que retirar la guarda lateral para
poder lavar las parrillas, generandole pérdida de tiempo, como también un dafio
ergondmico para su salud, esta operacion después se mejoré realizando una
modificacibn en ambas guardas laterales, acondicionando unas pequefias
compuertas con bisagras para que solo el operador las levante con una sola mano,

ahorrando tiempo y evitando esfuerzo fisico que hacia antes (Ver Anexo 64) Del

mismo modo en la segunda evidencia, tenemos la operacion de traer cartones de
area del Pulper y colocarlo en los laterales de la maquina; donde, antes de la mejora
para realizar la limpieza de las parrillas se tenia que hacer un recorrido desde el area

de moldeo hasta el area del Pulper que tenia una distancia de 38 metros para traer el
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carton y colocarlo en las piezas retiradas como son las guardas y también para evitar
gue el personal se moje su uniforme cuando lavaban las parrillas con la hidro
lavadora; después de la mejora ya no se realiza esa actividad ya que se modificaron

las guardas para ya no tener que retirarlas (Ver Anexo 65). Asimismo, en la tercera

evidencia tenemos que inicialmente se utilizaba una hidro lavadora que se tenia que
trasladar desde el area de mantenimiento hasta el area de moldeado y viceversa la
cual generaba mucho tiempo su traslado, del mismo modo demandaba mayor
inversion de dinero porque tenia solo un afio de vida util, actualmente con la
implementacion de la mejora ya se dejé de usar esa maquina, y se reemplazé por un
spray de limpieza con piston de elaboracion propia que se encuentra fija cerca de la

magquina para retirar los residuos mas adheridos en las patrrillas (Ver Anexo 66). Por

otro lado tenemos la cuarta evidencia que es la de lavar parrillas manualmente con
hidro lavadora, antes de la mejora se usaba una persona para que gire manualmente
la maquina y otras 2 para lavarlas manualmente ahora con la mejora, ese proceso se
mejord con la implantacion propia de una quena pulverizadora que al conectarla con
una conexiéon adicional en una bomba de agua de la misma maquina, realiza un
lavado mas uniforme y con mucha mas presion, que hace mas eficiente el lavado de
parrillas y asi poder girar la maquina de forma automética a mas velocidad reduciendo

el tiempo de lavado, y reduciendo esta actividad a una sola persona que monitorea la

operacion (Ver Anexo 67) Con estas mejoras que se realizaron en la implementacion,
se lograron reducir los tiempos de la actividad lavado de parrillas en el area de
moldeado en la maquina Leo 01, aprovechando ese tiempo recuperado se produce
mas bandejas de cartdn en esta linea de produccion, lo que conlleva a incrementar la
eficiencia, eficacia y el resultado obtenido es un incremento en la productividad. De
igual forma realizamos la difusion del nuevo método de trabajo, explicando las
mejoras aplicadas a las jefaturas, gerencia y capacitando a los operadores del area
de produccion en el nuevo procedimiento para esta actividad, quedo como evidencias

de estas difusiones los registros de asistencia con los temas tratados (Ver Anexo 68)

Después de la creacion de la nueva técnica, se procedio con la fase ocho la cual es
mantener. Después de la implementacion, la mayor cantidad de los colaboradores
tienden a volver a los métodos originales, dado que se encuentran mas
acostumbrados con esos procedimientos. Para garantizar que los colaboradores
sigan trabajando de acuerdo con lo explicado en las capacitaciones sobre el nuevo

meétodo implantado, se monitorea en esta fase. El jefe de produccién es quien asumio
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la responsabilidad de mantener la nueva técnica de trabajo, sera responsable de este
seguimiento. Durante un mes, se llevaron a cabo controles diarios; se estimo que este
fue el tiempo necesario para que los trabajadores se adaptaran plenamente al nuevo
método de trabajo. Se iniciaron medidas correctivas, como una advertencia
documentada, para entender las razones de su resistencia al nuevo método. (Ver
Anexo 69). Seguidamente tenemos los resultados de la ejecucion (post-test)

Visualizando en el DOP mejorado (Ver Anexo 70) el proceso de moldeado, se

evidencia una mejora con respecto a los tiempos que se tienen en las 10 operaciones.

Seguidamente, se tiene el DAP Post — Test (Ver Anexo 71) del area de moldeado con
las principales operaciones para la produccion de bandejas de carton, que se modifico
después de haber implementado la mejora teniendo 32 actividades en total, divididas
en 26 operaciones, 5 de transporte, 0 esperas, 1 inspecciéon y 0 almacenamiento.
Sabiendo el total de actividades se indican aquellas que agregan valor, segun se
muestra la formula nos indica una mejora con un 81.3% en comparacion con el
pretest. También se cuenta con un diagrama de recorrido mejorado en el area de
moldeo, se visualizan las actividades posteriores al nuevo método de trabajo
implementado, donde se ha eliminado las actividades que tenian mas recorrido (Ver
Anexo 72). Continuando con los resultados de la ejecucién del post-test, se aprecian
los datos alcanzados en la medicion de tiempos en el transcurso de los 30 dias en el

mes de abril del 2024 (Ver Anexo 73) evidenciando una mejora con respecto a los

tiempos estandar de cada actividad, la sumatoria nos da un tiempo reducido de 56.1
minutos. Mediante los datos tomados para medir la eficiencia en la tabla 42, del mes
de abril para el post-test, se puede apreciar un incremento del 17.33% obteniendo

como resultado final una mejora del 88% (Ver Anexo 74) del mismo modo con los

datos tomados para medir la eficacia en la tabla 43, durante el mes de abril para el
post-test se puede apreciar un incremento del 17.94 % obteniendo un resultado final

una mejora del 92% (Ver Anexo 75), teniendo los datos adquiridos de la eficacia y

eficiencia se puede calcular la productividad, aprecidndose un incremento del 37.28%

teniendo como resultado final para el post-test, una mejora del 81% (Ver Anexo 76).

Continuando con las mejoras aplicadas se presenta en la tabla 47 el costo de
produccion total durante el mes de abril — Post-Test, donde nos indica que S/17.37
cuesta producir un millar de bandejas de cartén, después de haber realizado el
estudio del trabajo. Teniendo un total de S/ 30,924.00, para una produccion de

1,780.33 mill. producidos, considerando los salarios de MO, costos directos e
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indirectos. (Ver Anexo 79). Por otro lado, siguiendo con la informacién recogida de la

implementacion, se presenta el flujo de caja (Ver Anexo 80), que representan a las

entradas y salidas de todo el proyecto donde se aplicaron los costos de produccion

del pretest (Ver Anexo 77) y post-test (Ver Anexo79) y la inversion mediante el

presupuesto no monetario (Ver Anexo 50) y monetario (Ver anexo 51) compartidos

conforme al clasificador de consumos del mismo modo se estimaron los indicadores:
El valor presente neto, de acuerdo con Martinez (2010), se calculan considerando los
abonos monetarios necesarios para iniciar un proyecto, asi como las proyecciones de
ganancias que se pueden suscitar en el futuro (p.41). Al aplicar la férmula para
calcular el VAN (Ver Anexo 81), se ha obtenido un valor de S/. 5,821, lo cual, indicaria

una inversion que produce beneficios. También contamos con el (TIR), que dispone
la rentabilidad y la factibilidad de un proyecto en términos porcentuales (Martinez

2010, p.42). que al aplicar la férmula para calcular el TIR (Ver Anexo 82), se ha

obtenido un valor de 10.12%, lo que indica que el proyecto seria aprobado. De
acuerdo con Mendoza (2008), el analisis costo-beneficio es una herramienta de
decision que ayuda a elegir las acciones mas valiosas para progresar en un proyecto

(p.79). Al aplicar la férmula de C/B (Ver Anexo 83), se ha obtenido un valor de 1.72,

lo que, al ser > que 1, indica que el proyecto es beneficioso, probando que por cada
sol invertido se recuperan 0.72 céntimos. Ademas, el tiempo de recuperacion de la
inversion (PRI) es un modelo utilizado para analizar proyectos de inversion,
permitiendo calcular el tempo necesario para recobrar la inversion inicial del proyecto

(Martinez, 2010, p.56). Al calcular el PRI (Ver Anexo 84) para el proyecto, se

determina que la recuperacion ocurre en 6 meses y 23 dias. Asimismo, el método de
analisis de datos para la estadistica descriptiva, Torres (2019), explica que un analisis
descriptivo, implica la recopilacion y presentacion de datos en las categorias de las
variables, y se lleva a cabo una comparacion entre el antes y el después utilizando
medidas estadisticas como varianza, moda, mediana, media y desviacion estandar.
Segun Hernandez (2018), sefiala que el analisis inferencial se centra en la valoracion
de parametros y la verificacion de hipotesis relacionadas con la poblacion, para este
tipo de andlisis, se emplean pruebas estadisticas como las pruebas T-Student a
través de la prueba estadistica SPSS. La hipétesis sera evaluada usando el software
“SPSS 267, siendo la muestra igual a 30 datos, se utilizara la prueba de “Shapiro-
Wilk”. Asimismo, en el estudio efectuado, llevamos a cabo un analisis descriptivo

utilizando los datos recopilados en el pretest de la variable dependiente. Obtuvimos
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resultados que incluyen porcentajes relacionados con la eficiencia, eficacia y
productividad del &rea de moldeo en la linea de la maquina Leo 01. Estos datos
iniciales fueron recopilados durante los meses de enero a setiembre del afio 2023
(Ver anexo 6) antes de poner en marcha la implementacién de la propuesta de mejora
gue involucra la aplicacion del estudio del trabajo con un solo objetivo de mejorar la
productividad en el &rea de moldeado de la planta de cartén. Con respecto a los
aspectos éticos, del estudio esta cimentada en el marco normativo de la Universidad
Cesar Vallejo, la RVI N°081-2024 VI- UCV-Guia de elaboraciéon de trabajos

conducentes a Grados y Titulos (Ver Anexo 21), que es de aplicacion obligatoria para

todos los investigadores afiliados a la UCV, asimismo se ha citado de forma correcta
de acuerdo al manual de Referencias estilo ISO 690 y 690-2 (Ver Anexo 22), también
se cuenta con la RCU N°0470-2022-UCV_Cadigo de Etica (Ver Anexo 23), que busca

promover la integridad cientifica de los estudios ejecutados en la Universidad César

Vallejo. Del mismo modo contamos con la validez de contenido de nuestros
instrumentos de recoleccion de datos a través del juicio de expertos la cual fue llevada
a cabo por tres maestros con grado de Maestria en la carrera de Ingenieria Industrial

(Ver Anexo 3) de la misma manera se cuenta con certificado de calibracion del

cronémetro, el cual serd utilizado para medir los tiempos durante el Pre — Test y Post

— Test (Ver Anexo 19), ademas se cuenta con la autorizacion de la empresa de carton

mediante una carta emitida y firmada por el representante legal, para revelar su
identidad en los hallazgos de las investigaciones (Ver Anexo 8), del mismo modo se
cuenta con la carta de autorizacion de uso de la marca de la empresa de cartén (Ver
Anexo 24). Asimismo, se cuenta con el certificado de vigencia poder de la empresa

de carton (Ver Anexo 25). Se cumplirdn cuatro principios éticos fundamentales en

este estudio. La participacion voluntaria de colaboradores, gerentes y personal, que
compartiran datos confidenciales de la empresa, asegurara el principio de autonomia.
Se mantendra el respeto a la propiedad intelectual evitando el plagio y empleando
herramientas como Turnitin, asegurando una similitud inferior al 16%. (Ver Anexo 4).
Al involucrar a los colaboradores en el proceso, también se destacara la importancia
de la beneficencia. Al adquirir informacién de manera justa y garantizar que solo se
utilice para propésitos de investigacion, se preservara el principio de justicia. Ademas,
contamos con la aprobacion de la compainiia del sector manufactura para la obtencién
de muestras y la recoleccion de la informacion esenciales para la investigacion (Ver
Anexo 85)
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1. RESULTADOS

Analisis descriptivo

Se llevo a cabo un estudio descriptivo de la informacién preliminarmente recolectada
del antes, asi como también después se puso en funcionamiento la implementacion
del estudio del trabajo, se ejecutaron con la finalidad de aumentar la productividad en

el area de moldeo de la fabrica de carton en Callao en el afio 2023.

Variable dependiente-Productividad

El producto de la recoleccién de la informacion tanto de eficacia como eficiencia ha
sido empleado durante 30 dias para calcular esta variable. Para ello, se debe llevar
acabo un analisis descriptivo de los valores conseguidos tras proporcionar la
informacion relevante y confiable sobre los escenarios anterior y posteriormente de la
ejecucién. Los resultados de productividad se observan en el antes como en el

después.

Productividad antes y despues

100%

81%

80%

59%

60%
40%
20%

0%
PRE-TEST POST-TEST

Figura 1. Resultado de productividad

La figura 1 presenta la semejanza de la productividad antes y después de una
intervencién o un cambio. En el PRE-TEST: La productividad antes de la intervencion
es del 59% y en el POST-TEST: Después de la intervencién la productividad es del
81%. Esto muestra un incremento significativo en la productividad, pasando del 59%
al 81%, lo que sugiere que la intervencion fue efectiva en mejorar el rendimiento. La

diferencia es de 22 puntos porcentuales refleja una mejora notable.

Con respecto a la tabla 49, (Ver anexo 86) se encontrd la comparacion entre la
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productividad del pretest y post test de la ejecucion. Descubriendo un aumento
promedio de la productividad en el area de moldeo de la fabrica de cartén en Callao,
2023; de 0,589743 a 0,810223, es decir una mejora del 37.28%. en la consistencia
de resultados, la baja desviacion estandar en ambos tests indica que los resultados
son consistentes y que tuvieron un rendimiento similar, y para los intervalos de
confianza, no se superponen, lo que indica que la diferencia en las medias es

estadisticamente significativa.

Eficiencia

Los siguientes datos muestran los indicadores de eficiencia calculados sobre la base
del nimero de minutos producidos y el calculo de minuto programados dentro de los
30 dias. En dos casos, se propuso esta informacion: antes y después de la mejora en

el area de moldeo de una companiia de cartén en el Callao, 2023.

Eficiencia antes y despues
90% 88%

85%

80%

75%

75%

70%

65%
PRE-TEST POST-TEST

Figura 2. Resultado del indice de eficiencia

En la figura 2 se observa la eficiencia anterior y posteriormente de una intervencion:
Para el antes: La eficiencia es del 75% y para el después: La eficiencia aumenta al
88%. Esto indica que hubo una mejora en la eficiencia tras la intervencion, con un
aumento de 13 puntos porcentuales. Este incremento sugiere que la intervencion fue

efectiva para optimizar el rendimiento.

En la Tabla 50, (Ver anexo 87) se presenta las semejanzas de la Eficiencia del antes

y después de la implementacion. Se puede observar un aumento en el promedio de
eficiencia en el area de moldeo de una compafia de cartén en el Callao en 2023,
pasando de 0,750850 a 0,883133, lo que representa una mejora del 17.33%. En la
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consistencia de resultados, la disminucion en la varianza y la desviacion estandar en
el postest indican que los resultados son mas homogéneos y consistentes, los
intervalos de confianza no se superponen, lo que dice que la diferencia en las medias
es estadisticamente significativa, estos resultados indican que la intervencion o el
cambio realizado entre el pretest y el postest tuvo un efecto positivo en la eficiencia
Eficacia

La eficacia lograda se ha evaluado tomando en cuenta el nimero de bandejas
elaboradas en comparacion con el numero de bandejas planificadas. Al igual que en
los andlisis descriptivos previamente mencionados, la medicion se realizé en dos
contextos distintos: antes y después de la implementacion en el area de moldeo de la

compairiia de cartén en el Callao en 2023.

Eficacia antes y despues

95%

92%

90%
85%
80% 78%

75%

70%
PRE-TEST POST-TEST

Figura 3. Resultado del indice de eficacia.

La Figura 3 muestra el indice de eficacia en dos momentos de evaluacion: el Pre-Test
y el Post-Test. Para el Pre-Test: La eficacia se registré en un 78%. Esto indica que,
antes de la intervencion, el nivel de eficacia era relativamente bueno, pero habia
espacio para mejorar y para el Post-Test: Después de la intervencion, la eficacia
aumentoé al 92%. Este incremento sugiere que la intervencion fue efectiva y que se
logré una mejora significativa en la eficacia. En conclusion, La comparacion entre el
antes y el después revela un aumento notable en la eficacia del 78% al 92%, lo que

indica que las acciones implementadas tuvieron un impacto positivo en el desempeiio.

En la Tabla 51 (Ver anexo 88) se presenta una semejanza de la eficacia del antes y

después de la mejora. Como se puede ver un aumento en el promedio de eficiencia
en el area de moldeo de una compafia de cartdén en el Callao en 2023, pasando de

0, 783480 a 915823, lo que representa una mejora del 17.94%. En la consistencia de
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resultados, La desviacion estdndar y la varianza son similares en ambos test, lo que
indica que los resultados son consistentes, los intervalos de confianza no se
superponen, lo que dice que la diferencia en las medias es estadisticamente
significativa, estos resultados indican que la intervencion o el cambio realizado entre

el pretest y el postest tuvo un efecto positivo en la eficacia.

Analisis inferencial

Analizar la hipotesis comuan: productividad

Con los datos obtenidos, se verifico la hipétesis general en relacion con la variable
dependiente (productividad). El estadistico Shapiro Wilk comienza a trabajar con
normalidad con el software SPSS después de tomar muestras de 30 dias; para esto

se debe realizar el andlisis de la normalidad de la muestra.

Prueba de normalidad-Productividad

Se seguiran las siguientes reglas de decision:

Si el valor de P supera 0.05, se evidenciara una distribucion normal (paramétricos).
En cambio, si el valor de P es igual o inferior a 0.05, no se presentara una distribucion
normal (no paramétricos).

Tabla 1. Prueba de normalidad de la Productividad

Pruebas de normalidad
Kolmogoérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad_ pretest 0,113 30 0,200% 0,935 30 0,067
Productividad_ postest 0,117 30 0,200* 0,949 30 0,162

Nota. Elaboracion propia con SPSS 26.

La tablal presenta los resultados de las pruebas de normalidad para la productividad
en dos momentos: pretest y postest, como resultados clave tenemos: Para Shapiro-
Wilk, en el Pretest: Estadistico: 0.935 y Valor p (Sig.): 0.067 asimismo para el Postest:
Estadistico: 0.949 y Valor p (Sig.): 0.162.

Ambos valores p (Sig.) son mayores a 0.05, esto indica que no se rechaza la hipotesis
nula de normalidad. Esto sugiere que los datos de productividad en ambos momentos

(pretest y postest) siguen una distribucién normal, en conclusion, los datos obtenidos
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de las pruebas de normalidad sugieren que los datos son adecuados para realizar

andlisis paramétricos.

Andlisis de la primera hipoétesis especifica: Eficiencia

A partir de los datos obtenidos, se comprob0 la hipétesis especifica 1. La muestra de
esta investigacion abarca 30 dias. Si los datos son < a 30, se utilizara la prueba de
normalidad de Shapiro-Wilk, ya que la prueba de Kolmogorov-Smirnov se aplica a

datos > de 30. Los criterios de decision que se seguiran son los siguientes:

Si el valor de P supera 0.05, se evidenciara una distribucion normal (paramétricos).
En cambio, si el valor de P es igual o inferior a 0.05, no se presentara una distribucion

normal (no paramétricos).

Tabla 2. Analisis de normalidad de la Eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia_pretest 0,111 30 0,200* 0,939 30 0,087
Eficiencia_postest 0,109 30 0,200* 0,953 30 0,206

Fuente. Elaboracion propia con SPSS 26.

En la tabla 2 se presentan los resultados de las pruebas de normalidad para la
eficiencia en dos momentos: antes y después: para la Eficiencia en el antes: El valor
p de 0.087 es > a 0.05, esto sugiere que no se rechaza la hipotesis nula de
normalidad. Indica que los datos de eficiencia en el pretest pueden considerarse
normalmente distribuidos, aunque estan cerca del limite y para la Eficiencia Postest:
El valor p de 0.206 también es mayor que 0.05, lo que refuerza la conclusion de que
los resultados de la eficiencia en el después siguen una distribucion normal. En
conclusién, ambos conjuntos de datos (pretest y postest) muestran que no hay
evidencia suficiente para rechazar la normalidad, lo que sugiere que se pueden aplicar

analisis estadisticos paramétricos en estos datos.

Analisis de la segunda hipétesis especifica: Eficacia

La verificacion de la hipétesis especifica 2 se realizé usando la informacion recogida
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del indicador de eficacia. La muestra de esta tesis abarca un total de 30 dias. Dado
gue el numero de datos es igual a 30, se aplicara la prueba de normalidad de Shapiro-
Wilk, ya que la prueba de Kolmogorov-Smirnov se utiliza para tamafios de muestra
de 30 o mas datos. Por lo tanto, se adoptaran los siguientes criterios como regla de
decision:

Si el valor de P supera 0.05, se evidenciara una distribucion normal (paramétricos).
En cambio, si el valor de P es igual o inferior a 0.05, no se presentara una distribucion

normal (no paramétricos).

Tabla 3. Analisis de normalidad de la Eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl sig. | Estadistico Gl Sig.
Eficacia_pretest 0,111 30 0,200* 0,939 30 0,086
Eficacia_postest 0,109 30 0,200* 0,953 30 0,206

Fuente. Elaboracion propia con SPSS 24.

La prueba de normalidad de Shapiro-Wilk sera adecuada porque la informacion
muestral del antes y después esta compuestos por 30 datos. En la Eficacia Pretest:
El valor p de 0.086 es > a 0.05, por lo tanto, indica que no se rechaza la hipotesis nula
de normalidad. Esto sugiere que los datos de eficacia en el pretest pueden
considerarse normalmente distribuidos, aunque estan cerca del limite de significancia.
Asimismo, la Eficacia Postest: El valor p de 0.206 también es mayor que 0.05, lo que
refuerza la conclusion de que los datos de eficacia en el postest siguen una
distribucion normal. En conclusién, Ambos conjuntos de datos (pretest y postest)
muestran que no hay evidencia suficiente para rechazar la normalidad. Esto sugiere

gue se pueden aplicar analisis estadisticos parameétricos a los datos de eficacia.

Contrastacion de la hipoétesis general - Productividad
Ho: El estudio del trabajo NO mejora la productividad en el area de moldeo de una
empresa de carton, Callao, 2023.

Ha: El estudio del trabajo mejora la productividad en el area de moldeo de una
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empresa de cartén, Callao, 2023.

Tabla 4. Estadisticas de muestras relacionadas de la hipotesis general

Estadisticas de muestras emparejadas

) Desviacion Media de error
Media N § i
estandar estandar
. |Productividad_pretest | , o4,/ 30 0,0600441 0,0109625
Productivida
d Productividad_ postest | - 5,554 30 0,0692017 0,0126344

Nota. elaboracion propia con SPSS 26

Tabla 5. Correlaciones de muestras relacionadas de la hipétesis general

Correlaciones de muestras emparejadas

N Correlacién Sig.

Productividad__ pretest &
Productivida | Productividad_postest 30 0,903 0,000
d

Nota. elaboracion propia con SPSS 26.

Criterios de decision:
Ho: u nivel de productividad pretest 2 p nivel de productividad postest

Ha: p nivel de productividad pretest < u nivel de productividad postest

A partir de las tablas 4 y 5, al observar que sig = 0.000 < 0.05, se confirma
estadisticamente que el promedio del rendimiento de la MO en el pretest = 0.589743

es inferior al promedio del rendimiento de la MO en el postest = 0.810223.

Por lo tanto, no se sostiene Ho: u nivel de productividad en el pretest = p nivel de
productividad en el postest. En consecuencia, se desestima la hipotesis nula que
sugiere que el estudio del trabajo NO incrementa la productividad en la seccion de
moldeo de una empresa de carton en el Callao, y se acepta la hipotesis alternativa, lo
gue indica que el estudio del trabajo si mejora la productividad en dicha area.
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Tabla 6. Analisis estadistico de muestras relacionadas de la hipotesis general

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desviacié | Media de confianza de la T | g S
Media n error diferencia (bilateral
estandar | estandar )
Inferior Superior
- retest
B i) p 0,220480 | 0,014879 0,0027166 0,226036 0.2149240 81,16 290 0,000
postest 0 2 0 1

Nota. elaboracion propia con SPSS 26.

Los resultados de la tabla 6 indican que la actuacion tuvo un resultado positivo y

representativo en la productividad de los participantes. La mejora promedio de

0.220480 unidades, junto con un intervalo de confianza que no incluye cero y un valor

p muy bajo, sugiere que los cambios observados son estadisticamente significativos

y relevantes. Esto apoya la hipotesis de que la intervencién fue efectiva en acrecentar

la productividad de la compafiia de carton en el Callao.

Hipdtesis especifica N°1 Eficiencia

Ho: El estudio del trabajo NO mejora la eficiencia en el area de moldeo de una

empresa de carton, Callao, 2024.

Ha: El estudio del trabajo mejora la eficiencia en el area de moldeo de una empresa
de cartdn, Callao, 2024.

Tabla 7. Estadisticas de muestras relacionadas de la hipotesis especifica 1

Estadisticas de muestras emparejadas

] Desviacion Media de error
Media N i )
estandar estandar
Eficiencia_pretest
Eficienci P 0,750850 30 0,0381243 0,0069605
a SICEUE R 0,883133 30 0,0376162 0,0068677

Nota. elaboracion propia con SPSS 26.
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Tabla 8. Correlaciones de muestras relacionadas de la hipétesis especifica 1

Correlaciones de muestras emparejadas

N Correlacién Sig.

Eficiencia Eficiencia_pretest & 30 0,900 0,000
Eficiencia_postest

Nota. elaboracion propia con SPSS 26.
Criterios de decision:
Ho: u nivel de eficiencia pretest 2 p nivel de eficiencia postest

Ha: u nivel de eficiencia pretest < u nivel de eficiencia postest

De acuerdo con las tablas 7 y 8, se tiene que la sig = 0.000 es menor que 0.05, lo que
muestra la estadistica que la media del nivel de % de uso de MO pretest = 0.750850
es < gque la media del nivel de % de uso de MO postest = 0.883133.

Como resultado, no se cumple Ho y se rechaza, lo cual significa que el estudio del
trabajo no mejora la eficiencia en el area de moldeo de una empresa de carton en el
Callao; entonces, la Ha se acepta, lo cual significa que el estudio del trabajo aumenta
la eficiencia en el &rea de moldeo de una compafiia de carton en el Callao.

Tabla 9. Analisis estadistico de muestras relacionadas de la hipétesis especifica 1

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

o . 95% de intervalo de Sig.
| Desviacio | Media de confianza de la T gl | (bilater
Media n error diferencia al)
estandar estandar - -
Inferior | Superior
Eficiencia
Par retest -
_p“ ] 0,132283 | 0,006934 0,0012660 0,134872 | 0,129694 104,488 | 29 0,000
1 Eficiencia 3 3 6 0
_postestt

Nota: elaboracion propia con SPSS 26.

Los resultados de la tabla 9 indican que la participacion tuvo un resultado positivo y
significativo en la eficiencia de los participantes. La mejora promedio de 0.1322833
unidades, junto con un intervalo de confianza que no incluye cero y un valor p muy
bajo, sugiere que los cambios observados son estadisticamente significativos y
relevantes. Esto apoya la hipétesis de que la intervencién fue efectiva en aumentar la

eficiencia.
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Hipodtesis especifica N°2 Eficacia

Ho: El estudio del trabajo NO mejora la eficacia en el &rea de moldeo de una empresa
de carton, Callao, 2024.

Ha: El estudio del trabajo mejora la eficacia en el area de moldeo de una empresa de

carton, Callao, 2024.

Tabla 10. Estadisticas de muestras relacionadas de la hipotesis especifica 2

Estadisticas de muestras emparejadas
o Media de
) Desviacion
Media N i error
estandar 3
estandar
Eficacia_pretest 0,783480 30 0,0397923 0,0072650
Par 1 : ;

Eficacia_postest 0,915823 30 0,0389968 0,00711980

Nota. elaboracion propia con SPSS 26.

Tabla 11. Correlaciones de muestras relacionadas de la hipétesis especifica 2

Correlaciones de muestras emparejadas

N Correlaciéon Sig.

Par 1 |Eficacia_pretest

Eficacia_ postest 30 0,901 0,000

Nota. elaboracion propia con SPSS 26
Criterios de decision:
Ho: u nivel de eficacia pretest 2 u nivel de eficacia postest

Ha: p nivel de eficacia pretest < u nivel de eficacia postest

De las tablas 10 y 11, Debido a que la sig = 0.000 menor a 0.05, se muestra de una
forma estadistica que la media del nivel de % Prod obtenida en el pretest = 0.783480
es < que la media del nivel de % Prod obtenida en el postest = 0.915823.

Como resultado, no se cumple Ho: El estudio del trabajo No mejora la eficacia en el
area de moldeo de una empresa de carton en el Callao. Por ende, no se rechaza la
Ha, que indica que el estudio del trabajo aumenta la eficacia en el area de moldeo de

una empresa de carton en el Callao.
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Tabla 12. Analisis estadistico de muestras relacionadas de la hipotesis especifica 2

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas Sig.
(bilater
Media d 95% de intervalo de al)
) Desviacion edia de confianza de la T gl
Media estandar error diferencia
estandar . _
Inferior Superior
Eficacia
_pretes
Par |t
| 01323431 4 5072380 | 0,0013215 | 139946 | g 1996406 | 1041429 0,000
1 Eficacia 3 0 8
Bostest

Nota. elaboracion propia con SPSS 26.

Los resultados de la tabla 12 indican que la participacion tuvo un resultado positivo y

significativo en la eficacia de los participantes. La mejora promedio de 0.1323433

unidades, junto con un intervalo de confianza que no incluye cero y un valor p muy

bajo, sugiere que los cambios observados son estadisticamente significativos y

relevantes. Esto apoya la hipétesis de que la intervencién fue efectiva en aumentar la

eficacia.
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IV. DISCUSION

El presente estudio optimiza el proceso productivo de una compafia de carton
mediante la implementacion de andlisis de trabajo, pretest y postest para probar la
eficiencia, efectividad y productividad utilizando el software SPSS 26. Los resultados,
gue son cuantitativos y positivos, se basan en la cantidad total de bandejas de carton
producidas, con una muestra que abarca la produccion de bandejas en un tiempo de
30 dias, lo que respalda la credibilidad de la hipétesis al aplicar este andlisis. En
consecuencia, los resultados obtenidos se comparan en detalle con los trabajos de
los autores mencionados en la revision de antecedentes. El estudio del trabajo mejora
la productividad en el area de moldeo de una empresa de carton, Callao, 2023, es la
hipétesis general. Los resultados estadisticos se obtuvieron con el programa SPSS
26, y se encontrd un nivel de significancia de 0.000, menor a 0.05. Se acept6 la Ha:
el estudio del trabajo incrementa la productividad, lo que resulté en un aumento del
37.28% en la productividad. Por ende, El articulo de Grimaldo, Machacuay y Vilchez
(2022) presenta un estudio preexperimental con enfoque cuantitativo cuyo propdsito
principal fue aumentar la productividad de la compafiia Textil Andes mediante el uso
de herramientas de ingenieria de métodos. Este enfoque es relevante en el contexto
de la manufactura, donde la eficiencia y la productividad son factores criticos para la
competitividad empresarial. El disefio preexperimental utilizado en el estudio se centra
en la produccion de una cinta étnica, lo que proporciona un enfoque especifico y
detallado sobre como las técnicas de ingenieria de métodos pueden aplicarse en un
contexto real. La eleccion de un disefio preexperimental es adecuada para calcular el
impacto de las participaciones en un entorno controlado, aunque puede presentar
limitaciones en términos de generalizacion de los resultados. Los resultados
conseguidos indican un aumento significativo en la productividad del 14.77%. Esta
mejora sugiere que las técnicas aplicadas no solo fueron efectivas, sino que también
tuvieron un impacto considerable en la capacidad de produccion de la compaifiia. La
estandarizacion de tiempos y la optimizacion de procesos son aspectos clave que se
destacaron en la investigacion, lo cual es consistente con la literatura sobre estudios
del trabajo y mejora continua. La investigacién demuestra la importancia de métodos
de analisis del trabajo en la industria textil, proporcionando una base empirica para
argumentar que la implementacion de estas herramientas puede conducir a mejoras

sustanciales en la productividad. Este hallazgo es especialmente relevante para otras
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empresas manufactureras que buscan perfeccionar sus procesos y aumentar su
competitividad en el mercado. El articulo concluye que los métodos de estudio del
trabajo son efectivos para normalizar tiempos y perfeccionar procesos, lo que se
traduce en mejoras de productividad. Este resultado es alineado con otros estudios
en el campo de la ingenieria industrial, y resalta la necesidad de una adopcién méas
amplia de estas practicas en la industria manufacturera. Se recomienda a las
empresas textiles considerar la implementacion de estas técnicas como parte de sus
estrategias de mejora continua. Este estudio ofrece principalmente la prueba empirica
de que las herramientas de investigacion del trabajo pueden aumentar la
productividad de una compafia manufacturera. Futuras investigaciones podrian
ampliar el alcance del estudio incluyendo diferentes productos, procesos y contextos
industriales, asi como utilizar disefios experimentales mas robustos para validar y
generalizar los resultados. Por lo tanto, la primera hipotesis especifica es que el
estudio del trabajo mejora la eficiencia en el area de moldeo de una compafiia de
carton en Callao, en el afio 2023. Al analizar el programa SPSS 26, se encontré un
nivel de significancia de 0.000, que era inferior al 0.05; ademas, al aceptar la Ha, el
porcentaje de eficiencia aumenté en un 17.33%. Concordando con el articulo de
Valdivieso, Meza y Gutiérrez (2019) aborda el uso de métodos de mejora de trabajo
para aumentar la eficiencia en la elaboracion de filetes de anchoas. Este estudio se
enmarca en la investigacion aplicada con un disefio preexperimental, centrando su
analisis en la poblacion total de registros de productividad del proceso de fileteado de
anchoas. La metodologia preexperimental adoptada por los autores se enfoca en
observar y medir el impacto de la mejora de técnicas de trabajo en un contexto
controlado. Al utilizar la poblacion total de registros de productividad del proceso, se
garantiza que los datos sean representativos y proporcionen una vision integral del
impacto de las técnicas aplicadas. Sin embargo, como en cualquier disefio
preexperimental, existe la limitacion de no poder establecer causalidad definitiva,
aunqgue si se puede ver una correlacion fuerte entre las variables. Los resultados del
estudio indican que la productividad se incrementdé en un 6.45% tras la
implementacion del método de estudio de trabajo. Este aumento, aunque moderado,
es significativo y sugiere que las mejoras en los métodos de trabajo tienen un impacto
muy positivo en la eficiencia del proceso productivo del filete de anchoas. La
eficiencia, en este contexto, se refiere a la capacidad de realizar mas con los mismos

recursos o menos, lo que es crucial en una industria tan competitiva como la
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alimentaria. El articulo concluye que las técnicas de investigacion de andlisis y de
tiempos son Utiles para incrementar la productividad. La teoria y otros estudios sobre
la gestion de operaciones y la ingenieria industrial estan en linea con esta conclusion.
En resumen, el articulo de Valdivieso, Meza y Gutiérrez (2019) proporciona una
valiosa contribucion al conocimiento sobre la eficiencia en la produccién alimentaria,
demostrando que la mejora de métodos de trabajo puede llevar a aumentos
significativos en la productividad. Este estudio subraya la importancia de continuar
explorando y aplicando técnicas de ingenieria de analisis para desarrollar los
procesos en diversas industrias. En relacion con la hipétesis especifica 2, que plantea
gue el estudio del trabajo mejora la eficacia en el area de moldeo de una compafiia
de cartdon en Callao durante 2023, se ejecuté un andlisis estadistico usando el
programa SPSS 26. Los resultados mostraron un nivel de significancia de 0.000, que
es menor que 0.05. Esto permite concluir que se rechaza la hip6tesis nula 'y se acepta
la hipétesis alterna, que sostiene que el estudio del trabajo efectivamente mejora la
eficacia. Como consecuencia, se observé un aumento en la eficacia del 17.94%. De
acuerdo con el articulo de Montoya, Gonzélez, Mendoza, Gil y Ling (2020), se analiza
el efecto de la ingenieria de métodos en el incremento de la productividad y la
reduccién de tiempos improductivos en una féabrica del sector manufacturero. La
investigacion se basa en un enfoque cuantitativo y su unidad de analisis particular: es
una celda de maquinas. El enfoque cuantitativo y el andlisis centrado en una maquina
celda permiten una evaluacion precisa y detallada del impacto de las técnicas de
ingenieria de métodos. Esta metodologia es adecuada para medir cambios
especificos en la productividad y tiempos improductivos, proporcionando resultados
claros y directos. No obstante, es relevante destacar que el estudio de una Unica
unidad puede restringir la capacidad de generalizar los resultados a otros contextos
0 equipos, ya sea dentro de la misma empresa o en distintas industrias. EI método
sugerido en el estudio logré una disminucién del 41% en los tiempos improductivos,
un resultado significativo que pone en evidencia la efectividad de la ingenieria de
meétodos en la optimizacion de procesos. En este contexto, la eficacia se refiere a la
habilidad de la ingenieria de analisis para lograr el propoésito de aumentar la
productividad y eliminar de forma considerable los tiempos muertos. Este resultado
indica que las técnicas implementadas no solo son efectivas, sino también
impactantes en términos de mejora operativa. Los hallazgos del estudio tienen

importantes implicaciones para la industria manufacturera. La reduccion significativa
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de tiempos improductivos no solo incrementa la productividad, sino que también
optimiza el uso de recursos, reduce costos operativos y mejora la eficiencia general
de la empresa. Esto sugiere que otras empresas manufactureras podrian beneficiarse
de la adopciodn de técnicas similares, mejorando su competitividad y sostenibilidad en
el mercado. Para concluir el articulo, la ingenieria de métodos es un instrumente
eficiente para aumentar la productividad y disminuir tiempos improductivos en una
empresa manufacturera. Esta conclusion es consistente con la teoria y otras
investigaciones en el campo de la ingenieria industrial y la gestion de operaciones.
Se recomienda a las empresas manufactureras considerar la implementacion de
estas técnicas como parte de sus estrategias de mejora continua y el
perfeccionamiento de los procesos, el articulo de Montoya, Gonzalez, Mendoza, Gil y
Ling (2020) proporciona evidencia contundente sobre la eficacia de la ingenieria de
métodos para mejorar la productividad y eliminar tiempos improductivos en la industria
manufacturera. Este estudio destaca la importancia del uso de técnicas de ingenieria
de andlisis para perfeccionar los procesos y mejorar la competitividad en el sector
manufacturero. En resumen, los resultados conseguidos tras la ejecucion de las
mejoras en la tesis indican una disminucién del tiempo estandar a 67.08 minutos, un
aumento del 23.6% de actividades que agregan valor, un aumento de la eficiencia del
17.33%, una mejora de la eficacia del 17.94%, y un aumento en la productividad del
37.28%. Estos resultados evidencian que el método aplicado proporciona beneficios
significativos y rentabilidad a la fabrica de carton en Callao en 2023. Una de las
fortalezas de la metodologia usada es el 6ptimo provecho de las horas de produccion
en la fabricaciéon de bandejas, lo que permite aumentar el nimero de unidades
elaboradas en el mismo tiempo determinado. Asimismo, se destaca la competencia
del personal, la motivaciéon proporcionada por la direccién para llevar a cabo la
implementacion y los ingresos obtenidos, que justifican la inversion realizada en las
mejoras. Sin embargo, una debilidad identificada al aplicar la metodologia es la
necesidad de una capacitacion adecuada para todos los colaboradores que se
involucran en todo el proceso productivo de la compafia de carton, con el fin de
garantizar una operacion correcta de la maquinaria. Ademas, el estudio confirma que
la utilizacién de la ingenieria de métodos en una fabrica del sector manufactura
contribuye a incrementar la productividad, asi como la eficacia y eficiencia, como se
evidencio en el caso de la empresa de cartdon. Por consiguiente, se observa un

aumento satisfactorio en las unidades producidas dentro del mismo tiempo estipulado.
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Asimismo, se resalta la fiabilidad del instrumento, dado que la toma de tiempos fue
realizada con un cronémetro previamente calibrado y certificado. Esto afiade un nivel
de confianza a los resultados, ya que la aplicacion de los métodos propuestas en la
tesis incrementa de manera significativa la productividad en las empresas donde se

implementan.
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V. CONCLUSIONES

En relacion con el objetivo general, se concluye que la aplicacion del estudio del
trabajo incrementd la productividad en el area de moldeo de la empresa de carton,
pasando del 59% en el pretest al 81% en el post test, lo que implica un incremento
significativo del 37.28% en la productividad. En un periodo de 30 dias, se llevaron a
cabo andlisis estadisticos que incluyeron la comparacion de medias entre las
muestras del pretest y el postest utilizando la prueba t de Student. Los resultados
obtenidos respaldan este hallazgo con un valor p de 0.000, indicando una significancia
estadistica inferior a 0.05, y una correlacion de 0.903, lo que sugiere una relacion muy
fuerte entre las variables analizadas; por ende, se rechazé la hipotesis nula y se
acepto la hipétesis alternativa. En cuanto al primer objetivo especifico, se concluye
gue la ejecucion del estudio del trabajo mejoré la eficiencia en el &rea de moldeo de
la empresa de carton, aumentando del 75% en el pretest al 88% en el post test, lo
gue representa un aumento del 17.33% en la eficiencia. Al igual que anteriormente,
en el mismo periodo de 30 dias se realizaron analisis estadisticos mediante la prueba
t de Student para comparar las medias de las muestras. Este resultado arrojé un valor
de p = 0.000, lo que indica una significancia estadistica inferior a 0.05 y una
correlacion de 0.900, por lo que se rechazé la hipotesis nula a favor de la hipétesis
alternativa. Finalmente, en relacion con el segundo objetivo especifico, se concluye
gue la ejecucion del estudio del trabajo incrementd la eficacia en el area de moldeado
de la empresa de carton, subiendo del 78% en el pretest al 92% en el post test, lo que
representa un incremento del 17.94% en la eficacia. Nuevamente, durante el mismo
periodo de 30 dias se realizaron analisis estadisticos, utilizando la prueba t de Student
para realizar la comparacion de medias. Este analisis revelo un valor de p = 0.000, lo
gue sefala una significancia estadistica menor a 0.05 y una correlacién de 0.900, por

lo tanto, se rechazo la hipotesis nula y se acepto la hipétesis alternativa.
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VI. RECOMENDACIONES

Terminando el informe de tesis se deben tomar en cuenta algunas recomendaciones:
Se recomienda implementar el estudio del trabajo en el proceso productivo de los
distintos productos que posee la compafiia, ya que, al aplicarse en el area de
produccién de la empresa de cartdén, la productividad aumenté en un 37.28% al
disminuir las actividades improductivas y estandarizar los tiempos de produccion, para
(Akhil y Narendran, 2021) segun un estudio, la adopcion de estas herramientas puede
aumentar la productividad en un 20% al mejorar la planificacion y el monitoreo de
tareas de la empresa de carton. Del mismo modo, para mejorar los procesos, se
aconseja implementar el estudio del trabajo en las distintas areas de la compafia.
Esto se debe a que, al ser empleado en el area de moldeado de bandejas de cartén,
la eficiencia aumentd en un 17.33% al cambiar el método de trabajo y lograr que los
trabajadores optimicen las horas-hombre real para la produccién para (Martins, 2024).
La estandarizacion de procesos permite una ejecucion mas consistente y predecible
de las tareas, reduciendo errores y mejorando la eficiencia en la fabrica de cartén ya
gue esta practica ha sido efectiva en multiples industrias. Asimismo, Para mejorar el
rendimiento de los procesos productivos de la compafiia de carton, se aconseja
implementar el estudio del trabajo en las distintas areas. Esto se debe a que, al ser
empleado en el campo del moldeado de bandejas de cartdn, se increment6 la eficacia
en un 17.94%, lo que aumentd el valor maximo del numero producido, manteniendo
la jornada laboral implantada. Por ende (Wahid, Daud y Ahmad 2020). Sefalan que
explorar la relacion entre la motivacion de los empleados y su rendimiento puede
ayudar a identificar factores claves que influyen en la eficacia de la empresa. La

motivacion intrinseca y extrinseca debe ser considerada.
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Anexo 1

Tabla 13. Matriz de operacionalizacion de variables

“Estudio del trabajo para mejorar la productividad en el area de moldeo de una empresa de cartén, Callao 2023”

C. Prog. = Cantidad Programada

Variable Definicién conceptual Definicién operacional Dimensiones Indicadores ﬁqsg(;lggr?
Porcentaje de actividades valoradas
AAVV = add 100%
= TA X (1]
Q "Es el examen sistematico Estudio de Razén
15 de los métodos para métodos Donde:
o realizar actividades con el | La investigacién se fundamenta en el AV= Actividades valoradas del DAP
] fin de mejorar la utilizacion | estudio de la variable Estudio del TA= Total de actividades=
[} . eficaz de los recursos y | trabajo que serda medida a través
) Estudio del ) ; C
IS Trabajo establecer normas de | estudio de métodos y la medicién del
L) rendimiento con respecto a | trabajo en el area de moldeo de una Tiempo estandar
= las actividades que se | empresa de carton del Callao, 2023
e estan realizando" (OIT, TS=TN(1+S)
> 1996, p.9). Estudio de | Donde: ) , Razén
Tiempos TS: Tiempo estandar (min)
TN: Tiempo normal (min)
S: Suplementos
Eficiencia = H.H.real 100%
@ _ o ficiencia = H.H.prog. x o
c La investigacion se fundamenta en el Eficienci .
3] . . ; = iciencia Donde:
5 El buen aprovechamiento | estudio de la variable productividad H H. real= Horas hombre reales Razén
S Productividad de todos y cada uno de los | que sera medida mediante los niveles H.H. 0 o Horas hombre proaramadas
s factores de la produccion, | de eficiencia y eficacia alcanzados en . prog. = prog
a los criticos e importantes, | el buen uso de los recursos y el Prod
5] 1 inidAT imi .rroa.
= en un periodo definido cumpllm_lisnto de las metqs de Eficacia = x 100%
© (Garcia, 2011, p.17). produccién empresa de cartén del C.Prog.
3 Callao 2023 Eficacia Donde: )
> C. Prod = Cantidad Producida Razon

Fuente: elaboracion propia




Anexo 2

Tabla 14. Ficha de registro de estudio de métodos

DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES DEL PROCESO DE PRODUCCION

CURSOGRAM ANALITICO
OPERARIO MATERIAL EQUIPO ACTIVIDAD PRETEST PRETEST POSTTEST POSTTEST DIFERENCIA DIFERENCIA
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
Método: : Actual ¥ Pro;lJuesto m] Operacion ]
Diagrama No. 1 HojaNo. 1 Transporte i
Proceso ESpe'ia, b
Inspeccion .
Almacenamiento \4
Fecha - - -
Distancia recorrida (metros)
Tiempo total (minutos)
Lugar P
DIMENSION INDICADOR FORMULA LEYENDA
TVA : Tareas de valor
o) i TVA
perario (s) ) Porcentaje de actividades que| 99T VA= ——— afiadido
—— - Estudio de Metodos TVA+TVNA
Elaborado Segundo José Castillo Chira agregan valor TVNA : Tareas de valor no
Yenny Caterine Quifiones Aguirre afiadido
AGREGAN
. SIMBOLO
. DESCRIPCION DE LA
v | OPERACION 0T VALOR OBSERVACIONES
ACTIVIDAD (m) |(min)
DD |H|V| smo

slelslsls|z]|a]|s]r]|s[ec][=][~]o]o]=]e]~]~

Fuente: elaboracion propia




Tabla 15. Ficha de registro de estudio de tiempos

FICHA DE REGISTRO: DE ESTUDIO DE TIEMPOS Proyecto Aplicado ﬁ%gl.l—__
Empresa: Operario:
Departament
0:
Operacion: Estudio N.°
Instalacion / T. T.
Maquina: Comienzo: | Finalizé:
~.. | INDICADO ELABORA
DIMENSION: R: DO POR: | Castillo Chira Segundo José
EORMUL Quifiones Aguirre Yenny Caterine
T - A: TS=TN(1+S) TS: Tiempo estandar
studio de iempo ]
tiempos Estandar LEYENDA | TN: Tiempo Normal
S: Suplementos
ACTIVIDADES | T.P. 10. |T.NIT S
TOTAL

Fuente: elaboracion propia




Tabla 16. Ficha de registro de eficiencia, eficacia y productividad

FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD ‘ METODO

PRE-TEST POST-TEST
Direccién:
EMPRESA: Pagina: 1de 1
DIMENSION | |\ picADOR: | FORMULA: |  ELABORADO POR: | Castillo Chira Segundo José
) Quifiones Aguirre Yenny Caterine
H.H. real: Horas - hombre real
Eficiencia Porcentaje = H'H'mlxwu%
de Eficiencia | = H.H.prog H.H. prog: Horas — Hombre programada
LEYENDA
Cprod: Cantidad producida
. Porcentaje Cprod.
Eficacia - _Lp .
de eficacia Gy Cprog: Cantidad programada
Eficiencia Eficacia
Min. Prod. reales/Min. programados Cant. Producidas/Cant.Programadas o
Productividad:
FECHA

Minutos Minutos Indicador
producidos | programado de
reales S Eficiencia

Cantidades
Producidas
(mill)

Eficiencia
Cantidades Indicador *Eficacia
Programada AU

] de Eficacia
s (mill)

Fuente: elaboracion propia



Tabla 17. Ficha de registro de eficiencia

Minutos producidos reales

Minutos programados

. PRE- POST-
FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA METODO TEST TEST
Direccion:
EMPRESA: Pagina: 1de 1
DIMENSION | INDICADOR FORMULA ELAEg';ADO Castillo Chira Segundo José
Quifiones Aguirre Yenny Caterine
. H.H.real H.H. real: Horas - hombre real
Eficiencia Por?eptajg e _ ———X100% LEYENDA
Eficiencia H.H.prog H.H. prog: Horas — Hombre
programada
Eficiencia
Minutos producidos reales/Minutos programados %
FECHA

Eficiencia

Fuente: elaboracion propia




Tabla 18. Ficha de registro de eficacia

FICHA DE REGISTRO DE EFICACIA METODO PRE-TEST | POST-TEST
Direccion:
EMPRESA: Pagina: 1de 1
DIMENSION | INDICADOR | FORMULA | ELABORADO POR | Castillo Chira Segundo José
Quifiones Aguirre Yenny Caterine
_ Cp?‘Od. Cprod: Cantidad producida
Eficacia Porgﬁé’;‘f‘:{g del —____X¥100% | LEYENDA
CpTOQ Cprog: Cantidad programada
Eficacia
Cantidades Producidas/Cantidades Programadas -
FECHA % Eficacia

Millares Producidas reales

Millares Producidas Programadas

Fuente: elaboracion propia




Anexo 3

c) Certificado de validez de contenido del instrumento que mide

N DIMEMSIOHES | tems Coherencial [Relevancia® | Claridad® Sugere ncias
.
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIC DEL ] Mo g0 Mo |Bi| Mo
TRABAID
1 |Dimensitén 1: Esludio de métodos.
v =2 o0 X X X
T4
2 | Dimension 2= Medicidn del Trabajo.
TE=ANT(1+5) X X X
VARIABLE DEPENDIEMTE: PRCDUCTIVIDAD | Si Mo Si Ho |8i| Mo
3 Dimermicn 1: Eficiencia
EFic H.H.real 100%
ietencia = T x X " "
4 | Dimensitn 2= Eficacia
. . C.Prod x X X
Eficaca = W x 100%

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia

Opinign de aplicabilidad: Aplicable [X ], Aplicable después de corregir [ ], Mo aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Paz Campafia Augusio Edward dni: 07945812

Especialidad del validador: Ingeniero industrial

1 Coherencia: El item tiene relacidn ldgica
con la dimensidn o indicador que esta
midiendo

2 Relevancia: El item es esencial o

importante, para representar al componente

o dimension especifica del constructo

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

exacto y directo

Lima, 01 junio del 2024

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

para madir la dimensidn

Firma del Experto Informante.




¢] Certificado de validez de contenido del instrumento que mide

N DIMENZIONES [ lfems Coherencla [Relevancie” | Claridad” Sugeranclas
=2 1
VARIAELE INDEPENDIEMTE: EETUDIO DEL ] Mo l Mo | 81| Mo
TRABAID
1 | Dimension 1: Esiudio de métodos.
AV ¢
AdF = o [ DilEs ] X K X
2 | Dimansion 2 Medicion del Trabajo.
Th=NI(1+35) X i X
VARIAELE DEPENDIENTE: PRCCUCTIVIDAD | S Mo ] Ma | 81| Mo
3 Dimnension 1: Eficiencia
o H.H.real .
n‘.rlxut..ll-\.-mTllllJﬁ X X I
4 | Dimension 2 Eficacia
A . {
Eficacio = . T 100% X " X
CoProag.

Observaciones (precisar si hay suficiencia): 5i hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x], Aplicable después de corregir [ ], No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Magister Bzldedn Montalvo. Melanie Yunnate

DMI: 47460861

Especialidad del validador: Magister en Administracian de Negocios [ Ing. Industrial

1 coherencia: El item tiene relzcidn lagica
con la dimensidn o indicador que esta

midienda

2 relevancia: El ifem 25 esencial o
importants, pars representar al componante

o dimensicn especifica del constructo

3 claridad: Se enfiende sin dificultad alguna
el enunciada dal item, &= concizo, exacto y

directo

Lima, 01 junio del 2024

Mota: Suficiencia, =2 dice suficiencia

cusndo los items planteados son suficientes
para medir la dimension

\

&

Firma del Experto Informante.




c) Certificado de validez de contenido del instrumento que mide

N DIMEM SIONES | fems Coherenclal [Relevancia? | Clarldad™ Sugeranclas

VARIAELE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL 5l Ho 1] Ha Ell Mo
TRABAID

Dimension 1: Extudio de matodos.

FiF

AVE ¢
AV = —x 100% x X X
2 [ Dimension 2: Medicion del Trabajo.
TS=NT(1+5) X X X

WARIABELE DEPENDIENTE: PRODULCTIVIDAD | & Ho El Ha Ell Mo

3 Dirnension 1: Eficiencia
H.H

Elicencia =

m x T x x ®

4 [ Dimension 2: Eficacia

Eficacin = =

> x 100%,
g

Observaciones (precisar si hay suficiencia): 5i hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x], Aplicable después de corregir [], No aplicable [I]

Apellidos y nombres del juez validador: Mg. MARIC HUMBERTO ACEVEDO FANDO
DMI: 02712285
Especialidad del validador: Ingeniero Industrizsl

Lima, 01 junic del 2024

1 Coherencia: El itemn tisne relacion lagica Mota: Suficiencia, s& dice suficiencia
cen la dimensién o indicador que esta cuandao los items planteados son suficientes
midiendo para medir la dimensidn

2 relevancia: El item e5 esencial o
importante, para representar al componente 1."

o dimension especifica del constructo

3 claridad: Se enfiende sin dificultad slguna 0000000 @ e
el enunciado del ftem, es conciso, exacto y

Firma del Experto Informante.
directo

Figura 4. Certificado de Validez de contenido por juicio de expertos



Anexo 4

Estudio de trabajo para mejorar la productividad en el area
de moldeo de una empresa de carton, Callao, 2023.

IMFORME DE ORI IMALIDNA D

15, 14« Do 7o

IMDICE DVE SIMILTTUD FUENTES DE INTERMET PUBLICACIOMES TRABANIS DEL
ESTUDIANTE

FUENTES FRIMARIAS

hdl.handle.net

Fuente de Internet

S5

repositorio.ucv.edu.pe

Fuente de Internet

4o

Submitted to Universidad Cesar Vallejo

Trabajo del estudiante

4o

Submitted to Universidad Tecnologica del
Peru

Trabajo del estudiante

-=21%

Submitted to Universidad San Ignacio de
Loyola

Trabajo del estudiante

Submitted to UDELAS: Universidad
Especializada de las Americas Panama

Trabajo del estudiante

www.researchgate.net

Fuente de [nternet

=]
a
8

www.imianet.org

Fuente de [ntarnet

Figura 5. Reporte de Similitud en software Turnitin



Anexo 5

NZ%.pq
n=
e2(n-1)+Z%.pq

Donde:
n= Tamafo de muestra
N= Tamario de poblacién
Z= Nivel de confianza =95%->1.96
p= Probabilidad de éxito = 0.5
g= Probabilidad de fracaso (1-p) =0.5
e= error maximo aceptado =0.05

_ (1514)(1.96)2(0.5)(0.5)
~ (0.05)2(1514—1)+(1.96)2(0.5)(0.5)

=306.57=307 mill. bandejas de carton

Figura 6. Andlisis complementario



Anexo 6

Ene- | Feb- | Mar- | Abr- | May- | Jun- | Jul- | Ago- | Set- | Promedi
23 23 23 23 23 23 23 23 23 0
EFICIENCIA 76% | 77% | 76% | 78% | 75% | 75% | 76% | 77% | 75% 76%
EFICACIA 78% | 77% | 78% | 79% | 78% | 78% | 80% | 80% | 78% 78%
PRODUCTIVID
AD 59% | 59% | 59% | 61% | 59% | 58% | 60% | 61% | 59% 59%

Productividad del area de moldeo 2023

76508%  T197% 7678% T8%W9%  15078% L o78% 76980%  77980%  o078%  76078%

Ene-23 Feb-23 Mar-23  Abr-23  May-23  Jun-23 Jul-23 Ago-23 Set-23  Promedio

EFICIENCIA EFICACIA  em===PRODUCTIVIDAD

Figura 7. Productividad del &rea de moldeo afio 2023




Anexo 7

Leol Leo 2 Leo 3 Leo 4 Leo 5 Promedio
EFICIENCIA 76% 80% 79% 82% 79% 79%
EFICACIA 78% 82% 81% 85% 81% 81%
PRODUCTIVIDAD 59% 66% 64% 70% 64% 64%

Productividad Area Moldeo por Maquina 2023

0,
= 82% 81% e 81% 81%
(]

76% 79% 79%

i 1ks 1

Promedio

EFICIENCIA EFICACIA  m PRODUCTIVIDAD

Figura 8. Productividad Area De Moldeo Por Maquina Afio 2023



Anexo 8

Autorizacién de la organizacién para publicar su identidad en los
resultados de las investigaciones

Datos Generales
Mombre de la Organizacion: RUC: 20548312184
Molpack del Perd S5.A

Mombre del Titular o Representante legal:

Ricardo Domingo Exposito Blanco DNI Cedula:
001549203

Consentimiento:

De conformidad con lo establecido en el articulo B2, literal “c” del Cadigo de Etica en
Investigacion de la Universidad César Vallejo (RCU Nro. 0470-2022/UCV) (4, autorizo
[X], no auterizo [ | publicar LA IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, en la cual se lleva
a cabo la investigacion:

Mombre del Trabajo de Investigacidn
Estudio de trabajo para mejorar la productividad en el area de moldeo de una
Empresade carton, Callao 2023

Mombre del Programa Académico: Programa formacion para adultos (PFA)

Castillo Chira, Segundo José ONI: 10456205

Quifiones Aguirre, Yenny Caterine DNI: 70764955

En caso de no autorizarse, soy consdente que la investigacidn serd alojada en el
Repositorio institucional de la UCV, la misma que serd de acceso abierto para los
usuarios y podra ser referenciada en futuras investigaciones, dejando en claro que los
derechos de propiedad intelectual corresponden exclusivamente al autor(a) del
estudio.

MOLPACK DFEPERU 5.4
Lugar y Fecha: 04 de diciembre del 2023 f o

Firma y sello del Gerente General
N
Firma N® Cedula: [/ 7 €75

(Titular o Representante legal de Ia Institucién)

[} Cadga de Etica en Ivestigacdn de la Universidad Csar Vallejo-Adticula 82, Weral " Para difundic o publicar los
resultados de un rabajo de investigason es necesario maniener bajo anonimate o nombre de 1a institueisn
donde sa llavd a cabo al estudio,

, Por allo, tanto an los pro yectos deinvestigacien
como an las tesls, no se deberd inciuiria denominaciin de la organizacion, nd an el cuarpo de la wsis nl an los
ANEXOS, PEFo S S0rA NECeSAN o describir sus caracteristicas.

Figura 9. Carta autorizacion de la empresa



Anexo 9

Ene- | Feb- | Mar- | Abr- | May- | Jun- | Jul- | Ago- | Set- | Promedi
23 23 23 23 23 23 23 23 23 0
EFICIENCIA 76% | 77% | 76% | 78% | 75% | 75% | 76% | 77% | 75% 76%
EFICACIA 78% | 77% | 78% | 79% | 78% | 78% | 80% | 80% | 78% 78%
PRODUCTIVID
AD 59% | 59% | 59% | 61% | 59% | 58% | 60% | 61% | 59% 59%

Productividad del area de moldeo 2023

765d8%  TI9T%  76%8% T8WO%  5co78% o 78% 5680%  77980% o 78%  56078%

G Q) Y YO o 5006 g GOY oMo e 59%

Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23 May-23  Jun-23 Jul-23 Ago-23 Set-23  Promedio

EFICIENCIA EFICACIA e PRODUCTIVIDAD

Figura 10. Resultados de la eficiencia, eficacia y productividad del Pre - test.



Anexo 10

Tabla 19. Ficha de observacién de posibles causas

C1

C2
C3
C4

C5

C6

C16

C7
C9
C10

Cl1

Cl4

C12

C15
C13
C8

Posibles Causas
No hay procedimiento para todas las operaciones

Tiempos improductivos

Capacitaciones inadecuadas

Horas extras

Reprocesos

Horas maquina parada por actividades rutinarias

Baja eficiencia de operarios

Diferentes tiempos en las actividades rutinarias

Desorden en el area trabajo

Cambios de puestos constantes del personal

Falta de supervision

Mala calidad de materiales

Puesto de trabajo no ergonémico

Ausencia de operarios

Falta de seguimiento al personal sin experiencia

Ruidos Elevados

Fuente: elaboracion propia




Anexo 11

N\ \

~ -

Mo hay procedimiento para

Horas maquina parada por
. todas |25 operaciones actividades rutinarias
Capacitaciones \ \
Inadecuadas s
J Baia eficienca
de operarios
) \ ) Diferentes  tiempos en  las
Camblos de actividades rutinarias
puestos constantes " ™ h :
\ | Ausencia de
operarios
Malz Calidad de Tiempas
( i 3 Materiales improducttvos
Desorden en el area de trabajo

- -

. Falta de seguimiento
Falta de al personal sin
Puesto de Trabajo no 1 supervisitn EXpEriEncia
ergondmica. Reprocesos ] \.

; / . | Ruidos elevados

IENTE

/
[ veccon

Figura 11. Diagrama de Ishikawa



Anexo 12

Diagrama Pareto

91% 94% 97% 99% 100%

Figura 12. Diagrama de Pareto

Anexo 13

Matriz de correlacion Cl1 C2 C3 C4 C5 Co C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 C15 C16 Total %

(%8 No hay procedimiento para todas las operaciones 3 31 3 31 21 31 0 2[ 31 1f 2/ 0 Of 1 2 28 | 14 |Ingenieria
(A Tiempos improductivos 1 U4 30 1 31 31 0 2 3] of 3 1f 0f 0 3] 24 | 12 |Mantenimiento
(e} Capacitaciones inadecuadas 3 3 2 31 1 of o 3 1 of 1f 0 of 1 3| 21 | 10 |Produccion
¢/} Horas extras 0 1 0 2 0 0 1 3 2[ 21 21 of 0f 3| 2| 18 [ 9 [Produccion
(] Reprocesos 0 3 0 3 i 20 of o 2 o 3 of o of 3 17 | 8 |Calidad
(0] Horas maquina parada por actividades rutinarias | 1| 3| 0f 3| 1 00 Of 0 2[ 0o 2[ 0 0f 1 3| 16 | 8 |Produccion
(A Diferentes tiempos en actividades rutinarias 3 2 Of 1 21 0 00 Of 1 of 31 of o 0f 2| 14| 7 [Ingenieria
(¢} Ruidos Elevados 0 0 0 0 of 0 0 0 1) o of o o 1 1f 3 | 1 |SST
(N Desorden en el drea trabajo 0 31 20 20 0 2[ 0 0 of of 1 of 0o Of 2] 12| 6 [Produccion
(1] Cambios de puestos constantes del personal i 1 1f 1) of of o of 1 of 1/ 1) of 0 2/ 9 | 4 |Produccion
%kl Falta de supervicion 0 11 o of o 1f o of 1 1 i 1) of 0 2 8 | 4 |Produccion
(8P4 Puesto de trabajo no ergondmico 0 11 0o 1f o 1 o 0 of 1 0 00 0f 0 2/ 6 [ 3 |Produccion
%k} Falta de seguimiento al personal sinexperiencia | Of 0] Of 0 0f 0 0 0 0 1 0 1 0 O 2| 4 | 2 |ingenieria
(il]Mala calidad de materiales 0 11 0o 1f o 2 o o o 1 of 1 0 0 1f 7 | 3 [pcP
(%1 Ausencia de operarios 0 o o 1 o 1f o of 1 1 o 0 of 0 1 5 | 2 [Produccion
(%[ Baja eficiencia de operarios 1 20 0 3 1y 11 of of 0 2/ of 3 0 o0f 2 15 | 7 [Produccion
Total 207 | 100

Figura 13. Matriz de correlacion



Anexo 14

Puntaje Porcentaje

acumulado  Porcentual acumulado

Puntaje

Posibles Causas Puntaje

Mo hay procedimiento para todas las operaciones 28 14% 14%
Tiempos improductivos 24 52 12% 25%
Capacitaciones inadecuadas 21 73 10% 35%
Haoras extras 18 91 9% 44%
Reprocesos 17 108 8% 52%
Horas maguina parada por actividades rutinarias 156 124 8% 60%
Baja eficiencia de operarios 15 139 T BT%
Diferentes tiempos en las actividades rutinarias 14 153 T Ta4%
Desorden en el area trabajo 12 165 &% 80%
Camhbios de puestos constantes del personal 9 174 4% 84%
Falta de supervicion B 182 4% 88%
2l Mala calidad de materiales 7 189 I 91%
Puesto de trabajo no ergonomico = 195 3% 94%
Ausencia de operarios 5 200 2% 9%
RN Falta de seguimiento al personal sin experiencia 4 204 2% 99%
(B Ruidos Elevados 3 207 1% 100%
207 1

Figura 14. Matriz de frecuencias relativas y absolutas

Anexo 15

Causas
(W Feprocesos 17 8.21 |Calidad
8 "o hay procedimiento paratodas las operaciones 28 13.53 |Ingenieria
(S kN Falta de seguimiento al personal sin experiencia 4 1.93  |[Ingenieria
8l Diferentes tiempos en actividades rutinarias 14 6. 76 |Ingenieria
(W8 Tiempos improductivos 24 11.59 |Mantenimiento
(8B ala calidad de materiales 7 3.38 |PCP
(=8 Capacitaciones inadecuadas 21 10,14 |Produccian
(@8 Horas extras 18 8.70 |Produccian
08 Horas maguina parada por actividades rutinarias 15 7.73  |Produccian
!Bl Desorden en el area trabajo 12 5.80 |Produccian
Wil Carmbios de puestos constantes del personal 3 4,35 |Produccian
(NN Falta de supervicidn 8 3.86 |Produccian
(W Pll Puesto de trabajo no ergonamico B 2,90 |Produccian
N Asencia de operarios 5 2,42 |Produccian
(WY Paja eficiencia de operarios 15 7.25  |Produccian
(& Fuidos Elevados 3 1.43 |55T

Figura 15. Matriz de estratificacion



Anexo 16

Frecuencia
Produccian 110 53%
Ingenieria a5 22%
Mantenimiento 24 12%
Calidad 17 8%
FCF T 3%
S5T 3 1%

Figura 16. Division matriz de estratificacion por area

Anexo 17

Mano Materia Maquin Medio Métod Medici Nivel

Area : i : ’ Medidas a Tomar
deobra Prima aria Ambie o on de

Aplicacion de estudio del
trabajo
Validacion y seguimiento de

Produccion 68 0 16 12 0 14 N[O 110 | 53%

Ingenieria 0 0 0 0 42 4 46 22% .
operaciones
Mantenimiento 0 0 0 0 24 24 12% |Plan de mantenimiento
Calidad 0 17 0 0 0 0 Bajo ¥ 8% |Gestion de calidad
PCP 0 7 0 0 0 0 Bajo 7 3% |Plany control de produccidn
Seguridady Salud en el
SsT o | o | o 3| of o BE 3 | 1 [NV
trabajo

Figura 17. Matriz de priorizacion



Anexo 18

Tabla 20. Matriz de consistencia

TITULO: Estudio del Trabajo para Mejorar la Productividad en el &rea de
moldeo de una empresa de cartén, Callao 2023

Variables Dimension Problema de Objetivo de Hipotesis de
es Investigacion Investigacion  Investigacion
Independi Problema General Objetivo Hipotesis
ente General General
Determinar de .
¢De qué manera el | qué manera el El es.tudlo.del
. : : trabajo mejora
Estudio de estudio del trabajo estudio del la
vl métodos puede mejorar la | trabajo mejorara roductividad
Estudio del productividad en el | la productividad gn ol area de
. . area de moldeo de en el area de
trabajo Estudio de moldeo de una
Tiempos una empresa de moldeo de una empresa de
P carton, Callao, empresa de cartc’)pn Callao
2023? cartén, Callao, 2623 '
2023. '
Dependien Problema Objetivos Hipotesis
te Especifico Especificos Especificos
Determinar de )
¢De qué manera el | qué manera el t'f;g;%’?}'qoe.g?;
estudio del trabajo estudio del jo Me}
i ) ) . | la eficiencia en
puede mejorar la | trabajo mejorara ol area de
Eficiencia | eficiencia en el area | la eficiencia en el moldeo de una
de moldeo de una | area de moldeo empresa de
empresa de carton, | de una empresa cartéel Callao
Callao, 20237 de carton, Callao, 20’23 !
v2 2023. '
Productivid .
ad Determinarde | o . 4o del
¢De qué manera el | qué manera el trabaio meiora
estudio del trabajo estudio del la efijcaciajen
puede mejorar la trabajo mejorara ol 4rea de
Eficacia eficacia en el area | la eficacia en el moldeo de una
de moldeo de una | area de moldeo emoresa de
empresa de carton, | de una empresa cartéF:1 Callao
Callao, 20237 de cartén, Callao, ! '
2023, 2023.

Fuente: elaboracion propia




Anexo 19

CERTIFICADO DE CALIBRACION

TR
0 SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD TS
QUL

NTP ISO / IEC 17025:2017
TEST & CONTROL 17025:204

CERTIFICADO DE CALIBRACION

TC - 23602 - 2022
PROFORMA  : 16418 Fecha de emisién 1 2022-1213 Pagina : 1de2
SOLICITANTE : MOLPACK DEL PERUS.A.
Direccién :AVEMFMMMMMMCMMMNGMCMC“
TEST & CONTROL SAC. es un

INSTRUMENTO DE MEDICION : CRONOMETRO :_ wadort ‘:' _““ o

basado a la Norma Técnica Peruana
Modelo : 5004 ISONEC 17025.
N* de Serie : 192076280
Alcance de Indicacién : 99 h 59 min 50 seg TEST & CONTROL SAC. brinda los
Resolucién : 1seg servicios de calbracidn de
Procedencia . Indica instumenios de medcién con los
itenthacien , :s-cupom ite Shm. Sevnds; e CVINC

. g la . de
Fecha de Calibracién : 20221213 nuestros clentes.

caibeacion
LUGAR DE CALIBRACION documenta la tazabilidad a los

3 patrones nacionales -]
Laboratorio de TEST & CONTROL SAC. H 2 e ool
de L
(S1)
METODO DE CALIBRACION
La se realzd directa con un cronémetro patrén,  Con el fin de asegurar la calidad de
PIC.TC-12 *Pro de Cab de sus se le » al
chmocoqndu da Test & Control S.AC. usuario recalibrar sus instrumentos
a ap de
al uso.
CONDICIONES AMBIENTALES Los resultados son  validos
sclamente para el item sometdo a
TNICIAL FINAL calibracion, no deben ser utiizados
—_— — como una ce
MPERATURA 201°C 200°C . con de
DAD RELATIVA 54.3 %HR 56.1 %HR o ot aduiioadis dal aluiusia e
cafidad de la entidad que lo produce.
TEST & CONTROL SAC. no se 1 de los i que puedan ocurir después de su calibracidén
debido a la mala de este n de uma de los de
enel

El presente documento carece de valor sin fima y selio.

\\ 0 Ji. Condlesa de Lemos N° 117 San Miguel - Lma @) (01) 2029545 @ 990089869 . OIS EIESICONIOLCON.Ex

noncabilidad social An nor la metralanin



AZERN
0 SISTEMA DE GESTION DE 1A CALIDAD [ S5Q)
~

NTP ISO / IEC 17025:2017

TEST & CONTROL
Certificado : TC - 23802 - 2022
Pigna : 2de2
TRAZABILIDAD
Trazabilidad Patron utiizado | Certificado de calibracion |
Patrones de referencia Cronémetro
DM-INACAL 9 56 min 50.999 5 RGO

RESULTADOS DE MEDICION

OhSmin51,121s OhSminS1s 0,121 0.002
Oh30mn1235s Oh30mn1s 0235 0.002
OhS55min15455s OhSSmin15s 0455 0.003
1h18min22602s 1hi8mn22s 0,602 0,005
2h10min33620s 2h10min33s <0.620 0.006
OBSERVACIONES
Con fines de identificacidn de la calibracion se colocd una etg dhesiva con el nd de certificado.
INCERTIDUMBRE
La incertidumbre expandida de medida se ha obtenido multpl do & incertidumbre tipica de medicidn por el factor de
cobertura k=2 que, para una distribucid | sponde a una p fidad de cobertura de apraxmadamente el
95%.
FIN DEL DOCUMENTO

17025:2017

\

© . Concesa de Lemos N° 117 San Miguel - Lima @ (01) 2029545 @ 990089689 @ Miommes@tesicontioleom.pe

Emrentes ron reenontabilidad social aroarrands 1o cian~ia i 1ae aue ramnarton nundss patidn por la metrolonia



TR
0» sISTEMA DE GESTION DE LA cALUDAD TS0

NTP ISO / IEC 17025:2017 &5y
TEST & CONTROL 17025:2017
CERTIFICADO DE CALIBRACION
TC - 25037 - 2023

PROFORMA - 16853A Fecha de emisidn 2023-12-08 Pigina : 1de2
SOLICITANTE : MOLPACK DEL PERU SA
Direccion : Av. Elmer Faucett Nro. 3620 Callao - Callao - Callao

TEST & CONTROL SAC. es un
INSTRUMENTO DE MEDICION : CRONOMETRO Mﬂ d:” C:::f:' P
s—- i L medicién basado a la Norma
Modelo : 5004 Técnica Peruana ISONEC 17025,
N* de Sene : 192076280
Aicance de Indicacion © 99 h 50 min 59 seg TEST & CONTROL S.AC. brinda
Resolucion 1seg los servicios de calibracdn de
s 4 Ind Instrumentos de medicion con los
Jden X LN:&CMPO-M més altos estdndares de calidad,

) garantizando |a satisfaccion de

Ubicacitn : LABORATORIO nuestros clientes.
Fecha de Calibracion 1 2023-12-06

Este cerificado de calibracion
LUGAR DE CALIBRACION documenta la trazabilidad a los

patrones nacionales o
Laboratorio de TEST & CONTROLSAC. & 08 son

Sistema Intemacional de Unidades

(S1).
METODO DE CALIBRACION

La calibrackdn se readzd mediante comparacion dwecta con un crondmetro  Con el fin de asegurar ks calidad de
patron, aplicando el Procedimiento PIC-TC-12 *Procedimiento de Calibracion de  sus mediciones se le recomienda al

Cronémetros Digitales”. de Test & Control S AC. usuario recalibrar sus INstrumentos
a Inervalos apropiados de acuerdo
al uso.

CONDICIONES AMBIENTALES Los resultados son  vdlides

solamente para el item sometido a
calibracion, no deben ser utlizados
como una  certficacidn  de
conformidad com nomas de
o como certficado del
sistema de calidad de la entdad que
lo produce.
TEST & CONTROL S.AC. no se responsabiza de los peruicos que puedan ocurnr después de su calbracion

debido a la mala manipulacion de este instumento, mdemaneomcbmrpmauondelosrsuﬂadosdeh
calibracion declarados en el presente documento.

El presente documento carece de valor sin frma y sello. ’ M/ 5\
- ,{ ¢ = |

JNICIAL | FINAL

61,4 %HR

Emprosa con responsabilidod social, ocercando la ciencia a Ios que comparien nuesira pasién por la metrologia,



<>

TEST & CONTROL

AT,

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
NTP ISO / IEC 17025:2017 Iso

1?1125 2017
Certficade  : TG - 25037 - 2023
Pagina : 2de?2
TRAZABILIDAD
Trazabilidad Fatran utilizado Certihcado de calibracion
Patrones de referencia Cronometro
DM-INACAL Oh 56 min 50,000 = LTF- - 076 - 2023
RESULTADOS DE MEDICION
INDICACION DEL INDICACION DE ERROR INCERTIDUMERE
PATRON INSTRUMENTO is) is)
Oh5mmn 15197 5 O h & mm 18,005 -0,187 0,002
0 h 20 min 27,280 5 0 h 30 min 27,00 5 -0,280 0,002
0k 55 min 2,508 5 Oh 55 min 2,00 5 -0,508 0,003
1h 18 min 0,882 s 1h 13 min 0,00 s -0,882 0,004
2h 10 min 24 891 5 2 h 10 rmin 24,00 5 -0,531 0,004

OBSERVACIONES
Con fines de identificacion de la calibracion se colocd una etiqueta autoadhesiva con el nimero de cerificada.

INCERTIDUMBRE
La incertidumbre expandida de medida se ha obtenido multiplicando la incertidumbre tipica de medician per el factor
de cobertwa k=2 que, para una distribucion momnal, cormesponde a3 una probabilidad de cobertwa de
aprovimadamente el 25%.

FIN DEL DOCUMENTO

© Av. imén Bolivar 1631 Pueblo Libre - Lima

(® 990089889 @ Informesitestcontrol.com,pe

Empresa con responsabilidad social, ocercondo la ciencia o 1os que compavien nueslra pasion por la mefrologia.

Figura 18. Certificado de Calibracién del Cronémetro
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Foto Crondmetro: adelante
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Figura 19. Cron6metro



Anexo 21

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD
RESOLUCION DE VICERRECTORADD DE INVESTIGACION N°DB1-2024-VI-UCV

Trujille, 01 de abril de 2024

VISTO, el Oficio M.° 007-2024-CIC-VI-UCY, de fecha 2T de marzo de 2024, remitido por el
Or. Jorge Baldarago Baldarrago, director del Centro del Integridad Cientifica de la UCW,
sobre la aprobacian de la propuesta: Guia de elaboracion de trabajos conducenies a grados
y litulos; v,

CONSIDERANDO:

Que, la Lay N* 30220, Ley Universitaria, en su arl. 48 eslablece gue “la invesligacion
constituye una funcién esencial v obligatora de la universidad, que la fomenta y realiza,
respondiendo a traveés de la produccion de conocimiento v desarrollo de tecnologias a las
necasidades de la sociedad, con especial énfasis en la realidad nacional. Los docentes,
estudiantes y graduados participan en la actividad investigadora en su propia institucicn o
en redes de invesligacién nacional o internacicnal, creadas por las instituciones
universitarias pablicas o privadas”;

Que. la Ley Universitatia en su articuls 45 estipula que la ablencidn de grades v tilulas se
realiza de acuerdo a las exigencias académicas que cada universidad establezca en sus
msput.‘li-.ras namas intermas;

Que, mediante la Resclucidn de Vicereclorade de Investigacidn N*062-2023-VI-UCVY, de
fecha 20 de marzo de 2023, se aprueba la “Guia de elaboracion de trabajos conducentes a
Grados y Titulos™;

Que, mediante &l Oficio N* 047-2024-VI-UCV, de fecha 04 marzo de 2024, el Vicermeclorado
de Investigacidn solicita al Centro del Integridad Cientifica de la UCV, presante la propuesta
denominada “Guia de elaboraciin de trabajos conducentes a grados vy tilulos™, la cual
rasponda a las lineas de investigacion espacificas de los programas de estudio, debiendo
articularse a las lineas de responsabilidad social universitaria v objelives de desarrolio
soslanible; y, asimismo aplique a los programas de estudios en todos los niveles y
modalidades;

Que, mediante Oficio N.° 007-2024-CIC-VI-UCY, de fecha 27 de marzo de 2024, el Dr.
Jorge Baldarrago Baldamago, direcior del Centro del Integridad Cientifica de la UCY,
cumple con presentar la propuesia: Guia de elaboracidn de trabajos conducentes a
grados y titules, para su respecliva aprobacion, la cual liene por objelive establecer la
estructura y nibrcas de evaluacion de los rabajos conducentes a grados y titulos de la
ucw:

Que, la Guia de elaboracion de trabajos conducenies a grados y titlulos esiablece la
estructura y evaluacion de los trabajos para la oblencion de grados y titulos en los
programas de estudios en lodos los niveles (pregrado, segunda especialidad y posgrado) y
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en todas las modalidades (presencial, semipresencial v a distancia), a partir del seamestre
académico 2024-1;

Que, este Vicermectorado al revisar la propuesta “Guia de elaboracion de trabajos
conducentes a grados y tilules®, ¥ al encontrarla acorde a la normaltividad vigente, procede
a amitir la correspondients resolucion;

Por o expuesto v de conformidad con las facultades conferidas al Vicereclorado de
Investigacian;

SE RESUELVE:

Articulo Primera: APROBAR |a GUIA DE ELABORACION DE TRABAJIOS
CONDUCENTES A GRADOS ¥ TITULOS, con sus respectivos anexos, cuyo texto forma
parte da la presante resolucion.

Articule Segundo: DISPONER gue la GUIA DE ELABORACION DE TRABAJOS
CONDUCENTES A GRADOS ¥ TITULOS aprobada en el articulo primero de la presente
rasaolucién a5 aplicable en los programas de esludios en todos los niveles (pregrado,
segunda especialidad y posgrado) y modalidades (presencial, semipresencial v a dislancia),
a parfir del semasire académico 2024-1.

Articulo Tercero: DISPONER gue e esguema del Trabajo de Suficiencia Profesional
aprobade en esla Guia es aplicable para aquellos programas de estudios que no lienen
esgquama ni guia especilica aprobada por el Vicarreclorado de Invesligacian.

Articulo CUARTO: DEJAR SIN EFECTO Resclucion de Vicerrectorado de Investigacian
N*082-2023-VI-UCV, da fecha 20 de marzo de 2023

Articulo QUINTO: SOLICITAR a las autoridades académicas y administrativas de la
Universidad, brinden las facilidades necesarias para el cumplimiento de la presente
rasalucidn.

Registrese, comuniguase y archivese.

L.

Dr. Jorge Sala;,’;;iz
Vicerrector de Investigacion

Figura 20. Guia RVI N°081-2024 VI- UCV- Guia de elaboracién de trabajos
conducentes a Grados y Titulos
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FONDO EDITORIAL
Universidad César Vallejo

Referencias

estilo ISO 690
y 690-2

Adaptacion de la norma
de la International
Organization for

Standardization (ISO)

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Figura 21. Norma ISO 690 y 690-2
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Coaigo : PP-DG0201
ﬁ INTRITAY CESE VLR CODICO DE ETICA EN INVESTIGACION DE | version - 01
LA UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO Fechs :‘r:‘;m

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

“Cédigo de Etica en Investigacion de la
Universidad César Vallejo”

Vicerrectorado de Investigacion

NOTA Conigusnr documemnis imaw o dfewnis dei Ofang y USigser SrTAND e CinincD Que o encus tren Awrs
de/ compua Wival Trice serdn conaiderodos como COMA NO CONTROLADA

Figura 22. Codigo de Etica




Anexo 24

MOLPACK
Callao, 02 de diciembre del 2023

Asunto: Autorizacion de uso de marca.

Yo: Ricardo Domingo Exposito Blanco identificado con N° Cedula 001549203, con cargo de
Gerente General reciba usted mi cordial saludo en nombre de la empresa Molpack del Perd S.A.,
con RUC 20548312184, ubicada en la Av. Elmer Faucett N° 3620 - callao. El motivo del presente
documento es manifestar la autorizacion al estudiante: Castillo Chira, Segundo José identificado
con DNI: 10456205, cédigo de estudiante N°: 7002422046 y Quifiones Aguirre, Yenny Caterine
identificada con DNI: 70764955, cédigo de estudiante N° 7002346963, quienes cursan la carrera
de ingenieria industrial en la Universidad Cesar Vallejo. Es entonces que se les da la autorizacion
para que utilicen el logo y uso de la marca de la empresa durante el desarrollo del proyecto de
investigacién. Asimismo, plantee y ponga en practica la ejecucién de su investigacion titulado:
Estudio de trabajo para mejorar la productividad en el drea de produccion de la empresa
Molpack S.A., Callac 2023. En el tiempo designado para su aplicacion siendo de septiembre del
2023 hasta agosto del 2024, es asi como se brinda los permisos necesarios para que la
informacién que se obtenga de la empresa se utilice solo con fines académicos y de esta manera

pueda hacer referencia en su investigacion a la empresa Molpack del Peru S.A.
Sin mas que decir me despido a nombre de nuestra distinguida empresa.

Atentamente.

o
Firmay selﬁel Gerenfe General
N° Cedula: £ /S ¥7 2<% . _

MOLPACK DEL PERU S.A. Av. Elmer Faucett 3620 Urb Bocancgra, Callao — Perts
Teléfono: (511) 719-1025 Ventas 719-1026

Figura 23. Carta de autorizacion de uso de marca
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REGISTRO DE PERSONAS JURIDICAS
LIBRO DE SOCIEDADES ANONIMAS

RTI Vi 1A
El servidor que suscride, CERTIFICA

Que. en B partda clectrénica N* 12849422 del Regstro de Personas Juridicas de la Oficina Rogsal de UIMA,
CONGLA MEQISIAdo y vigente ol nombramiento & Lvor de EXPOSITO BLANCO, RICARDO DOMINGO, dentficado
con CARNET EXTRANJERIA N* 001549203 | cuyos 08108 56 (recisan § contnuscon

DENOMINACION O RAZON SOCIAL: MOLPACK DEL PERU S A,
LIBRO: SOCEDADES ANONIMAS

ASIENTO: CO0002

CARGO: GERENTE GENERAL

FACULTADES:

€00002

)
SE ACORDO

NOMBRAR COMO NUEVO GERENTE GENERAL DE LA SOCIEDAD A RICARDO DOMINGO EXPOSITO
BLANCO, IDENTIFICADO CON CARNE DE EXTRANJERIA N" 001545203,
)

ASIMISMO, EN EL ASIENTO ADODO1 CONSTA REGISTRADA LA ESCRITURA PUBLICA DEL 18052012
OTORGADA ANTE NOTARIO RICARDO FERNANDINI BARREDA DONOE SE ACORDO: ()
REGIMEN DE LA GERENCIA:

(ART. 38) EL GERENTE GENERAL Y EN SU CASO, LOS GERENTES SON EJECUTORES DE TODAS LAS
DISPOSICIONES QUE ADCPTE EL DIRECTORIO. EL GERENTE GENERAL TIENE LA REPRESENTACION
JUDICIAL ADMINISTRATIVA, COMERCIAL Y CIVIL DE LA SOCIEDAD CON LAS FACULTADES GENERALES Y
ESPECIALES DEL MANDATO SIN PERJUICIO DE LAS QUE LE OTORGUE LA JUNTA GENERAL DE
ACCIONISTAS.

ENCONTRANDOGE VACANTE EL CARGO DE GERENTE GENERAL CORRESPONDERA AL DIRECTORIO O A
LA JUNTA GENERAL DE ACCIONISTAS OTORGAR LAS FACULTADES DE REPRESENTACION GENERAL DE
LA SOCIEDAD A FAVOR DE CUALQUIER GERENTE U OTRA PERSONA.

(ART. 39) CORRESPONDE AL GERENTE GENERAL

1) DIRIGIR LAS OPERACIONES DE LA SOCIEDAD Y ORGANIZAR 51 REGIVEN INTERNO

2) REPRESENTAR A LA SOCEDAD ANTE TOOA CLASE DE AUTORIDADES POLITICAS, JUDICIALES,
TRIBUTARIAS, CORTES DE JUSTICIA, MILITAR, POLICIALES Y ADMINISTRATIVAS CON LAS FACILTADES
GENERALES Y ESPECIALES DEL MANDATO CONTENIDAS EN LOS ARTICULOS 74° ¥ 78" DEL COOGO
PROCESAL CMIL PUDIENDO PARA ESTE EFECTO PRESENTAR Y CONTESTAR DEMANDAS, DESISTRSE,
CONVENIR, EN ELLAS, RECONVENIR, PRESTAR CONFESION O JURAMENTO, DECISORIO, DEFERIR LA
DEL CONTRARIO. TRANSIGIR PLEITO, SOMETERLO A ARBITRAJE Y PEDR SUSPENSION DE PAGOS.
ASMISMO PODRA CELEEBRAR CONVENIOS JUDICALES Y EXTRAJUDICIALES, Y CONVENIOS
COLECTIVOS, EN MATERW TREUTARIA, DE ACUERDO A LO ESTABLECIDO POR EL COODIGO

O CINTINCAZOR GLUIE EXTWNOIN A8 OFICAAE AR ETIALEE SCRIDHT AN LA IR0 O MERETENCM OF SECRINCIONES O SAOFACOMES 1% 1L SR0STNG 4
THIAO D B IOREROCA INET L DI T U O DI ML ANEATT JEMIR. OF LO8 ~ooe SEAOLLCIDN V18 X3 B S

LA AT ICIOAD O FREEEATE DOCUMEATT STEMA VIPEFCARER B0 LA MATDOA WSS HTTIE P MBS BILWS D08 MEELIASPASAS ASEE
“e P ACHR BN L PUATD O 90 CLAS CACENDARID COMT A OREEE BL INASON

Mwm uw l( L Ql(’b(&lﬂl\ AT I O Tl Om K 0D Q. o A OGN LS A
< um.ou\xau-mmuuuum—d\umu NOCES wUTOme Tal0s v TR Oe
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TRIBUTARIO, POORA PRESENTAR DECLARACIONES, INTERPONER RECLAMACIONES O RECURSOS
ADMINISTRATIVOS., DESSTIRSE O RENUNCIAR DOERECHOS, PRESENTAR RECURSOS DE
RECONSIDERACION O APELACION, Y EN GENERAL, GOZAR DE TODAS LAS FACULTADES NECESARIAS
PARA LA REPRESENTACION DX LA SOCEEDAD ANTE LAS AUTORIDADES FISCALES

3) USAR EL SELLO DE LA SOCEDAD, EXPEDIR CORRESPONDENCIA Y CUIDAR QUE LA CONTABILDAD
QUE ESTE AL DIA. INSPECCIONANDO LOS LUIBROS, DOCUMENTOS Y OPERACIONES, Y DICTANDO LAS
DISPOSICIONES NECESARIAS PARA EL NORMAL FUNCIONAMIENTO DE LA SOCIEDAD.

4) DAR CUENTA AL DRECTORIO DE LA MARCHA Y EL ESTADO DE LOS NEGOCIOSAS!I COMO DE LA
RECAUDACION, INVERSION MANEJO DE FONDOS QUE TENGA A BIEN PEDIRLE LA JUNTA GENERAL DE
ACCIONISTAS.

5) PRESENTAR DIRECTORIO, EN TEMPO OPORTUNO. EL BALANCE GENERAL Y LOS DATOS
NECESARIOS PARA ELABORAR LA MEMORIA ANUAL DE CADA EJERCICIO

6). ORDENAR PAGOS OTORGAR RECIBOS Y CANCELACIONES.

7). CONTRATAR Y RENOVAR EL PERSONAL DE LA SOCIEDAD, SLVOLOGOUEMT!N
EXCLUSIVAMENTE A LA DIRECTORIO O A LA JUNTA GENERAL ACCION!
QWWWMSMQWAMWMYWMENM&MLNW
MUEBLES O NVIUEBLES QUE LE PERTENEZCAN, CUYA POSESION CORRESPONDA A LA SOCIEDAD, AS!
COMO OTORGAR RECIBOS CANCELATORIOS.

9). SOLICITAR, A NOMERE D€ LA SOCIEDAD, A REGISTRO DE CUALQUIER MARCA DE FABRICA, MARCA

RECLAMACION, JUCIO, RECLAMO O PROCESO
RELACIONADO CON ELLOS CON LAS m AMPLIAS FACULTADES, ADQUIRIR LAS MARCAS O PATENTES
POR CUALGUER TITULO, NEGOCIARLAS Y DISPONER DE LAS MSMAS.
10). CELEBRAR TODO TWPO DE CONTRATOS, INCLUSIVE CON EL ESTADO O ENTIDADES ESTATALES O
RNAMENT, INMUEBLES.

CONVOCADOS POR ENTIDADES PUBLICAS, PRIVADAS, PARA ESTATALES. INDEPENDIENTES Y EN
GENERAL CUALQUIER CLASE DE ENTIDAD O PERSONA QUE HAGA LA CITACION, CONVOCATORIA O
INVITACION PARA TAL FIN. QUEDANDO FACULTADO PARA SUSCRIBIR OFERTAS Y CUALQUIER OTRO
COCUMENTO RELATIVO A LOS ACTOS MENCIONADOS.

PCORA TAMBEN ASISTIR, EN REPRESENTACION DE LA SOCIEDAD, A LOS ACTOS DE PRESENTACION
DE PROPUESTAS, APERTURA DE SOBRES, OTORGAMEENTO DE BUENA PRO. PUDIENDO EN TALES
ACTOS FORMULAR OBSERVACIONES, WPUGNACIONES Y SUGERENCAS CON PLENA
REPRESENTATIVIDAD. SE LE FACULTA IGUALMENTE A SUSCRIBIR LOS CONTRATOS Y DOCUMENTOS
QUE SE ORIGINEN COMO CONSECUENCIA DE LAS UICITACIONES CACTOS YA DETALLADOS, PUDIENDO
SER ESTOS DE CUALQUIER NATURALEZA

12). GIRAR, ACEPTAR, REACEPTAR, ENDOSAR, DESCONTAR, COBRAR CHEQUES, LETRAS DE CAMEIO,
VALES YXO PAGARES, CERTFICADOS DE DEPOSITO Y WARRANTS, ASl COMO CUALQUIER OTRO

mmm

FONDOS.
GIRAR CONTRA LAS CUENTAS, SOBREGIROS, CWRATM CREDITOS, SOUCITAR CARTAS DE
CREDITO, FIANZAS BANCARWS, moonmroemmmomncmw
Y LEASE BACK', DE FACTORING, ENDOSAR Y RETIRAR DOCUMENTOS Y CONOCIMENTOS DE
EMBARCQUE, EFECTUAR COBROS Y OTORGAR CANCELACIONES Y RECIBOS.
13). CELEBRAR YO ACORDAR LA CELEBRACION DE CONTRATOS DE CREDITO. CONTRATACION DE
PRQSYMYWWOOWAUW OTORGANDO LAS GARANTIAS
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INCLUYENDO HPOTECAS, PRENDAS, ANTICRESIS, FIANZAS O AVALES O CUALQUIER OTRA GARANTIA,
CUANDO LE SEAN SOLICITADAS *

DOCUMENTO QUE DIO MERITO A LA INSCRPCION:
JUNTA GENERAL DE ACCIONISTAS DEL 11-08-2017

1. ANOTACIONES EN EL REGISTRO PERSONAL O EN EL RUBRO OTROS:

NINGUNO

. ITULOS PENDIENTES:

NINGUNO

V. DATOS ADICIONALES DE RELEVANCIA PARA CONOCIMIENTO DE TERCEROS:

REGLAMENTO DEL aemncuo DE PUBLICIDAD REGISTRAL - ARTICULO 81 - DELIMTACION DE LA
RESPONSABLIDAD. EL SERVIDOR RESPONSABLE QUE EXPIDE LA PUBLICIDAD FORMAL NO ASUME

RESPONSABLIDAD POR LOS DEFECTOS O LAS INEXACTITUDES DE LOS ASENTOS REGISTRALES,

INDICES AUTOMATIZADOS, Y TITULOS PENDIENTES QUE NO CONSTEN EN EL SISTEMA INFORMATICO

V. PAGINAS QUE ACOMPANAN AL CERTIFICADO:
NINGUNO

N de Fojas del CeniScado: 3

Derechos Pagados  2023-90000-2251454 83000
Tasa Regutral del Servico 8/3000

Verfcado y expeckio por ACOSTA VALLE, LLY, Abogado Cerficador de la Oficina Registral de Callao, a as
12:26.00 horas el 14 de Noviemire del 2023

O CHPNTIRCATON G EXTWNORN | OPAOAAS A ETIALER SCRIDHT A LA EXIWINCIA O MERRTINCA (F SVECRRCONES O ANCPACOMES 1% 0 SROSTAS &)
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Figura 24. Certificado de vigencia de poder de la empresa de carton.
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Gerente
General
|
I I I I I 1
. i Jefe e Jefe de Gestion
fefe de Geston lefe e Planta Director lefe SSOMA dminiztracion deTlents
ce Calidad Comencial )
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1 1 |
1 1 1 1 1 1 1 1 1
. . Coordinador de . - - . . . .
Analista Senior Gestion de Fatilitador Facilitador de Facilitadores de Coordinadar de Analista de Ingeniern de Promator Inspector Analita Tl Contador Coordinadars de Trabajadora
a4 Calidad Principal Molde: Tumo Mantenimisnto Produccion Procesos Comercial S50MA Genenal Logiztica Social
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I Operad
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Figura 25. Organigrama de la empresa de carton
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Area de
produccion

Ingeniero de Coordinador acilitador de
procesos e produccio turno

Primer
operador

Segundo
operador

Operador
auxiliar

Figura 26. Organigrama del area de produccién
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Costo de mano de obra area de moldeado

= Mano de obra directa = Mano de obra indirecta

Figura 27. Porcentaje de costo de mano indirecta y directa

Anexo 29

MANO DE OBRA DIRECTA

Costo Cantidad

Ayudante
Operador auxiliar

7850
Segundo operador
8750
Primer operador

Facilitador de turno

Figura 28. Mano directa del area de produccion
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MANO DE OBRA INDIRECTA

Costo Cantidad

Coordinador de produccion

Ingeniero de procesos

Jefe de planta

Figura 29. Mano indirecta del &rea de produccion

Anexo 31
Leo 1 Leo 2 Leo 3 Leo 4 Leo 5 Promedio
EFICIENCIA 76% 80% 79% 82% 77% 79%
EFICACIA 78% 82% 81% 85% 81% 81%
PRODUCTIVIDAD 59% 66% 64% 70% 62% 64%

PRODUCTIVIDAD POR MAQUINA DEL ANO
2023

85%
76% 78% 80% 82% 79% 81% 82% 27 2704 81% 79% 81%

64%

EFICIENCIA EFICACIA s PRODUCTIVIDAD

Figura 30. Productividad por maquina del area moldeo.
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Costototal
turno 1

Mano de obra Cantidad Costounitario Factor de uso

Facilitador de turno 1 S/ 1,025.00 50% S/ 51250

Primer operador 1 S/ 1,350.00 100% S/ 1350.00

Mano de obra directa Segundo operador 1 S/ 1,570.00 100% S/ 1,570.00
Operador auxiliar 1 S/ 1,750.00 100% S/ 1,750.00

Ayudante 1 S/ 2,550.00 100% S/ 2,550.00

Jefe de planta 1 S/ 10,000.00 10% S/ 1,000.00

Ingeniero de procesos 1 S/ 4500.00 18% S/ 810.00

Mano de obra indirecta Coordinador d
rdinador
oordinador ce 1 |s/ 600000

produccion 12% S/ 720.00
Total S/ 10,262.50

Figura 31. Costo de mano de obra LEO 1

Anexo 33
Descripcion harca hModelo hMoldes
rMagquina Moldeadora | Huhtamaki | Leotech 3000 18
Descripcion harca hModelo Cantidad
Horno secador Huhtamaki GJK-01 el
Bombas de “acio MNash *L250 2
Quemador fMaxon EBS 1
Apilador Huhtamaki 001AaP 1
Descripcion harca hModelo Cantidad
Papel “arios - 10tn
Colorante BASF - 85 kg
Bolsas EPF CORP - 500 un.

Figura 32. Maquinaria, equipos e insumos de la maquina LEO
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Tabla 21. Productos de elaboracion en la maquina LEO 01

Producto

Caddigo

Disefno

Tiempos muertos

Lavado de Parrillas

Bandejas de huevo Bandejas de huevo Bandejas
de 30 und

51000007

de 15 und

510000085

para

palta de 16und

51000023

Fuente: elaboracion propia

Anexo 35

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Total min

3,40

30,07

acumu/min

30,070] 807

0f

]

% Acum

[ricacon Gemaguing | 230 | 256 | 205 | 26 | 27 | 284 | 00| AL T B % |

Flla eléctric W) 4% | 0| 10| 0| 69 [ 130| B0 | 1m | L% T S | sk
Fillamecinica 10 60 | M |10] 97 Bl || 10 | oLsa| s 4% | %%
Cabiodemaldes | 60| S5 | &5 |56 | 0|60 [%|® | W o | L% | B
sorodeparilss {65 | N [0 | A | 0| M|B| B A B 30| 07% | 1000

Figura 33. Analisis Pareto de los tiempos improductivos
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Tiempos muertos

35,000 120.0%
30,000 S8-a% 99.3% 100.0%400.0%
—0%

25,000 BE.b%
% 80.0%
20,000
60.0%
15,000
40.0%
10,000
5,000 20:0%
0 - =0 = — P 0.0%
Lavadode Lubricacidn Falla Falla Cambio de  Atoro de
Parrillas demagquina eléctrica mecanica moldes parrillas

B Total min  ss—t Acum

Figura 34. Diagrama Pareto de los tiempos improductivos
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Figura 35. Desorden para trasladar los materiales
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Figura 37. Manipulacion inadecuada al retirar las guardas

Anexo 40

Figura 38. Velocidad controlada manualmente - no estandarizado
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE MOLDEADO
10/10/2023
Quifiones Aguirre Yenny Caterine

Castillo Chira Segundo José

1.0 i Ingresa OP (orden de produccién)
|
124.5 2 Lavar Parrillas
|
5.0 3 Arrancar maquina

Materia Prima
Agua Proceso

Pulper: Pulpa al 4%

8.5 4 Ingresa Pulpa Diluida en tanque 1%
Encolante R
Colorante :
3.5 5 Inpresa Pulpa a Moldeadora
|
1.0 6 Formacién de producto
|
0.3 1 Revisary pesar producto

Desperdicios

6.0 7 Ingresa a Camara de Secado

1.0 1 Verificacion

| Desperdicios

3.0 8 Empaquetado

Producto Final

Operacién 8 152.5
Inspeccidén 1 1.0
Operacién Combinada 1 0.3
Total 10 154 2.6 hrs

Figura 39. Diagrama del DOP Pre - test



Tabla 22.

Anexo 42.

Diagrama de Analisis de Procesos pres test

DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES DEL PROCESO DE PRODUCCION

14
38

5
x100 =65.8%

Fuente: elaboracion propia

CURSOGRAM ANALITICO
OPERARIO MATERIAL EQUIPO ACTIVIDAD PRETEST |  PRETEST POSTTEST POSTTEST DIFERENCIA | DIFERENCIA
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
Método: _hatwl [ Propuesto Operacion [} % 117.03
Diagrama No. 1 [ HojaNo. 1 Transporte 3 1 5112
Proceso Lavado de Parrillas transportadoras de bandejas de huevo Esper‘a' D 0 0
Inspeccion . 1 10.30
Almacenami v 0 0
Fecha 19/09/2023 Distancia recorrida (metros) 128 mt
Tiempo total (minutos) 178 min
Lugar Magquina Moldeadora Leo 1 DIMENSION INDICADOR FORMULA LEYENDA
i TVA : Tareas de valor
Operario s) 40 - Porcentaje de actividades que %TVA: L afiadido
L Segundo José Castillo Chira Estudio de Metodos agregan valor TVA+TVNA TVNA : Tareas de valor no
Yenny Caterine Quifiones Aguirre afiadido
SIMBOLO AGREGAN
N OPERACION DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD [:‘) T (min) . . WALOR OBSERVACIONES
0| o V | simo
] woresa op oroenDe [5eenviaporemal e cogode productoy canidad a procuci 10| 0 | \V4 s
2 PRODUCCION) Se coloca ficha tecnica en maquina sl O [B[D OV S|
5] Inicio de secuencia parada de maquina s | @ [ [D[O[V S|
4] Vacear producto de parrillas 8| @ [ [DI[O[V S|
s Retiro y traslado de guardas laterales 43390 [® OV NO
] Taer cartones yclocara losaterales Bl O [ B O]V ]| no
7] Traer hidrolavadora 10| 931 | O ‘ | | \4 NO
A Verficary encenderla maguina manualmente | e [[D[O[V S|
E Lavar partillas manualmente con hidrolavadora »2| @ |[o|D[0O[V NO
10 LAVAR PARRILLAS Detener maguina para inspeccion y retiro de residuos 1.41 ' I$ L] v Sl
1] Volver a girar maguina manualmente | @ [ \V4 S
2] Lavar manualmente cada parrilla (264 parrillas) 3598 | @ L{) L \V NO
13 Verificary detener maguina manualmente | e [o[D[O[V S|
m [Apagary retirar hidrolavadora 1[5 0 [®[D Vv NO
[15] Retirar cartones y traslado a zona de Pulpeo B(us| O (B 0V NO
m Traer y colocar guardas laterales AN OV NO
7] Reiniciar secuencia de arranque de maquina 9] @ [ D OV S
18 rapantalla de mando para Inciar secuencia 110 O [® \4 S|
15|  ArmANCAR MAQUINA |Subir temperatura de horno secador a 150° 250 | @ |$ :) [] v S|
20| Subir velocidad de méquina a 25 GP 11220] O ‘ 0|V Sl
21| NGRESA PULPA DILUDA EN |Abrir valvulas ingreso de pulpa 047 | @ |$ OV NO
m TANQUE %6 Se llena nivel de tanque al 66% 30| @ Ii) OV NO
23 Trasiego de Pulpa hacia cuba de maquina 15 | @ Ii) L | \4 Sl
4] e s |Uenarnivelde cuba al 45% 10| @ [ D \Y4 S|
25 Prender bombas de colorante y encolante 180 | @ L{) L \V Sl
] covoermomuro |Prenterbombas devacio w0 | @ [ D OV ] no
27 Abrir valvulas de drenaje 120 @ [D OV NO
28 Prender Sistema de Rechazo 700 | @ Ii) OV Sl
[29| REvisAR ¥ PESAR PRODUCTO [Sacar bandejas humedas y pesar 150 | @ |$ OV S|
3] Establizar los pesos de las 3 filas 1030] O | BV S|
31 Apagar Sistema de rechazo 110 | @ LJ& O[Vv NO
52| MORESARCHIARADE  [Supir temperatura de horno secadora 265° 0 | @ [ OV S|
5] Subir velocidad de maquina a 45 GP 1108 | @ II> OV Sl
2] . Separar bandejas descoloridas 50| @ | O OV S|
35 Revisar 6 muestras de cada fila 230 | @ LJQ L W4 Sl
36 Separar un paguete 08 | @ LJ& OV S|
Bl EMPAQUETADO Prensar paquete 1110 ]| O ‘ L \Y Sl
53] Sellar paquete 11w0] O [® OV 3
TOTAL 128 17845 26 1 0 1 0 38
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30.8 mt: 5.5mt 20.mt 5.5 mt 106mt
Almécen Insumos Almécen PT
TALLER MTTO
MAQUINA LEO3 ‘ -ﬂ
[y

MAQUINA LEQ 4 ‘

MAQUINA LEO 1 ‘
I
0
n
3 Zona Pulpeo Alméacen MP
M
" PULPER 1
|
d
e
o )

MAQUINA LEO 2

Figura 40. Diagrama de recorrido del proceso (Pre-test)
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Tabla 23. Ficha de Registro Estudio de Tiempo Pre-Test

FICHA DE REGISTRO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Proyecto Aplicado PRE-TEST
Empresa: Metodos y Tiempos Operario:
Departamento : Produccion Ingenieria Industrial

Operacion: Lavado de Parrillas Estudio N©

Instalacién / Maquina : Leo 01 T. Comienzo: |T. Finalizo:

Castillo Chira Segundo José

Fuente: elaboracion propia

DIMENSION: INDICADOR: ELABORADO POR: " i ]
Quifiones Aguirre Yenny Caterine
) FORMULA: .|- :TNH S ‘ t ) TS: Tiempo esténdar
Estudio de tiempos Tle’mpo S + Up emen OS LEYENDA TN:Tiemppo Normal
Estandar

ACTIVIDADES TP.|D1|D2| D3| D4|D5|D6| D7 | D8 | D9|D10|D11|D12|D13|D14|D15|D16|D17(D18|D19|D20| D21 |D22|D23|D24|D25|D26|D27|D28|D29|D30(TO. |[T.N| T.S

INICIO DE SECUENCIA PARADA DE MAQUINA 6 |65/68|65[63| 6 |64]|67|65[68[65/63]| 6 |64[67[65]/68|65|63| 6 [64[67]|65]|68|65[63| 6 |64]|67|64[67[65]|61] 6.65
VACEAR PRODUCTO DE PARRILLAS 7 (75(73)74|78| 7 |72|71|79(72(74|74|78| 7 (7374|178 7 (72| 7 |72|71(79(72|74|74|78(71|79|72|73(74]|7.0| 7.58
RETIRO Y TRASLADO DE GUARDAS LATERALES 3 |31(35(3632]32|31(32| 3 |36/31|35(36(35/|36/32|32(31|32]|32] 3 (36([31|36]32]32(36([32]|32]31] 3 |[33[31]| 337
TRAER CARTONES Y COLOCAR A LOS LATERALES niun|jnjunjn|jnjfunjun|j|2{unfun|2j1nj11f12f12y11j11j11f11|11|12)12|12(11|11] 11)113410.7( 11.64
TRAER HIDROLAVADORA 9 |95| 8 [9.7[/92| 8 {96]/92|95( 8 [97]92] 8 |9.6[/9.2[95] 8 |97]9.2| 8 [96[92]95] 8 |9.7[92| 8 |96]/92]|96[92[91]|86] 931
VERIFICAR Y ENCENDER LA MAQUINA MANUALMENTE 1(05[08]|06|07/09[08[06]|07]05/08[06[0.7]{09]|08|06[07[09|0.8]|06|07[05[08|06|06]|07[05[08|0.6]|0.7]|0.7[07[07| 0.71
LAVAR PARRILLAS MANUALMENTE CON HIDROLAVADORA 24| 25|25 23| 25| 2522242626 25(23 (24|24 25|23 (23| 25|24 | 2426|2425 25|24 23|26| 25| 25| 24| 26 |24.4|123.2( 25.12
DETENER MAQUINA PARA INSPECCION YRETIRODE REsibuq 1 (1212|1613 (14(18|11|12|16(13(14|18|11|13(14(18|11|12|16(23|212|16|13|14(218|11|12|16|L1[15|14]|13]| 141
VOLVER A GIRAR MAQUINA MANUALMENTE 1(07[09]|08]06/07[05[08]|0.6]|06|07[05[08|0.6]|07/09[08[06[0.7/09]|08|06[0.7]{05]/08]|06[06[0.7]{0.7]05]|06[07[06| 0.70
LAVAR PARRILLAS MANUALMENTE CON HIDROLAVADORA 35(36(35]35]|36|35[34[36]35]|34]|35[35[36[35]|34]|36|35[34[34]36]35|34[35[35|36]35]|34(34]36]35]| 34|35.0(33.2| 3598
VERIFICAR Y DETENER MAQUINA MANUALMENTE 1|07(05/08|06|06[07[05]/08)06|07[09]|08|06|0.7[09|08|06|0.7[05[08|06|/06(0.7[09|08|06|07[09[08|06|0.7[0.7| 0.72
APAGAR Y RETIRAR HIDROLAVADORA 5|5(52]|57|54[56(53|52| 5 |57[54(56|53|52]|52(57(54]|56/|53|52| 5 |57]|54]|56([53[53|52| 5 |57[51[57|54]51| 552
RETIRAR CARTONES Y TRASLADO A ZONA DE PULPEO niunnjunjRzznn|jjnjn||{unfunjunjunjunf2f212j11j11(11(11|122)11|)11f12|12]11)11.3|108| 11.64
TRAER Y COLOCAR GUARDAS LATERALES 1(16[13]14]18|11(13[14]|18|11|12(16[13]12]|16|23[14[{18]11|12|16[211[15]|18]|11|22(16[11|15]|15|16(14[13| 144
REINICIAR SECUENCIA DE ARRANQUE DE MAQUINA 1|18(19|15|13|16(11[15]|13)16|21[19|15|13|16(11|15|213]|15(13|[16|11|19|15(13|16|11|15(13|[15|13|14([14| 149
TOTA[120 121 121 121 122 118 117 120 122 119 120 120 121 119 121 120 119 119 119 119 121 118 122 120 120 119 119 119 123 120 120 123.29
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Tabla 24. Ficha de Registro de Eficiencia

. PRE- POST-
FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA METODO TEST TEST
Direccion: X
EMPRESA: Pagina: 1de 1
DIMENSION INDICADOR FORMULA ELAlBDg';ADO Castillo Chira Segundo José
Quifiones Aguirre Yenny Caterine
. H.H.real H.H. real: Horas - hombre real
S Porcentaje de | _
SIEEEE Eficieni:ia - H.H.prog H100% LEYENDA H.H. prog: Horas — Hombre
programada
Eficiencia
Minutos producidos reales/Minutos programados
FECHA Eficioé’ncia
Minutos producidos reales Minutos programados
1-Nov 390 480 81%
2-Nov 365 480 76%
3-Nov 366 480 76%
4-Nov 350 480 73%
5-Nov 380 480 79%
6-Nov 385 480 80%
7-Nov 359 480 75%
8-Nov 345 480 2%
9-Nov 356 480 74%
10-Nov 329 480 69%
11-Nov 365 480 76%
12-Nov 345 480 2%
13-Nov 333 480 69%
14-Nov 385 480 80%
15-Nov 360 480 75%
16-Nov 385 480 80%
17-Nov 390 480 81%
18-Nov 378 480 79%
19-Nov 390 480 81%
20-Nov 345 480 2%
21-Nov 350 480 73%
22-Nov 346 480 2%
23-Nov 351 480 73%
24-Nov 356 480 74%
25-Nov 345 480 72%
26-Nov 367 480 76%
27-Nov 330 480 69%
28-Nov 345 480 2%
29-Nov 355 480 74%
30-Nov 366 480 76%
PROMEDIO 360 480 75%

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 25. Ficha de registro de Eficacia

. PRE- POST-
FICHA DE REGISTRO DE EFICACIA METODO TEST TEST
Direccion: X
EMPRESA: Pagina: 1de 1
DIMENSION | INDICADOR | FORMULA ELAE,%EADO Castillo Chira Segundo José
Quifiones Aguirre Yenny Caterine
o Porcentaje de Cprod: Cantidad producida
Eficacia oficacia _ Cprod. X100% LEYENDA :
Cprog Cprog: Cantidad programada
Eficacia
Cantidades Producidas/Cantidades Programadas %
e Millares Producidas reales MNIETES [Freelslees Eficacia
Programadas
1-Nov 54.6 64.8 84.3%
2-Nov 51.1 64.8 78.9%
3-Nov 51.24 64.8 79.1%
4-Nov 49 64.8 75.6%
5-Nov 53.2 64.8 82.1%
6-Nov 53.9 64.8 83.2%
7-Nov 50.26 64.8 77.6%
8-Nov 48.3 64.8 74.5%
9-Nov 49.84 64.8 76.9%
10-Nov 46.06 64.8 71.1%
11-Nov 51.1 64.8 78.9%
12-Nov 48.3 64.8 74.5%
13-Nov 46.62 64.8 71.9%
14-Nov 53.9 64.8 83.2%
15-Nov 50.4 64.8 77.8%
16-Nov 53.9 64.8 83.2%
17-Nov 54.6 64.8 84.3%
18-Nov 52.92 64.8 81.7%
19-Nov 54.6 64.8 84.3%
20-Nov 48.3 64.8 74.5%
21-Nov 49 64.8 75.6%
22-Nov 48.44 64.8 74.8%
23-Nov 49.14 64.8 75.8%
24-Nov 49.84 64.8 76.9%
25-Nov 48.3 64.8 74.5%
26-Nov 51.38 64.8 79.3%
27-Nov 46.2 64.8 71.3%
28-Nov 48.3 64.8 74.5%
29-Nov 49.7 64.8 76.7%
30-Nov 51.24 64.8 79.1%
PROMEDIO 50 65 78%

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 26. Ficha de registro de Eficiencia, Eficacia y Productividad

FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA, EFICACIA Y

PRE-

PRODUCTIVIDAD HIETOIE) TEST FOETTEST
Direccion: X
EMPRESA: Pagina: 1 de 1
DIMENSION | INDICADOR -
. . FORMULA: | ELABORADO POR: | casillo Chira Segundo José
Quifiones Aguirre Yenny Caterine
) H.H. real: Horas - hombre real
Eficiencia Porcentaje | _ H.A.real X100% H.H ‘H — Homb d
de Eficiencia | ~ .H.prog .H. prog: Horas — Hombre programada
LEYEN
) DA Cprod: Cantidad producida
Eficacia Porcentaje _ Gprod X100 Cprog: Cantidad programada
de eficacia T h prog: prog
Eficiencia Eficacia
Min. Prod. reales/Min. programados Cant.PI:(r)c;?;r?]l:;:éCant. Productivida
FECHA Minutos i Indicad | Cantidade Cantidades | Indicado d.*gl_uen_ua
producidos Inutos or (_je S Programada rde icacia
reales programados Eflqlen Produplda s (mill) Eficacia
cia s (mill)
1-Nov 390 480 81% 54.6 64.4 85% 68.9%
2-Nov 365 480 76% 51.1 64.4 79% 60.3%
3-Nov 366 480 76% 51.24 64.4 80% 60.7%
4-Nov 350 480 73% 49 64.4 76% 55.5%
5-Nov 380 480 79% 53.2 64.4 83% 65.4%
6-Nov 385 480 80% 53.9 64.4 84% 67.1%
7-Nov 359 480 75% 50.26 64.4 78% 58.4%
8-Nov 345 480 2% 48.3 64.4 75% 53.9%
9-Nov 356 480 74% 49.84 64.4 7% 57.4%
10-Nov 329 480 69% 46.06 64.4 2% 49.0%
11-Nov 365 480 76% 51.1 64.4 79% 60.3%
12-Nov 345 480 72% 48.3 64.4 75% 53.9%
13-Nov 333 480 69% 46.62 64.4 2% 50.2%
14-Nov 385 480 80% 53.9 64.4 84% 67.1%
15-Nov 360 480 75% 50.4 64.4 78% 58.7%
16-Nov 385 480 80% 53.9 64.4 84% 67.1%
17-Nov 390 480 81% 54.6 64.4 85% 68.9%
18-Nov 378 480 79% 52.92 64.4 82% 64.7%
19-Nov 390 480 81% 54.6 64.4 85% 68.9%
20-Nov 345 480 72% 48.3 64.4 75% 53.9%
21-Nov 350 480 73% 49 64.4 76% 55.5%
22-Nov 346 480 2% 48.44 64.4 75% 54.2%
23-Nov 351 480 73% 49.14 64.4 76% 55.8%
24-Nov 356 480 74% 49.84 64.4 77% 57.4%
25-Nov 345 480 72% 48.3 64.4 75% 53.9%
26-Nov 367 480 76% 51.38 64.4 80% 61.0%
27-Nov 330 480 69% 46.2 64.4 72% 49.3%
28-Nov 345 480 2% 48.3 64.4 75% 53.9%
29-Nov 355 480 74% 49.7 64.4 7% 57.1%
30-Nov 366 480 76% 51.24 64.4 80% 60.7%
PROMEDIO 360.40 480.0 75% 50.46 64.4 78% 59%
Fuente: elaboracion propia
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Tabla 27. Indicador de Productividad

Indicadores Productividad

==
EFICIENCIA 75%
EFICACIA 78%
PRODUCTIVIDAD 59%

Fuente: elaboracion propia

Anexo 49

Tabla 28. Propuesta de soluciones para las principales causas

No hay procedimientos para todas
las operaciones Estudio de métodos
Puesto de trabajo no ergonémico o
Diferentes tiempos en las )
s O <
actividades rutinarias 2
Tiempos improductivos 04 _ _
— = Estudio de tiempos
Horas maquina parada por _
actividades rutinarias LIDJ
Horas extras o
[a) —— .
Desorden en el &rea de trabajo ,2 Disenar equipos para
0 ordenar actividades
w
Capacitaciones inadecuadas Capacitaciones
Baja eficiencia de operarios Evaluaciones anuales

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 29. Presupuesto no monetario

APORTE NO MONETARIO
Recursos humanos / Empresa

Ido/Di
Clasficacion Tipo Sueldo (S.) | Cant Trab. S“e(g% a Sueldo/Hora (S/.) Horas Total (S1.)
Capacitaciones de operarios S/ 1,025.00 5 S/ 48.81| S/ 4.88 8 s/ 195.24
2.3.27.1 Gasos por conraios con personas |~ iaciones a coordinador de produccien| S/ 3,000.00 1 s 14286 s/ 14.29 8 s/ 114.29
juridicas, prestadoras de servicios de consultoria,
estudios y disefio prestados por personas o ) .
uridicas Coordinacion con ingeniero de procesos S/ 5,000.00 1 S/ 23810 S/ 23.81 4 S/ 95.24
Coordinacion con Jefe de planta S/ 9,000.00 1 S/ 42857 S/ 42.86 4 S/ 171.43
Materiales S/ 50.00
Sub Total S/ 626.19
Recursos humanos / tesistas
I ) Sueldo/Dia Sueldo/Hora  |Horas / N° de Semanas Horas
Clasificacion Tesistas Sueldo (S/.) (sl (sl Semana Pl v Total Total (S/.)
iaﬁl:e'lifiiffsez&;'? ;i";bf:gg;‘dye cargas |20 Chia, Segundo st s 160000| s e1s4|s 769 8 16 16 256 s 1969.23
sociales de los servidores admnistrativos
contratados a plazo indeterminado bajo el Quifiones Aguirre, Yenny Caterine s/ 160000) s 76.19] s/ 762 8 16 16 256 S/ 1,950.48
régimen laboral privado.
Sub Tofal S/ 3,919.71
Estudio UCV
Clasificacion Alumno Pension (S/.) Cursos Costos por cuotas (S/.) Cuotas Total (S/.)
2.5.22.13 Transferencias a universidades | Castilo Chira, Segundo José S/ 550.00 2 S/ 275.00 10 S/ 2,750.00
privadas destinados a ﬁnalncialr en forma parcial | Quifiones Aguirre, Yenny Caterine S/ 550.00 2 S/ 275.00 10 S/ 2,750.00
o total los gastos de capital sin fines de lucro Sub Total S/ 5,500.00
S/ 10,045.90

Fuente: elaboracion propia



Tabla 30. Presupuesto monetario

Anexo 51

APORTE MONETARIO
Materiales

Clasificacion Recursos Descripcion Unidad Cantidad Costo Unitario (S/.) Costo Tofal (S/.)
Laptop Unidad 2 S/ 1,700.00 | S/ 3,400.00
USB 32 GB Unidad 1 S/ 28.00 | S/ 28.00
2.3.15.12 Gastos por la adquisicion de papeleria en Lap|ceros. Oficina Un!dad 2 S/ 6.00 1 S/ 12.00
general, utles y materiales de oficina. Paquetes de hoja bond Unidad 1 S/ 16.00 | S/ 16.00
Archivador Unidad 1 S/ 5.00 | S/ 5.00
Escritorio Unidad 2 S/ 190.00 | S/ 380.00
Cronometro Unidad 1 S/ 150.00 | S/ 150.00

Sub Total

S/ 3,991.00

Servicios y viaticos

Clasificacion Recursos Media Cantidad Costo Unitario(S/.) Costo Total (S/.)
2.3.22.12 Gastos por el consumo de energia elécfrica

por las entidades publicas, para el funcionamiento de sus Luz Mensual 9 S/ 25.00) S/ 225.00
instalaciones.

2.3.22.12 Gastos por el consumo de agua potable y

fratada por las entdades publicas, para el Agua Mensual 9 S/ 15.00| S/ 135.00
funcionamiento de sus instalaciones.

2.3.2 .1.22 Viaticos y asignaciones por comision de Movilidad Mensual 9 s/ 100.00]| s/ 900.00
servicio.

2.3.11.11 Alimentos y bebidas para consumo humano. Alimentacion Mensual 9 S/ 250.00| S/ 2,250.00
Sub Total S/ 3,510.00
Total S/ 7,501.00

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 31. Financiamiento del presupuesto del proyecto de investigacion

Entidad Financiadora Monto (S/.) Por((:oe/or;taje
Castillo Chira, Segundo José S/ 8,773.45 50%
Quifiones Aguirre, Yenny Caterine S/ 8,773.45 50%
Empresa de cartdon S/ - 0%
Total S/ 17,546.90 100%

Fuente: elaboracion propia
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ANALISIS PRESENTACION
PRE-TEST IMPLEMENTACION DE LA MEJORA DE PROCESOS POST-TEST ECONOMICO Y RO A ONCLDSIONESY Y
A RECOMENDACIONES
Actividades RESULTADOS SUSTENTACION
Set-23 Oct-23 Nov-23 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24
S2(S3[S4(S1|S2| S3 | S4 [S1(S2(S3|S4|S1)|S2|S3[S4(S1(S2(S3|S4|S1|S2|S3[S4(S1[s2|s3|s4| s1 S2

1.Analisis de la investigacién

Busqueda de antecedentes

Formulacién de variable

Formulacion de la realidad problematica

Formulacion del problema, hipotesis, justificacion y objetivos

Elaboracién del marco tedrico

Elaboracién de la matriz de operalizacion

2. Analisis de la realidad problematica

Observacién de la problematica del proceso

3. Desarrollo de la propuesta

Situacién actual de la empresa

Realizar DOP y DAP (Pre-test)

Analisis del tiempo estandar (Pre-test)

Diagrama de recorrido (Pre-test)

Elaboracién de los indicadores del Pre-test

VI: Estudio de métodos y estudio de tiempos (Pos-test)

VD: Eficienciay eficacia (Pre-test)

Propuesta de mejora

Alternativa de solucién

Prosupuesto econémico

Implimentacion de la propuesta de mejora

Implimentacion de la mejora de procesos

Ejecucidn de capacitaciones

Resultados de laimplementacién

DAP y DOP (Post-test)

Analisis de tiempos (Post-test)

Diagrama de recorrido (Post-test)

Elaboracién de los indicadores del (Post-test)

VI: Estudio de métodos y estudio de tiempos (Pos-test)

VD: Eficienciay eficacia (Pos-test)

Comparativo Pre y Pos-test

4. Analisis economico- financiero

Analisis costo/beneficio

VAN y TIR

5. Resultados de la investigacion

Analisis descriptivo

Andlisis inferiencial

6. Discusion, Conclusiones y Recomendaciones
7. Presentacion y sustento del proyecto

Figura 41. Cronograma de ejecucion del proyecto de investigacion
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Tabla 32. Seleccion del proyecto en la operacion de fabricacion de bandejas de

cartéon
Tiempo de ejecucion por cada tipo de
producto
Proceso Operaciones ENLEE = Bandeja
Palta huevo Huevo
51000023 51000007 510000085
1 INGRESA ORDEN DE PRODUCCION (OP) 35 35 3.5
2 LAVADO DE PARRILLAS 123.28 115 112.5
3 ARRANCAR MAQUINA 6.2 6.2 6.2
4 . INGRESO PULPA DILUIDA EN TANQUE 1% 3.67 3.67 3.67
5 E'-BAE\?DREAJCA'S’SSE INGRESA PULPA A MOLDEADORA 4.5 4.5 4.5
6 CARTON FORMACION DE PRODUCTO 3.7 3.7S 3.7
7 REVISAR Y PESAR PRODUCTO 18.8 18.8 18.8
8 INGRESA A CAMARA DE SECADO 4.4 4.4 4.4
9 VERIFICACION 7.6 7.6 7.6
10 EMPAQUETADO 2.8 2.8 2.8

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 33. Diagrama de Andlisis de procesos (Post test)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES DEL PROCESO DE PRODUCCION
CURSOGRAM ANALITICO
OPERARIO MATERIAL EQUIPO ACTIVIDAD PRETEST PRETEST POSTTEST POSTTEST DIFERENCIA- DIFERENCIA
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
; Actual M Propuesto O Operacion (] 26 117.03 26 92.75 0 24.28
Método: - -
Diagrama No. 1 HojaNo. 1 Transporte » 11 5112 5 820 6 2.9
Proceso Lavado de Parrillas transportadoras de bandejas de huevo Esperlay D 0 0 0 : 0 00
Inspeccion . 1 103 1 1030 0 0.00
Fedhn 1904202 Alfnacenvamientg \/ 0 0 0 0 0 0.00
Distancia recorrida (metros) 127mt 2mt 95 mt
Tiempo total (minutos) 178 min 111 min 67min
Lugar Maquina Moldeadora Leo 1 i
DIMENSION INDICADOR FORMULA LEYENDA
. TVA : Tareas de valor
Operario 5 40 o Porcentaje de actividades que | 0 T'1/A= _ma afiadido
Segundo José Castillo Chira Esudio d Metodos agregan valor TVA+TVNA TVNA : Tareas de valor no
Elaborado
Yenny Caterine Quifiones Aguirre afiadido
§IMBOLO AGREGAN
N OPERACION DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD (:]] T(min) . » ' . v VALOR OBSERVACIONES
SI/NO
1| INGRESAOP (ORDENDE  [Seenvia por email el codigo de producto y cantidad a producir 1.00 . I$ :) : v Sl
2 PRODUCCION) Se coloca ficha tecnica en maguina B2 0 ‘ :) : v SI
3 Inicio de secuencia parada de maquina 6.65 . ¢ :) : v NO
T Vacear producto de parrillas 78| @ |:> :) [] v S|
T Verificary encender la maguina manualmente 071 . |:> :) v N
6 Lavar parrillas con quena pulverizadora en automatico 18.51 . E> :) || v S|
7 LAVAR PARRILLAS Detener maquina para inspeccion y retiro de residuos 0.79 . ¢ :) : v NI
? Volver a girar maquina manualmente 070 | @ |:> :) [] v S|
T Lavar parrillas con quena pulverizadora en automatico 1893 @ |$ :) v Sl
E Verificary detener maguina manualmente 072 . E> :) || v Sl
H Reiniciar secuencia de arranque de maquina 149 . E> :) : v S|
12 Ira pantalla de mando para iniciar secuencia 1{15] O ‘ D : v S|
53| arrancarMAQUNA  [Subirtemperaturade homo secadora 150° 250 | @ '$ D[I[V] s
1_4 Subir velocidad de maquina a 25 GP 2020 O ‘ :) : v S|
15| NGRESAPULPADILUDAEN |Abrir valvulas ingreso de pulpa 047 @ |$ D || v NO
I TANQUE 26 Se llena nivel de tanque al 6% 320 . |$ :) : v NO
17 Trasiego de Pulpa hacia cuba de mdquina 15| @ $ :) [] v S|
E IN;ZE;@:DU(L):T Llenar nivel de cuba al 45% 10 @ $ D v SI
E Prender bombas de colorante y encolante 180 ' |$ D L V Sl
19 amacon pEpRODUCTO Prender bombas de vacio 250 . ¢ :) L v NO
[Abrir valvulas de drenaje 120 . $ :) L v NO
n Prender Sistema de Rechazo 7.00 . |$ D L v SI
|23 RevisaR v pESAR PRODUCTO [Sacarbandejas humedas y pesar 15| @ |-J;> DOV s
M Establizar los pesos de as 3 filas 1030 O ¢ :) . v S|
25 Apagar Sistema de rechazo 110 . ¢ D : V NO
[ \NGRES»;éCiADlgARA bE Subir temperatura de horno secador a 265° 2.50 ' |$ D L v S|
; Subir velocidad de maquina a 45 GP 11080 @ |:> D : v S|
22| [ Separar bandejas descoloridas 530 @ ¢ D L v S|
2 Revisar 6 muestras de cada fila 230 . ¢ D L V Sl
30 Separar un paquete 030 @ |$ D : V Sl
31 EMPAQUETADO Prensar paguete 21100 0O ‘ D L V Sl
3] Sellar paquete 1110] O ‘ D L V S|
TOTAL RN 1ML 2% 5 0 1 0 2
26
IA=—2x100=81.3%

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 34. Técnica del interrogatorio sistemético

ETAPA EXAMINAR: TECNICA DEL INTERROGATORIO SISTEMATICO

- DESCRIPCION DE LA - -
PERACION ; E SE HACE? , PORQUE SE HACE?
O CIO ACTIVIDAD ¢QUE S Cc ¢PORQUE S C
. . - Se envia al lider de turno la
Se envia por email el codigo de | : ” - Para que no se pasen en las
INGRESA roducto y cantidad a producir informacion necesaria para el cantidades programadas
ORDENDE | P y P producto en linea prog
PRODUCCION ) P - Para que los ayudantes verifiquen
oP Se coloca ficha técnica en | Seimprimey coloca en la zona
(OP) X ! que el producto cumpla con las
magquina de apilado .
medidas y peso adecuado
.- . En la pantalla touch se A .
Inicio de secuencia parada de . .2~ | Para iniciar la parada automatica y
. comienza con la operacion | _. ) .
maquina : siga la secuencia automatizada
automatizada de parada
. . Se retira el producto de todas | Para que la camara de secado
Vaciar producto de parrillas . S
las parrillas pueda iniciar el proceso de lavado
Retiro traslado de quardas Se levanta las guardas laterales | Porque estas si no se retiran no se
Iateralesy 9 y se colocan afuera de la | puede lavar las parrillas al 100% ya
maquina gue estas tapan una parte
Se va a la zona del Pulper y se .
Traer cartones y colocar a los | escoge cartones grandes y se Para evitar que el operador y
. ayudante se mojen cuando usan la
laterales colocan dénde estaban  las | &Y ! .
hidro lavadora para lavar las parrillas
guardas laterales
Se dirigen al area de
mantenimiento para traer la|Para usar agua limpia y lavar las
Traer hidro lavadora hidro lavadora y conectarla a la | parrilas que tienen mas pulpa
linea de agua cerca a la|adherida a la parrilla
maguina
- . En la pantalla touch se colocala | Para que el operador y ayudante
Verificar y encender la maquina "
operacion en manual para la | usen la botonera que esta al costado
manualmente ] PR P
velocidad de la maquina de la maquina
: Se usa la hidro lavadora para
Lavar parrillas manualmente con ) Para que el producto no salga con
) P despegar la suciedad de las d p 9
hidro lavadora - manchas
parrillas
LAVAR Lo . L, . Para despegar los residuos mas
PARRILLAS Detener maquina para inspeccion | Se detiene un momento para
retiro de residuos retirar los que se adhieren més grandes que no salen lavando con la
y hidro lavadora
Volver a girar maquina | Se reinicia el movimiento de la . )
. Para seguir con el lavado de parrillas
manualmente maquina
Lavar manualmente cada parrilla | Se lava manualmente con la Todas las parrillas tienen que ser
. . lavadas, ya que estas trasladan los
(264 parrillas) hidro lavadora yaq
productos
- . Se detiene un momento para :
Verificar y detener maquina | . . Para asegurarse de que la parrilla
inspeccionar que no haya S
manualmente ) este limpia
residuos
Se detiene el lavado de parrillas | Para dejar la zona despejaday poder
Apagar y retirar hidro lavadora y se regresa a su lugar la hidro | seguir con las operaciones de
lavador produccion
Se saca los cartones que se
Retirar cartones y traslado a zona | usaron para proteger de la | Para mantener la zona limpia y
de Pulpeo salpicadura a los operadores | ordenada
gue hacian el lavado
Se cargan las guardas para | Para proteccion a los operadores y
Traer y colocar guardas laterales | colocarlas nuevamente en su | no se quemen cuando inicien las
lugar operaciones
L . En la pantalla touch se reinicia .
Reiniciar secuencia de arranque " Para seguir con el programa de
de maquina de fc_)rma automatlc_a las produccion
operaciones de la maquina
... | Paso or aso se va
Ir a pantalla de mando para iniciar P past Para que cuando arranque no quede
: prendiendo cada sistema de la
secuencia L nada en manual
ARRANCAR maquina
MAQUINA . . |
Subir temperatura de horno | Se va subiendo poco a poco la | Para que seque el producto himedo
secador a 150° temperatura del horno secador | que ingresa al horno secador




Subir velocidad de méaquina a 25
GP

subir  progresivamente  la
velocidad de la maquina

Para que el producto no se queme ya
que al momento de iniciar el horno
este vacio y hay méas temperatura

INGRESA
PULPA DILUIDA
EN TANQUE 1%

Abrir valvulas ingreso de pulpa

Se abre las véalvulas de agua y
pulpa diluida

Para llenar el tanque que abastece a
la moldeadora

Se llena nivel de tanque al 66%

Se llena a un nivel 6ptimo para
el arranque de maquina

Para que cuando suba la velocidad
no se quede vacio y le gane la
maquina

Trasiego de Pulpa hacia cuba de
maquina

Ingresa la pulpa diluida al
contenedor de la moldeadora

Para que cargue los moldes

INGRESA Se llena a un nivel 6ptimo para | Para que las bombas de vacio
PULPA A Llenar nivel de cuba al 45% la formacién del producto carguen mejor
MOLDEADORA P 9 )
Prender bombas de colorante y Ingresan los aditivos que se Para que tenga un mejor acabado y
usan para este producto L
encolante - apariencia
especifico
Prender bombas de vacio Egelgggﬂtigiguch se inicia la Egrrr?egge jale el agua del producto
FORMACION

DE PRODUCTO

Abrir valvulas de drenaje

En la pantalla touch se abres
estas valvulas para que inicie la
formacién del producto

Para que el vacio jale toda el agua
del producto

Prender Sistema de Rechazo

Se coloca en manual el sistema
de rechazo

Porque al comienzo este producto
tiene peso bajo

REVISAR'Y En la balanza de mesa se pesa | Para saber en qué peso esta en ese
PESAR Sacar bandejas hiumedas y pesar el producto P momento el r(?duc{)o
PRODUCTO P P
- ) Se saca muestra de cada uno | Para estabilizar de forma uniforme el
Estabilizar los pesos de las 3 filas ) - :
de los 3 anillos peso de los 3 anillos de las bandejas
. Se apaga en la pantalla touch la | Para que ingrese el producto que ya
Apagar Sistema de rechazo operacion sistema de rechazo | tiene el peso adecuado
INGRESA A . Para que el producto salga secoy no
CAMARA DE ggf;bortgrrzlgeszatura de horno S:nts;ﬁt;etolﬁcaemperatura en la himedo después de salir del horno
SECADO P secador
Subir velocidad de maquina a 45 | En la pantalla touch se sube Para llevar a la maquina a la
GP golpe a golpe la velocidad velocidad estandar programada
En el apilado se retira las Para evitar que el producto que no
Separar bandejas descoloridas bandejas de bajo color o cumple la ficha técnica llegue al
. uemadas cliente
VERIFICACION ; Para asegurarse que el producto
Revisar 6 muestras de cada fila S,e v_ermca segun la ficha cumpla con los estandares de
técnica > P "
produccion segun ficha técnica
Se separa las unidades por
p Para que los paquetes tengan la
Separar un paquete paquete segun la marca del misma cantidad
contador automatico
EMPAQUETAD Se trasladan hacia la prensa Para que tenga}n una altura igual y
bo) Prensar paquete los paquetes ya contados y se | se puedan cubicar en las paletas y

prensan

almacenes

Sellar paquete

Después de prensar el
paquete, se embolsa, se
etiqueta y se sella

Para proteger el producto y
colocarle los datos segun la OP
(orden de produccién)
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Tabla 35. Etapa desarrollo del Método ideal: Técnica del interrogatorio sistematico

ETAPA DEARROLLO DEL METODO IDEAL: TECNICA DEL INTERROGATORIO SISTEMATICO

OPERACION

DESCRIPCION DE LA

¢COMO DEBERIA HACERSE?

¢ QUE DEBERIA HACER?

PRODUCCION)

Se coloca ficha técnica en
maquina

Se deberia imprimir y coloca en
la zona de apilado

ACTIVIDAD
Se envia por email el . .
caédigo de producto y i?ﬁggi:;i@%%g?ﬁrlni Enviarlo por correo y WhatsApp
INGRESA OP | cantidad a producir
(ORDEN DE

Tener una impresora cerca de la
zona de la computadora de planta

LAVAR
PARRILLAS

Inicio de secuencia
parada de maquina

En la pantalla touch comenzar
con la operacién automatizada
de parada

En la pantalla touch comenzar con la
operacion automatizada de parada

Vaciar producto de
parrillas

Poniendo en automatico la
velocidad de la maquina

Subir la velocidad al maximo a la
maquina para que se vacie mas
rapido

Retiro y traslado de
guardas laterales

Deberia evitar sacar estas
guardas

Modificar el disefio de las guardas
para no tener que retirarlas y asi
poder lavar igualmente las parrillas

Traer cartones y colocar a
los laterales

Deberian evitar traer cartones
desde tan lejos

Moadificar el disefio de las guardas
para no tener que retirar las guardas
y colocar los cartones

Traer hidro lavadora

Usar una hidro lavadora fija
cerca a la maquina

Fabricar un disefio nuevo que este
cerca a la maquina

Verificar y encender la
magquina manualmente

Usar la pantalla touch

Usar la pantalla touch

Lavar parrillas
manualmente con hidro
lavadora

Usar un equipo que lave mejor y
mas rapido

Disefiar un sistema tipo quena para
lavar en forma automatica

Detener maquina para
inspeccion y retiro de
residuos

Evitar parar la maquina en esta
actividad

Trabajar la velocidad de forma
automatica

Volver a girar maquina
manualmente

Iniciar el movimiento de la
maquina de forma automatica

Iniciar el movimiento de la maquina
de forma automética

Lavar manualmente cada
parrilla (264 parrillas)

Lavar automaticamente cada
parrilla sin usar el modo manual
y a una velocidad mas rapida

Disefiar un sistema tipo quena para
lavar en forma automatica

Verificar y detener
maquina manualmente

Verificar sin parar maquina

Disefiar un sistema tipo quena para
lavar en forma automatica y mas
efectiva para que no se tenga que
revisar

Apagar y retirar hidro
lavadora

Usar un sistema de limpieza fijo

Disefiar un sistema tipo quena para
lavar en forma automatica

Retirar cartones y
traslado a zona de Pulpeo

Deberian evitar traer cartones
desde tan lejos

Modificar el disefio de las guardas
para no tener que retirar las guardas
y colocar los cartones




Traer y colocar guardas
laterales

Deberia evitar sacar estas
guardas

Modificar el disefio de las guardas
para no tener que retirarlas y asi
poder lavar igualmente las parrillas

Reiniciar secuencia de
arranque de maquina

En la pantalla touch usar la
secuencia en automatico

En la pantalla touch usar la
secuencia en automatico

Ir a pantalla de mando
para iniciar secuencia

Paso por paso se va prendiendo
cada sistema de la maquina

Usar la pantalla touch para que se
haga en automatico

ARRANCAR Subir temperatura de Se va subiendo poco a poco la Colocar un controlador visual méas
MAQUINA horno secador a 150° temperatura del horno secador grande al costado de la pantalla
Subir velocidad de subir progresivamente la Se deberia subir progresivamente la
maquina a 25 GP velocidad de la maquina velocidad de la maquina
Abrir valvulas ingreso de | Se abre las valvulas de agua y Se deberia abrir las valvulas de agua
INGRESA pulpa pulpa diluida y pulpa diluida en automatico

PULPA DILUIDA
EN TANQUE 1%

Se llena nivel de tanque
al 66%

Se llena a un nivel 6ptimo para
el arranque de maquina

Se deberia llenar a un nivel éptimo
para el arranque de maquina, ya
seteado

INGRESA
PULPA A
MOLDEADORA

Trasiego de Pulpa hacia
cuba de maquina

Ingresa la pulpa diluida al
contenedor de la moldeadora

Se deberia Ingresar la pulpa diluida
al contenedor de la moldeadora

Llenar nivel de cuba al
45%

Se llena a un nivel 6ptimo para
la formacién del producto

Se deberia llena a un nivel éptimo
para la formacién del producto

Prender bombas de
colorante y encolante

Ingresan los aditivos que se
usan para este producto
especifico

Se deberian Ingresar los aditivos que
se usan para este producto
especifico

FORMACION DE

Prender bombas de vacio

En la pantalla touch se inicia la
operacion vacia

Se deberia iniciar en la pantalla
touch la operacion vacia

PRODUCTO . .
En la pantalla touch se abres Se deberia en la pantalla touch abrir
Abrir valvulas de drenaje | estas vélvulas para que inicie la | estas véalvulas para que inicie la
formacién del producto formacién del producto
Prender Sistema de Se coloca en manual el sistema | Se deberia colocar en manual el
Rechazo de rechazo sistema de rechazo
Ri\ggﬁg Y Sacar bandejas himedas | En la balanza de mesa se pesa | Se deberia tener una balanza en la
PRODUCTO y pesar el producto zona de apilado
Estabilizar los pesos de Se saca muestra de cada uno de | Se deberia sacar muestra de cada
las 3 filas los 3 anillos uno de los 3 anillos
. Se deberia apagar en la pantalla
Apagar Sistema de Se apaga en la pantalla touch la hi AR d
rechazo operacion sistema de rechazo touch la operacion sistema de
INGRESA A rechazo
CAMARA DE
SECADO

Subir temperatura de
horno secador a 265°

Se sube la temperatura en la
pantalla touch

Se deberia subir la temperatura en la
pantalla touch




Subir velocidad de
maquina a 45 GP

En la pantalla touch se sube
golpe a golpe la velocidad

Se deberia en la pantalla touch subir
golpe a golpe la velocidad

Separar bandejas
descoloridas

En el apilado se retira las
bandejas de bajo color o

Se deberia en el apilado retirar las
bandejas de bajo color o quemadas

prensan

guemadas
VERIFICACION
Revisar 6 muestras de - , ) P Se deberia verificar segun la ficha
- Se verifica segun la ficha técnica | .~
cada fila técnica
Se separa las unidades por . .
p Se deberia colocar una marca mas
Separar un paquete paquete segln la marca del .
o visual para separar los paquetes
contador automético
Se trasladan hacia la prensa los Se deberia tener mas cerca la
EMPAQUETADO | Prensar paquete paguetes ya contados y se

prensa

Sellar paquete

Después de prensar el paquete,
se embolsa, se etiqueta y se
sella

Se deberia de prensar el paquete, se
embolsa, se etiqueta y se sella

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 36. Sueldos de personal de moldeadora Leo 1

SUELDOS DE LA LINEA MOLDEADORA LEO 1- OCTUBRE

Mano de Obra Directa | Cant. Asignacion Total
Haber Bésico Refrigerio
S/ 1,450.00 | S/ 102.50 | S/ 186.00 | S/ 1,738.50
Facilitador de Turno 1
S/ 1,300.00 | S/ 102.50 | S/ 186.00 | S/ 1,588.50
Primer Operador 1
S/ 1,250.00 | S/ 102.50 | S/ 186.00 | S/ 1,538.50
Segundo Operador 1
S/ 102.50 | S/ 186.00 | S/ 1,388.50
Operador Auxiliar 1 S/ 1,100.00
Ayudante S/ 1,025.00 | S/ 102.50 | S/ 186.00 | S/ 1,313.50
1

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 37. Cronograma de Actividades

DESCRIPCIO
OBJI;TIVO N DE LA META INDICADOR RESPOQSABLE AREA FRECXENCI
ACTIVIDAD
Realizar ca a(':\iltacion
capacitacion: P es
Importancia | Realizar al realizadas
dela 100% de las o Jefe de Producci
. o IN g . Mensual
reduccion de | capacitacion o Produccion on
; capacitacion
Tiempos es es
Improductivo
S programada
S
NO
Cumplir Informacion ' reuniones
con las del nuevo Realizar al realizadas Jefe de Producci
- 0 N
actividade método de lOO/o'de las /N Produccion on Mensual
s de trabajo reuniones reuniones
Control de programada
Tiempos y S
Mtto de | Entrenamient NG
Equipos 0 sobre -
actividades
Menores nuevo . .
. Realizar al realizadas - .
método de 5 Facilitador de | Producci
. 100% de las IN . Mensual
trabajo o L Turno on
L actividades | actividades
(actividad de rogramada
lavado de prog
. S
Parrillas
Informe de N° Informes
mejoras e Realizar al | realizados / . .
L . Coordinador de | Ingenieri
incidencias 100% de Informes Mtto a Mensual
en los informes programada
procesos S

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 38. Cumplimiento de capacitaciones

Mes CEPEEEEOT Cumplimiento o0 0
Programada Cumplimiento
Facilitador
Grupo A Mes 1 4 4 100% 100%
Facilitador
Grupo B Mes 1 4 4 100% 100%
Facilitador
Grupo C Mes 1 4 3 75% 100%

Cumplimiento Capacitaciones

4
SES
3
2.5
2
1.5
1
0.5

0]
Lider Grupo A Lider Grupo B Lider Grupo C

Capacticion Programada

Cumplimiento
B % de Cumplimiento
B % Meta

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 39. Tiempo lavado de Parrillas

1-Abr 2-Abr  3-Abr 4-Abr
Turno 1
Tiempo
Perdido
% uso

Tiempo lavado parrillas

13.0%
12.5%12.5%
12.0%
11.5%

(%)
o
-
2
=
=

11.0%
10.5%

— — — — — 10.0%
1-Abr 2-Abr 3-Abr 4-Abr 5-Abr 6-Abr 7-Abr

_ SAbr | 6-Abr [ 7-Abr
Turno 1 480 480 480 480
Tiempo Perdido | 60 | B 55 | 60
| e 94 U0 [ 117% | 113% . 115% | 108% | 12.3% | 12.5%

Fuente: elaboracion propia
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Registro de Capacitaciones
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Figura 42. Reunion y Capacitaciones
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OBJETIVO

Figura 43. Maquina Leo 1

Anexo 64

Figura 44. Retiro de guardas laterales
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Figura 45. Traer cartones del area del Pulper

Anexo 66

Figura 46. Lavado patrrillas con hidro lavadora
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Figura 47. Lavar parrillas manualmente con hidro lavadora

Anexo 68

Capacitaciones

Operadores del
area de produccion

Figura 48. Capacitacion a gerencia y personal sobre las mejoras aplicadas
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Seguimiento al trabjo de lavado de parrillas
OBJETIVO:  Realizar seguimiento al personal de los nuevos métodos de trabajo implementados - Por capacitar
Capacitados
DIRIGIDO: EquipodelalinealEO 1 Seguimiento
MOLDEADO

Recpecion de la OP
Operador 1 — -
Moldeado o Inspeccion de la maquina LEO 1
(Maquinista) F—— -
Limpieza de las parrillas
Abrir compuestras con bisagras
Retiro de los residuos en las parrillas
Operador 2 - -
Moldeado Abrirllave de la quena pulverizadora
(ayudante) -
Regular velocidad
Realizar limpieza de parrillas
Abrir compuestras con bisagras
Retiro de los residuos en las parrillas
Operador 3 - -
Moldeado Abrir llave de la quena pulverizadora
(ayudante) -
Regular velocidad
Realizar limpieza de parrillas

Figura 49. Seguimiento al personal después de la mejora
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE MOLDEADO
MOLDEADO 10/10/2023
7:00a. m. Quifiones Aguirre Yenny Caterine
10:00a. m.

Castillo Chira Segundo José

1.0 L Ingresa OP (orden de produccién)
l
56.1 2 Lavar Parrillas
5.0 3 Arrancar maquina

Materia Prima
Agua Proceso

>
»

Pulper: Pulpa al 4%

8.5 4 Ingresa Pulpa Diluida en tanque 1%
Encolante R
Colorante :
3.5 5 Inpresa Pulpa a Moldeadora
I
1.0 6 Formacién de producto
|
0.3 1 Revisary pesar producto

Desperdicios

I >

6.0 7 Ingresa a Camara de Secado

1.0 1 Verificacion

Desperdicios

>
»

3.0 8  Empaquetado _

8 B84.1

Operacidn

Inspassidn ! Lo

Producto Final

Operacifn Combinada 1 0.3

Total| 10 8s

Figura 50. Diagrama de Operaciones de Proceso de Moldeado
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Tabla 40. Diagrama de Andlisis de Operaciones del Proceso de Produccion

DIAGRAMA DE ANALISiS DE OPERACIONES DEL PROCESO DE PRODUCCION

CURSOGRAM ANALITICO
OPERARIO MATERIAL EQUIPO ACTIVIDAD PRETEST PRETEST POSTTEST POSTTEST DIFERENCIA DIFERENCIA
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo. Cantidad Tiempo
iétodor Actual 4 I Propuesto (] Operacion @ 26 117.03 26 92.75 0 24.28
Diagrama No. 1 [ Hoja No. 1 Transporte L) 1 51.12 5 8.20 6 42.92
Proceso Lavado de Parrillas transportadoras de bandejas de huevo \nsE;Zicriaén : (1) 133 2 10?30 g ggg
Fecha 19/04/204 A;E?::;:T:;::da (metrovsl : 127 mt : . 2mt ° . 95 mt o
Tiempo total (minutos) 178 min 111 min 67 min
Lugar Maquina Moldeadora Leo 1 DIMENSION INDICADOR FORMULA LEVENDA
TVA : Tareas de valor
Operario (s) 40 Estudio de Metodos Porcentaje de actividades que | 94T VA= __ma afiadido
Segundo José Castillo Chira b agregan valor TVA+TVNA TVNA : Tareas de valor no
Yenny Caterine Quifiones Aguirre afiadido
AGREGAN
SIMBOLO
A . D X VALOR
OPERACION DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD (i) T (min) OBSERVACIONES
@ D W |V| simo
INGRESA OP (ORDEN DE | S€ envia por email el codigo de productoy cantidad a producir 1.00 . E> :) [] v S|
PRODUCCION) Se coloca ficha tecnica en maquina 25| 250 | O D | D [0V Sl
Inicio de secuencia parada de maquina 6.65 o |:> D [] v NO
Vacear producto de parrillas 7.58 (€] |:> :) [] v S|
Verificary encender la maquina manualmente 0.71 @ E> :) [] v SI
Lavar parrillas con quena pulverizadora en automatico 18.51 . |:> :) : v Sl
LAVAR PARRILLAS Detener maquina para inspeccién y retiro de residuos 0.79 (€] |:> :) [] v SI
Volver a girar maquina manualmente 070 | @ oD [ OV Sl
Lavar parrillas con quena pulverizadora en automatico 18.93 (€] |:> :) : v Sl
Verificary detener maquina manualmente 0.72 . |:> :) [] v S|
Reiniciar secuencia de arranque de maquina 1.49 Qo E> :) [] v SI
Ira pantalla de mando para iniciar secuencia 1 1.50 O » :) : v Sl
ARRANCARMAQUNA  |Subir temperatura de horno secador a 150° 250 | @ o | D[ OV Sl
Subir velocidad de maquina a 25 GP 2 220 ] O DD [0V Sl
INGRESA PULPA DILUIDA EN |Abrirvalvulas ingreso de pulpa 0.47 Q@ |:> :) : v NO
TANQUE 26 Se llena nivel de tanque al 6% 320 | @ E> D 1V NO
Trasiego de Pulpa hacia cuba de maquina 150 | @ o | D [V S
INSZEs::;;;iA Llenar nivel de cuba al 45% 1.20 (€} |:> :) : v SI
Prender bombas de colorante y encolante 1.80 o |:> || v S|
oM AN e PRODUCTG, |PrEnder bombas de vacio 20 [ @ [ |D [O]V NO
Abrir valvulas de drenaje 1.20 (€} |:> D | | v NO
Prender Sistema de Rechazo 7.00 (] E> D L v S|
REVISAR Y PESAR PRODUCTO [Sacar bandejas humedas y pesar 1.50 () E:) :) : v SI
Establizar los pesos de las 3 filas 10.30 (@) |:> . v Sl
Apagar Sistema de rechazo 1.10 . E> : v NO
INGRES/;QCiTD%ARA DE Subir temperatura de horno secador a 265° 2.50 () E> :) : v SI
Subir velocidad de maquina a 45 GP 1 0.80 o |:> || v SI
) Separar bandejas descoloridas 5.30 Q@ E> L_| v S
VERIFICACION
Revisar 6 muestras de cada fila 230 | @ = 1V S|
Separar un paquete 0.80 (] E> L v S|
EMPAQUETADO Prensar paquete 2 1.00 O ‘ L_| V S|
Sellar paquete 1 1.00 O » || v SI

26
fd =— x 100 = 513
32

==

[}

Fuente: elaboracion propia
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30.8 mt- 5.5 mt 20.mt 5.5mt 10.6 mt
Almécen Insumos Almécen PT

MAQUINA LEO 3 ‘ ‘ TALLERMTTO

MAQUINA LEO 4 |

MAQUINA LEO 1 |
z
o
n
a Zona Pulpeo Almacen MP
™M
° PULPER 1
I
d
e
o

MAQUINA LEO 2 |

Figura 51. Diagrama de recorrido Post-Test
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Tabla 41. Ficha de registro de toma de tiempos post test

FICHA DE REGISTRO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Proyecto Aplicado POST-TEST
Empresa: Metodos y Tiempos Operario:
Departamento : Moldeado Ingenieria Industrial

Operacion: Lavado de Parrillas Estudio N

Instalacion / Maquina : Leo 3000-1 . Comienzo: [T, Finalizo:

DIVENSION: INDICADOR: ABORIDOROR, | oL Segndolose
Quifiones Aguirre Yenny Caterine
Temo FORMULA: TS=TN(L+SUPLEMENTOS) T5: Tiempo estandar
Estudio de tiempos , LEYENDA TN: Tiempo Normal
Estandar
ACTIVIDADES TP.{DL|D2|D3|D4|D5|D6(D7|D3 DI (DI0|D11|D12{D13|D14|D15(D16|D17(D18(D19|D20D21{D22|D23|D24(D25|D26(D27|D28|D29(D30(TO. |TN| T.S
INICI0 DE SECUENCIA PARADA DE NAQUINA 665(68(65(63| 6 |64]|67(65(68(65(63] 6 |64(67[65(68]65(63] 6 |64(67(65|68]65(63|6 |64]67]64]67|65[61| 665
VACEAR PRODUCTO DE PARRILLAS TS T3(TA1T8 T {72\ T T9( 72\ T4\ T4(78 T (137478 7 {72\ 7| 72{71|79(72(74|74\78(71|79|72{73|74{70[ 758
VERIFICAR Y ENCENDER LA MAQUINA MANUALMENTE 1105{08(06{07]09108{06]07(05{08]{06(07({09]08106({07{09({08(06]07(05{08]06{06({07{05(08(06|07(07{07|07| 071
DETENER MAQUINA PARA INSPECCION Y RETIRO DE RESIDUOSPESADOS | 1 [05( 1 10.6[ 1|05 L [05] 1 {05) 1| L [05) 1 {05) 1 { L {05 1 L]05{ L [05)05( L1051 (05 1(1]05/08{07| 0.79
VOLVER A GIRAR MAQUINA MANUALW ENTE 1107/09108(06[07]05{08|06(06(07(05]08]06/07/09(08[06(07]09{08/06(07({05]08|06]/06(07({07{05]06{07]06] 0.70
VERIFICAR Y DETENER MAQUINA MANUALMENTE 1[07{05{08{06]06{07|05]08(06/07(09({08({06({07({09(08]06]07]05/08/06(06({07({09({08[{06{07]09|08|06{07(07| 072
REINICIAR SECUENCIA DE ARRANQUE DE MAQUINA 1{L8| L9 15[ 13| Lo| LL{ LS| L3 Lo L1 L9 15[ L3 ) Lo|LL{ LS| L3[L5( 13| Lo\ LL{ 9] Lo)L3{ Lo L1 (1513 | L5\ L3{L4]L4] 149
TOTAL| 55 54 55 5 54 54 53 5 5 5 5 55 5 53 5% 5 53 51 5 53 5 5% 53 5% 5 % 5% 5 56 54 5|%45518 5.

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 42. Ficha de registro de Eficiencia

FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA METODO | PRE-TEST | POST-TEST
Direccién: X
EMPRESA: Péagina: 1de 1
DIMENSION: | INDICADOR: | FORMULA: | ELABORADO POR: | Castillo Chira Segundo José
Quifones Aguirre Yenny Caterine
Porcentaje de H.H. real: Horas - hombre real
Eficiencia Eficiencia | _Hfrel LEYENDA
H.H.prog H.H. prog: Horas — Hombre programada
Eficiencia
Minutos producidos reales/Minutos programados
FECHA % Eficiencia
Minutos producidos reales Minutos programados
1-Abr 455 480 95%
2-Abr 420 480 88%
3-Abr 425 480 89%
4-Abr 414 480 86%
5-Abr 440 480 92%
6-Abr 452 480 94%
7-Abr 422 480 88%
8-Abr 407 480 85%
9-Abr 421 480 88%
10-Abr 393 480 82%
11-Abr 428 480 89%
12-Abr 410 480 85%
13-Abr 400 480 83%
14-Abr 448 480 93%
15-Abr 424 480 88%
16-Abr 445 480 93%
17-Abr 452 480 94%
18-Abr 441 480 92%
19-Abr 453 480 94%
20-Abr 410 480 85%
21-Abr 415 480 86%
22-Abr 419 480 87%
23-Abr 412 480 86%
24-Abr 419 480 87%
25-Abr 408 480 85%
26-Abr 438 480 91%
27-Abr 391 480 81%
28-Abr 408 480 85%
29-Abr 417 480 87%
30-Abr 430 480 90%
PROMEDIO 424 480 88%

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 43. Ficha de Registro de eficacia

FICHA DE REGISTRO DE EFICACIA METODO | PRE-TEST | POST-TEST
Direccion: X
EMPRESA: Pagina: 1de 1
DIMENSION: | INDICADOR: | FORMULA: | ELABORADO POR: | Castillo Chira Segundo José

Quifnones Aguirre Yenny Caterine
. Cprod: Cantidad producida
Eficacia ggrgf?é‘;i“iz :Cﬂw' T100% LEYENDA ° : i
Cprog Cprog: Cantidad programada
Eficacia
Cantidades Producidas/Cantidades Programadas -
FECHA % Eficacia
Millares Producidas reales Millares Producidas Programadas
1-Abr 63.7 64.8 98.3%
2-Abr 58.8 64.8 90.7%
3-Abr 59.5 64.8 91.8%
4-Abr 57.96 64.8 89.4%
5-Abr 61.6 64.8 95.1%
6-Abr 63.28 64.8 97.7%
7-Abr 59.08 64.8 91.2%
8-Abr 56.98 64.8 87.9%
9-Abr 58.94 64.8 91.0%
10-Abr 55.02 64.8 84.9%
11-Abr 59.92 64.8 92.5%
12-Abr 57.4 64.8 88.6%
13-Abr 56 64.8 86.4%
14-Abr 62.72 64.8 96.8%
15-Abr 59.36 64.8 91.6%
16-Abr 62.3 64.8 96.1%
17-Abr 63.28 64.8 97.7%
18-Abr 61.74 64.8 95.3%
19-Abr 63.42 64.8 97.9%
20-Abr 57.4 64.8 88.6%
21-Abr 58.1 64.8 89.7%
22-Abr 58.66 64.8 90.5%
23-Abr 57.68 64.8 89.0%
24-Abr 58.66 64.8 90.5%
25-Abr 57.12 64.8 88.1%
26-Abr 61.32 64.8 94.6%
27-Abr 54.74 64.8 84.5%
28-Abr 57.12 64.8 88.1%
29-Abr 58.38 64.8 90.1%
30-Abr 60.2 64.8 92.9%
PROMEDIO 59 65 92%

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 44. Registro de productividad

FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA, EFICACIA' Y - PRE-
PRODUCTIVIDAD METODO | jggy | POST-TEST
Direccion: X
EMPRESA: Pagina: 1de 1
DIMENSION | |\ picapor: | FORMULA | E| ABORADO POR: | Castillo Chira Segundo José
) ) Quifiones Aguirre Yenny Caterine
Porcentaje de H.H.real: Horas - hombre real
Eficiencia Eficiencia | fired 1100%
H.H.prog H.H. prog: Horas — Hombre programada
LEYEND
A . .
Ericacia Porct_antaje de :CLOd'mog/ Cprod: Cantidad producida
eficacia Cyrog ! Cprog: Cantidad programada
Eficiencia Eficacia
Min. Prod. reales/Min. programfaldos Cant. Producidas/Cant. Programadas | o o tividad:
FECHA Minutos Minutos Indlgador Cantidades | Cantidades | Indicador E*fic_ienc_ia
producidos | programa Eficiinci Producidas | Programadas de Eficacia
reales dos a (mill) (mill) Eficacia
1-Abr 455 480 95% 63.7 64.8 98% 93.2%
2-Abr 420 480 88% 58.8 64.8 91% 79.4%
3-Abr 425 480 89% 59.5 64.8 92% 81.3%
4-Abr 414 480 86% 57.96 64.8 89% 77.1%
5-Abr 440 480 92% 61.6 64.8 95% 87.1%
6-Abr 452 480 94% 63.28 64.8 98% 92.0%
7-Abr 422 480 88% 59.08 64.8 91% 80.2%
8-Abr 407 480 85% 56.98 64.8 88% 74.6%
9-Abr 421 480 88% 58.94 64.8 91% 79.8%
10-Abr 393 480 82% 55.02 64.8 85% 69.5%
11-Abr 428 480 89% 59.92 64.8 92% 82.5%
12-Abr 410 480 85% 57.4 64.8 89% 75.7%
13-Abr 400 480 83% 56 64.8 86% 72.0%
14-Abr 448 480 93% 62.72 64.8 97% 90.3%
15-Abr 424 480 88% 59.36 64.8 92% 80.9%
16-Abr 445 480 93% 62.3 64.8 96% 89.1%
17-Abr 452 480 94% 63.28 64.8 98% 92.0%
18-Abr 441 480 92% 61.74 64.8 95% 87.5%
19-Abr 453 480 94% 63.42 64.8 98% 92.4%
20-Abr 410 480 85% 57.4 64.8 89% 75.7%
21-Abr 415 480 86% 58.1 64.8 90% 77.5%
22-Abr 419 480 87% 58.66 64.8 91% 79.0%
23-Abr 412 480 86% 57.68 64.8 89% 76.4%
24-Abr 419 480 87% 58.66 64.8 91% 79.0%
25-Abr 408 480 85% 57.12 64.8 88% 74.9%
26-Abr 438 480 91% 61.32 64.8 95% 86.3%
27-Abr 391 480 81% 54.74 64.8 84% 68.8%
28-Abr 408 480 85% 57.12 64.8 88% 74.9%
29-Abr 417 480 87% 58.38 64.8 90% 78.3%
30-Abr 430 480 90% 60.2 64.8 93% 83.2%
TOTAL 424 480 88% 59 65 92% 81%

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 45. Costo de Produccién del mes de noviembre — Pre-Test

COSTO INDIRECTOS

Detalle Unid. Medida | Cantidad | Precio unitario | COSTO
Servicio eléctrico y de agua Servicio 1 250.00 250.00
Administrador Sueldo 1 2,500.00 2,500.00
COSTOS DIRECTOS
Detalle Unid. Medida | Cantidad | Precio unitario | TOTAL
Mano de obra directa Sueldo 3 1,100.00 3,300.00
Pacas de Papel Kilogramos 718 10.00 7,180.00
Colorante Basf Kilogramos 180 56.00 10,080.00
Encolante Kilogramos 26 240.00 6,240.00
Etiguetas Millar 18 50.00 900.00
Bolsa de empaque Millar 18 25.00 450.00
Polymin Kilogramos 3 8.00 24.00
Costo total general 30,924.00
Mill. producidas 1,513.68
Costo Unitario 20.43

Fuente: elaboracion propia

Anexo 78

Tabla 46. Cronograma para Adquisicion de Equipos — Post-Test

ACTIVIDADES

Elaborar disefio de la mejora

‘ SEM-01 SEM-02 SEM-03 SEM-04

Cotizacién de articulos

Compra de 12 aspersores tipo abanico

Fabricacién de quena pulverizadora

Modificacion de guardas laterales

Fabricacion de soporteria

Compra de spray de limpieza con pistones

EJECUTOR

Investigador

Instalacion de mejora

Investigador

Logistica

Mantenimiento

Mantenimiento

Mantenimiento

Fuente: elaboracion propia

Logistica

Mantenimiento
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Tabla 47. Costo de Produccién del mes de Abril — Post-Test

COSTO INDIRECTOS

Detalle Unid. Medida | Cantidad | Precio unitario | COSTO
Servicio eléctrico y de agua Servicio 1 250.00 250.00
Administrador Sueldo 1 2,500.00 2,500.00
COSTOS DIRECTOS
Detalle Unid. Medida | Cantidad | Precio unitario | TOTAL
Mano de obra directa Sueldo 3 1,100.00 3,300.00
Pacas de Papel Kilogramos 718 10.00 7,180.00
Colorante Basf Kilogramos 180 56.00 10,080.00
Encolante Kilogramos 26 240.00 6,240.00
Etiquetas Millar 18 50.00 900.00
Bolsa de empaque Millar 18 25.00 450.00
Polymin Kilogramos 3 8.00 24.00
Costo total general 30,924.00
Mill. producidas 1,780.30
Costo Unitario 17.37

Fuente: elaboracion propia
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FLUJO DE CAJA ECONOMICO DE LA MEJORA

Descripcién Mes 0 | Mes 1 | Mes 2 | Mes 3 | Mes 4 | Mes 5 | Mes 6 | Mes 7 | Mes 8 | Mes 9 | Mes 10 | Mes 11 | Mes 12
Mejora del ingreso
Venta por reduccion tiempo s/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04
méquina parada por limpieza
63.7/8 aprox 8 millares bandejas
Cost de bandeja = US$ 40
TC (Sunat) =3.747 soles/US$
Hidrolavadora
Compra SPRAY LIMPIEZA C/PISTONES S/ 5,629.20
Fabricacion de insumos para
limpieza de parrilla
Compra de materiales S/ 1,945.56
Compra de suministros S/ 290.00
Mtto Preventivo al afio
Cambio de sellos S/ 65.00
Cambio fajas S/ 34.00
Matt. Motor S/ 159.00
Personal contratado
Costos de Mantenimiento

FLUJO DE CAJA S/ 812276 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04 S/ 1,199.04
Tasa de Descuento (mensual) | 0.49%|
Valor Actual Neto - VAN S/ 5,820.64 | Proyecto Viable
Tasa Interna de Retorno - TIR 10%| Proyecto Viable
Analisis Beneficio / Costo - B/C S/ 1.72 | Se Recomienda Invertir
Per. Rec. Inversion - PRI 6.77
Meses 6.00
Dias 23

Figura 52. Calculo del Valor Actual Neto (VAN) y Tasa Interna de Retorno (TIR)
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VAN= VNA + Inversion Inicial
VAN = S/. 13,943 +(- S/.8,123)
VAN=S/. 5,821

Figura 53. Célculo del valor actual neto (VAN)

Anexo 82

FC, FC, FC, FC,
— + — + — ...+ -
A+ A+> (A+10)3 a+n

0 = —Inversion +

1,199.04 N 1,199.04 N 1,199.04 - 1,199.04
1+ @A+ @@+ T A+

0 = (—8,122.76) +

i =10.12 %

Figura 54. Célculo de la tasa interna de retorno (TIR)

Anexo 83

VNA

CB =
— Inversion Inicial

5 13,493.00
~ —(-8,122.76)

CB=1.72

Figura 55. Célculo de costo Beneficio (CB)
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Tabla 48. Calculo del periodo de recuperacion de la inversion

Mes \ Flujo Acumulado

D

0 -8,122.76

1 1,199.04 | 1,199.04
2 1,199.04 | 2,398.08
3 1,199.04 | 3,597.12
4 1,199.04 | 4,796.16
5 1,199.04 | 5,995.20
6 1,199.04 | 7,194.24
7 1,199.04 | 8,393.28
8 1,199.04 | 9,592.32
9 1,199.04 | 10,791.36
10 1,199.04 | 11,990.40
11 1,199.04 | 13,189.44
12 1,199.04 | 14,388.48

PR= | 677 |MESES |

Fuente: elaboracion propia
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M

MOLPACK

Callao, 19 de setiembre del 2023

Asunto: Autorizacidn para el levantamiento de informacidén.

Yo: Ricardo Domingo Exposito Blanco identificado con N° Cedula 001549203 con cargo de
Gerente General reciba usted mi cordial saludo en nombre de laempresa Molpack del Perd S.A.
con RUC 20548312184, ubicada en la Av. Elmer Faucett N° 3620 — Callao. El motivo del presente
documento es manifestar la autorizacion al estudiante: Castillo Chira, Segundo José identificado
con DNI: 10456205, cddigo de estudiante N°: 7002422046 y Quifiones Aguirre, Yenny Caterine
identificada con DNI: 70764955, cddigo de estudiante N° 7002346963, quienes cursan la carrera
de Ingenieria Industrial en la Universidad Cesar Vallejo. Es entonces que se les da la autorizacidn
para que realice el levantamiento de informacion necesaria. Asimismo, plantee y ponga en
practica la ejecucion de su investigacion titulado: Estudio de trabajo para mejorar la
productividad en el drea de moldeo de una empresa de cartdn, Callao 2023. En el tiempo
designado para su aplicacidn siendo de septiembre del 2023 hasta agosto del 2024, es asi gue
se brinda los permisos necesarios para que la informacién que se obtenga de la empresa se
utilice solo con fines académicos y de esta manera pueda hacer referencia en su investigacion a

la empresa Molpack del Perti S.A.

Sin mas que decir me despido a nombre de nuestra distinguida empresa.

N

Atentamente. woLPnGKBeL peRls A/

h?
N?E‘EE‘?P_ Bu%ﬁ%
N

Fifma y sello del General
N® Cedula: (0 /549203
—

—_—

Firmay sello del Representante Legal
N° Cedula:

MOLPACK DEL PERU S.A. Av. Elmer Faucett 3620 Urh Bocanegra, Callao — Penl
Teléfono: (311) 719-1023 Ventas T19- 1026

Figura 56. Carta: Autorizacion levantamiento de Informacién
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Tabla 49. Estadisticos descriptivos de la variable dependiente

Descriptivos

Estadistic Error
0 estandar
Media ,589743 ,0109625
95% de intervalo de ILn'frZ'rfsr 567323
confianza para la Limite
media . ,612164
superior
Productividad Media recortada al 5% ,589709
Pretest Mediana ,578850
Varianza ,004
Desviacion estandar ,0600441
Minimo ,4902
Maximo ,6889
Rango ,1987
Media ,810223 ,0126344
95% de intervalo de :‘n'frg Egr , 784383
confianza para la Limite
media . ,836064
superior
Productividad Media recortada al 5% ,810272
Postest Mediana , 795900
Varianza ,005
Desviacion estandar ,0692017
Minimo ,6881
Maximo ,9318
Rango ,2437

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 26.




Anexo 87

Tabla 50. Estadisticos descriptivos de la dimension 1 de la variable dependiente

Descriptivos

Estadistic Error
0 estandar
Media , 750850 ,0069605
95% de intervalo de ILn']fZI'rfgr 736614
confianza para la Limite
media . , 765086
superior
Eficiencia Media recortada al 5% , 751022
Pretest Mediana , 744800
Varianza ,001
Desviacion estandar ,0381243
Minimo ,6854
Maximo ,8125
Rango , 1271
Media ,883133 ,0068677
95% de intervalo de ;‘gﬁﬁr 869087
confianza para la Limite
media . ,897179
superior
Eficiencia Media recortada al 5% ,883341
Postest Mediana ,876050
Varianza ,001
Desviacion estandar ,0376162
Minimo ,8146
Maximo ,9479
Rango ,1333

Fuente: elaboracién propia con SPSS 26.




Anexo 88

Tabla 51. Estadisticos descriptivos de la dimension 2 de la variable dependiente

Descriptivos

Estadistic Error
0 estandar
Media , 783480 ,0072650
95% de intervalo de :_nlfrglr?gr ,768621
confianza para la Limite
media . , 798339
superior
Eficacia Media recortada al 5% ,783659
Pretest Mediana 77150
Varianza ,002
Desviacion estandar ,0397923
Minimo , 7152
Maximo ,8478
Rango ,1326
Media ,915823
95% de intervalo de :_r:frglr?gr ,901262
confianza para la Limite
media : ,930385
superior
Eficacia Media recortada al 5% ,916037
Postest Mediana ,908500
Varianza ,002
Desviacion estandar ,0389968
Minimo ,8448
Maximo ,9830
Rango ,1382

Fuente: elaboracion propia con SPSS 26






