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Resumen

El presente trabajo de investigacion tiene como principal objetivo establecer la
influencia del estudio del trabajo en la productividad de la empresa molinera Don
Manuel S.C.R.L. El estudio es de tipo aplicado, de disefio pre experimental donde
se evaluo el comportamiento de la variable dependiente Productividad, producto del
Estudio del Trabajo, tanto en el pre test y también en el post test. La poblacion
estuvo conformada por el conjunto de registros de los procesos del area de
produccion de la empresa pertenecientes al afio 2023 y la muestra la muestra fue
equivalente a la poblacién y estuvo constituida por los registros de los datos de los
procesos del periodo noviembre y diciembre del 2023 (prueba inicial). Los
instrumentos empleados para la recoleccidn de datos fueron guia de entrevista, guia
de observacion y ficha de registro de productividad. Los datos fueron analizados
mediante el programa SPSS, con un nivel de significancia de 0.000 mediante la
prueba T-Student. Se concluye que el Estudio del Trabajo mejora la productividad

de la empresa en un 24.3%.

Palabras clave: Estudio del trabajo, productividad, estandarizacion.



Abstract

The main objective of this research work is to establish the influence of the work
study on the productivity of the milling company Don Manuel S.C.R.L. The study is
of an applied type, with a pre-experimental design where the behavior of the
dependent variable Productivity, a product of the Work Study, was evaluated, both
in the pre-test and also in the post-test. The population was made up of the set of
records of the processes of the company's production area belonging to the year
2023 and the sample was equivalent to the population and was made up of the
records of the data of the processes of the period November and December. 2023
(initial test). The instruments used for data collection were interview guide,
observation guide and productivity recording sheet. The data were analyzed using
the SPSS program, with a significance level of 0.000 using the Student's T test. Itis
concluded that the Work Study improves the company's productivity by 24.3%.

Keywords: Work study, productivity, standardization.



I. INTRODUCCION

La coyuntura del sector agroindustrial en la actualidad se encuentra bien
posicionada en cuanto a los avances tecnolégicos dentro de su cadena de valor que
promueva a la optimizacion de sus procesos y por ende la obtencion de buenos
resultados de productividad, sin embargo y a pesar de esto, no siempre es sinGnimo
de garantia para todas las organizaciones de este sector (Herment y Mignemi,
2021), lo que evidencia que no todas (empresas) estan lo verdaderamente
preparadas para mantener resultados positivos, a pesar de que estas han venido
aplicando multiples herramientas para la mejora continua, viéndose enfrentadas a
problemas de optimizacidén de recursos, donde la gran mayoria no implementan las
herramientas dentro de su cadena de valor, lo cual se convierte en un factor que
impide su desarrollo empresarial; resaltando problemas de procesos no
estandarizados, tiempos de produccion no estandarizados, etc. (Naranjo y Arias,
2020).

En el ambito internacional y nacional, las revisiones y estudios asociados a este
problema se hacen mas trascendentales porque buscan encontrar los mejores
meétodos de trabajo, lo cual lo hace posible la ingenieria de métodos, a través del
estudio del trabajo. Gracias a esta herramienta de ingenieria se ha podido

perfeccionar la productividad en el sector agroindustrial (Herment y Mignemi, 2021).

En la agroindustria internacional como nacional, la productividad es fundamental y
es vista como una meta a alcanzar ya que esta supone el resultado del esfuerzo de
todos los recursos que intervienen en la cadena de valor (Acosta, Suarez y Parada,
2021), ademas de que la productividad es sinénimo de optimizacién de recursos,

eficiencia y eficacia (Manzano, Botello y Zambrano, 2021).

Frente a ello, la empresa molinera Don Manuel S.C.R.L. ubicada en el distrito de
Guadalupe. forma parte de este enigma y donde los investigadores, a lo largo de la
cadena de valor de la empresa y de las reiteradas visitas desarrolladas a la empresa
ha podido evidenciar diversas deficiencias dentro del pilado, como la carencia de

un proceso estandarizado que permita a los trabajadores conocer cada



procedimiento a seguir dentro proceso, también se registraron que los tiempos no
estan optimizados, en base a que existen tiempos improductivos por parte de los
operarios, donde por cada hora trabajada, 1/4 h. de estas se emplean en cualquier
otra actividad; otro factor se relaciona con la poca capacitacion y entrenamiento de
los trabajadores. Otra deficiencia encontrada en la empresa se da en la etapa de
secado de arroz, ya que los procedimientos no cuentan con tiempos estandares
para las actividades realizadas. Se ha evidenciado que, durante los ultimos meses,
la produccién ha estado debajo de su capacidad, la cual es alrededor de 500 sacos
de arroz pilado, ya que, segun los registros mas recientes, la tasa de produccion

diaria a dia de hoy asciende a cerca de 400 sacos.

Esto recae sobre el empleador y de su equipo de mejora continua, donde se
evidencia la necesidad de la mejora de métodos para asi disponer de una cadena

de valor mas eficiente

En primera instancia, se puede afirmar que no se esta priorizando la mejora del
proceso de pilado de arroz y esto de mantener una continuidad conllevaria a un
eventual cierre de planta. Este problema también supone una oportunidad para los
investigadores de desarrollar sus habilidades y conocimiento en un caso real en el

papel de ingenieros.

Frente a ello, se expone el siguiente problema: ;Cual es la influencia de la
aplicacion del estudio del trabajo en la productividad de la empresa Molino Don
Manuel S.C.R.L.?

Este estudio se justifica bajo un procedimiento practico, segun Fernandez (2020) en
base a que se busca resolver efectivamente el problema actual, para lograr una
mejora en la productividad. También propone una justificacion tedrica, planteada
por Alvarez (2020), donde se objeta basar las fuentes tedricas con los resultados
practicos que se han de evidenciar, con el proposito de conocer la influencia en la
productividad. Por ultimo, desde la posicidn econdmica, en base a Leyva y Guerra
(2020), esta investigacion pretende justificarse por medio de la mejora de la

rentabilidad, basada en el crecimiento de productividad.



El objetivo general propuesto para esta indagacion es determinar la influencia del
estudio del trabajo en la productividad de la entidad molinera, el cual se apoya en
su resolucion de objetivos especificos como determinar el contexto actual de la
organizacion, conocer la productividad inicial, poner en practica el estudio del

trabajo y para concluir, analizar la productividad post aplicacion.

Finalmente, la hipbtesis se establece en que la aplicacion del estudio del trabajo

mejora la productividad en la empresa molinera Don Manuel SCRL.

Este trabajo de investigacion abarcé la busqueda de estudios previos que avalen y

guarden relacion con ambas variables en estudio.

En el &mbito internacional:

La investigacion desarrollada en la India por Gujar y Moroliva (2018), quienes
tuvieron como fin lograr el auge de la productividad de una compafia industrial
basado en el estudio del trabajo. La investigacion fue aplicada y basada en un
disefio pre experimental; estudiando los registros del proceso como la poblacion a
evaluar. Se emplearon formatos de observacion y hojas de registro de datos. Se
logré acrecentar el indice de mano de obra un 25%, el factor maquinara un 19%,
suponiendo asi la minimizacion y optimizacion los tiempos del proceso por medio
del tiempo estandar, alcanzado asi una cadena de valor mucho mas productiva. Se
logro concluir una mejora de la productividad en un 20%, dictando que el estudio

del trabajo promueve la mejora de la cadena de valor.

En el mismo sentido, se presenta lo realizado en Ecuador por Villacreses (2018)
quien realizé su investigacion en una firma manufacturera, ostentando como
objetivo mejorar la productividad llevando a cabo el estudio del trabajo. Este trabajo
conté con una poblacién a los datos de la cadena productiva; ademas en este
estudio se requirieron fichas de registro de tiempos, el cuestionario y guia de
observacion. Los resultados evidenciaron obtenidos que se logré estandarizar los
tiempos y también la optimizacion de los tiempos de las operaciones de la cadena

de valor del proceso, esto como parte del estudio de tiempos por medio del tiempo



estandar. Concluyendo, se logré una mejora de la productividad de la firma en un
25%.

También en Ecuador, Andrade y Del Rio (2019), por medio de su estudio
propusieron como objetivo implementar el estudio del trabajo para ajustar la
productividad. El estudio fue de tipo aplicada, donde la poblacion albergd los
registros de las operaciones, ademas de tener una muestra equitativa a la
poblacién. Se usaron hojas de registro, entrevista y la observacion como medios
para el levantamiento de datos. Los resultados obtenidos permitieron la mejora y
optimizacion del proceso y de los tiempos operativos (95%), ademas se logro
acrecentar en un 30% y 32% los indicadores de mano de obra y maquinaria. Como
conclusiéon, se logré mejorar la productividad en un 25%, denotando mejoras

positivas en la cadena de valor.

Mufnoz (2020), por medio de su estudio realizado en Bolivia en una empresa
cementera promovio una cadena de valor mas eficiente y productiva, convirtiéndose
esto en la base para buenos resultados de productividad; donde se pudo mejorar la

productividad en mas del 21%.

En el ambito nacional:

Se lograron revisar estudios como el de Rojas (2020), desarrollado en Lima, quien
se propuso incrementar la productividad mediante el estudio del trabajo. Se
estudiaron los registros de productividad como la poblacion a evaluar Se emplearon
hojas de observacion y formatos de registros de datos para el procesamiento de la
informacion. Los hallazgos alcanzados arrojaron que se logré acrecentar el
indicador de mano de obra un 35%, el factor maquinara un 29%, suponiendo asi la
minimizacion y optimizacion los tiempos del proceso por medio del tiempo estandar,
alcanzado asi una cadena de valor mucho mas productiva. Se logré concluir una
mejora de la productividad en un 30%, promoviendo el perfeccionamiento de los

recursos de la cadena de valor de la entidad.



Ademas, en Piura, Seminario y Ojeda (2019) desarrollaron una investigacion
aplicada, donde se estudiaron a los datos de productividad como poblacion a medir,
ademas en este estudio se requirieron como instrumentos las fichas registrales, el
cuestionario y guia de observacion. Esto conllevo a estandarizar los tiempos y
también la minimizar los tiempos de las operaciones de la cadena de valor del
proceso, esto como parte del estudio de tiempos por medio del tiempo estandar, y

de este modo se logra ultimar en una mejora de la productividad.

En el &mbito local:

Rodriguez y Romero (2019) trataron una investigacion aplicada, donde se efectuo
el analisis de los registros de las operaciones del proceso como parte de la
poblacién a indagar como parte del estudio del trabajo. Se usaron las hojas de
registro, entrevista y la observacion. Los resultados obtenidos permitieron la
estandarizacién tanto del método, logrando optimizarlo un 90%; ademas se logré
aumentar en un 20% y 35% los indices de mano de obra y maquinaria. Por ultimo,

se logra concluir en una mejora de la productividad en un 32%.

También Revilla y Malca (2021), implementaron el estudio del trabajo en una
compania molinera de Guadalupe, teniendo como producto la mejora productiva de
los procesos, la estandarizacion de las operaciones y de los tiempos de cada
operacion que involucraba la cadena de valor de la entidad, y como conclusion se

definié la mejora del 30% de la productividad.

Deza (2020) realiz6 una investigacion aplicada que buscé establecer el impacto del
estudio del trabajo y para ello emple6 registros del proceso como la poblacion en
tela de juicio. Se emplearon la observacién y hojas de registro de datos, logrando
asi aumentar el indice de mano de obra un 20%, el factor maquinara un 30%,
suponiendo asi la minimizacion y optimizacién los tiempos del proceso por medio
del tiempo estandar, alcanzado asi una cadena de valor mucho mas productiva. Se
logré concluir una mejora de la productividad en un 33%, ademas de promover la

mejora de la cadena de valor.



En cuanto a los enfoques y bases tedricas de este trabajo, el estudio del trabajo se
define como la gestion del trabajo realizado por el talento humano, donde se mide
y analizan los procedimientos de las tareas de un proceso en busca de mejoras que
permitan la optimizacion de recursos y a su vez la estandarizacion del método y de

los tiempos operativos (Yepes, 2018).

También, el estudio del trabajo se comprende como el analisis enfocado de las
operaciones realizadas por uno o mas trabajadores calificados, cuyo objetivo es el
de mejorar la manera en como se llevan a cabo los procedimientos basados en la
obtencidon de un estandar para su seguimiento, control y cumplimiento (Salazar,
2019).

En la ingenieria de métodos, uno de los principales referentes, Kanawaty (2008),
menciona en su libro que la gestion del estudio del trabajo abarca el examen del
método y la medicion del trabajo; ambos mecanismos son fundamentales para la

estandarizacion de métodos.

Montano (2018) argumenta que el estudio de métodos trata de la revisidon efectuada
a un método de trabajo ya establecido con el propédsito de lograr mejoras dentro del
mismo que permitan contar con un proceso eficiente y de este modo poder
garantizar la optimizaciéon de recursos, erradicando todo aquello que no sea

sinénimo de valor al trabajo.

Bajo esta premisa, Betancourt (2019) sefala que en el estudio de métodos se
administra cada recurso utilizado en el sistema, estudiando cada actividad y
procedimiento a cargo del trabajador para asi poder proponer mejoras del método

realizado para alcanzar un proceso mas productivo.

El estudio de métodos, en su aplicacidon, abarca una serie de procedimientos o
etapas, desde la seleccion del trabajo a analizar, el registro de las actividades, la
evaluacion de la operacion o proceso, la mejora del mismo, la post revision, la

estandarizacion del método y entrenamiento del personal (Vides y Diaz, 2017).



A continuacion, se expresa la medicion de esta dimension:

Av = (2TAv/ 2Tt) x 100%
Donde:
Av: Actividades o tareas que agregan valor al trabajo.
2 TAv: Sumatoria total de tiempos de las actividades de valor del trabajo.

2 Tt: Sumatoria del tiempo total del proceso.

En cuando a la medicién del trabajo, Escoto y Pedrero (2020) dan a conocer que se
trata de es una herramienta de evaluacion que tiene como objeto la toma y medicion
de los tiempos operativos de las tareas, bajo una forma de trabajar pre establecida,
determinando asi un tiempo de referencia para cada actividad y del proceso en si,

el cual es denominado tiempo estandar.

Asi, la medicion del trabajo trata del analisis de los tiempos operativos por medio de
la toma muestral bajo un cronédmetro u otro mecanismo de medicién sobre los
tiempos de las tareas efectuadas por un trabajador calificado, determinando el

tiempo estandar (Ts) para un proceso a seguir (Andrade y Alvear, 2019).

Por consiguiente, mediante el siguiente indicador se detalla la medicion del trabajo:

TE =TN x (1+S)
Donde:
TE: Tiempo estandar.
TN: Tiempo normal.

S: Suplementos de trabajo.

Referente a la productividad, se trata de una forma de medicién de los objetivos
para lograr alcanzar un fin objetivo bajo un escenario y tiempo establecido (Galindo,
2018), y del mismo modo hace referencia a los medios que se requieren para
alcanzar un propésito o mision en una tarea que requiera el uso de recursos
(Mohedano, 2018).



Para efectos de este trabajo y bajo la premisa brindada por el autor mencionado, la
productividad se pretende evaluar bajo indicadores de mano de obra, maquinaria 'y

la multifactorial; y por consiguiente se presenta lo siguiente:

unidades producidas

Pmo =
total de horas hombre utilizadas

unidades producidas

Pmaq.=
a total horas maq. empleadas

produccién obtenida

m.=
total de recursos empleados

. METODOLOGIA

La investigacion fue aplicada. Esta desarrolla un conocimiento nuevo y con base en
la ciencia para de este modo aportar un valor teérico con estudios cientificos en la
rama que sirvan en furo como una referencia en forma de antecedente para otros

investigadores (Acevedo y Linares, 2018).

El disefio fue pre experimental. Este abarca la experimentacion de un mismo grupo
de datos o sujetos, los cuales son evaluados bajo escenario y circunstancias
diferentes para determinar el estimulo y los resultados obtenidos antes y después

de la experimentacion (Ramos, Vifa y Gutiérrez, 2020).

P1- -PZ

Donde:

X: Estimulo del estudio del trabajo.
P1: Productividad inicial (pre test).
P2: Productividad final (post test).



Variable independiente: Estudio del Trabajo.

Definicién conceptual: Es la gestion del trabajo realizado por el talento humano,
donde se mide y analizan los procedimientos de un proceso en busca de mejoras
que permitan la optimizacion de recursos y a su vez la estandarizacion del método

y de los tiempos operativos (Yepes, 2018).

Definicion operacional: Kanawaty (2008), menciona que en la gestion del estudio
del trabajo se abarca el examen del método y la medicidn del trabajo; ambos

mecanismos son fundamentales para la estandarizacién de métodos.

Los indicadores de esta variable quedan definidos por el estudio de métodos: Av=
(ZTAV/ZTt) x 100% y medicién del trabajo: TE=TN x (1+S).

La escala de medicion fue de razon.

Variable dependiente: Productividad.

Definiciéon conceptual: Indicador que gradua los resultados alcanzados con cada
recurso empleado durante la realizacion de una tarea en un espacio y tiempo
determinado (Mohedano, 2018).

Definicion operacional: La productividad se pretende evaluar bajo indicadores de

mano de obra, maquinaria y la multifactorial (Mohedano, 2018).

Los indicadores de productividad fueron dados por el indicador de mano de obra:
unidades producidas entre el total de horas hombre utilizadas, indicador de

maquinaria: unidades producidas entre el total de horas maquinas empleadas y la
productividad multifactorial: total produccion entre el total de recursos empleados.

La escala de medicién fue razon.

La poblacion la abarco los indicios de productividad durante el presente afio 2023
(octubre - diciembre) y 2024 (marzo - mayo).

Dentro de las pautas de inclusion se decidié incluir a los datos de productividad
dentro los meses de octubre a diciembre 2023 y de marzo a mayo 2024.

En los indicios de exclusion se obvio la data de productividad de enero a septiembre
del 2023.



En el muestreo se considero el tipo no probabilistico, por conveniencia.
La muestra quedd constituida por la data de productividad los meses de octubre a
diciembre del 2023 (prueba inicial) y de marzo a mayo del 2024 (prueba final),

conforme se muestra a continuacion:

ANO 2023 ANO 2024
PRUEBA 1 PRUEBA 2
NOVIEMBRE DICIEMBRE ABRIL MAYO
A A A A
L)
S1 S2 S3 &4 S5 S6 S7 S8 S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8

La unidad de medida en estudio fue un dato de productividad.

Las técnicas e instrumentos empleados en el objetivo especifico 1 (OE1) fue la
entrevista y guia de entrevista (anexo 03), la observacién y guia de observacion
(anexo 04). En el segundo objetivo especifico 2 (OE2), analisis documental y ficha
de registro de productividad (anexo 05).

En el tercer objetivo especifico 3 (OE3) se uso el analisis documental y ficha de
registro del método de trabajo (anexo 06) y ficha de registro de tiempos observados
(anexo 07).

Por ultimo, para la realizacidon del cuarto objetivo especifico 4 (OE4) se empleo el

analisis documental y la ficha de registro de productividad final o post (anexo 08).

La validacion de instrumentos se llevé a cabo por medio de la evaluacion técnica
de expertos en el tema, quienes emitiran un certificado firmado de validez que
consigne su uso para la recopilacion de data.

La confiabilidad de los mimos radicé en que cada uno de los estos cuantifique lo
que deban de cuantificar, basados en la calidad de la informacion a recopilar.
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El procedimiento consté de que, antes del desarrollo de la investigacion, el equipo
de estudio programé una cita con la gerencia de la empresa para la realizacion de
las coordinaciones y permisos correspondientes en la consigna del acceso y recojo
de la data para llevar a cabo esta investigacion.

En primera instancia, se indago la coyuntura actual de la empresa en torno a la
problematica que acontece el proceso productivo, para lo cual se determinaron las
principales causas del problema y por consiguiente se establecieron los indicadores
de productividad.

Luego, se estudié el método actual del proceso de pilado y a partir del mismo
proponer un nuevo método de trabajo (estandarizar) y realizar la medicién del
tiempo del proceso que determine el tempo estandar del mismo.

Finalmente, se procedio a calcular los nuevos indices de productividad y a su vez

una evaluacion comparativa de los resultados antes y después de la mejora.

El desarrollo de este estudio implicd dos formar de estudiar los datos que resuelva
y analice cada uno de los resultados: descriptivo e inferencial.

El analisis descriptivo comprendié un analisis a detalle por medio de la presentacion
de cada tabla, grafica o figura que interpreten los hallazgos de cada resultado de
esta investigacion.

Mientras que el analisis Inferencial: este analisis involucro el tratamiento de la data
por medio del programa estadistico SPSS que contraste la premisa de esta

investigacion mediante el examen T-Student.

Este trabajo se cifié a los siguientes criterios de ética de investigacidn: principio de
utilidad, donde se busca beneficiar a la empresa por medio de las mejoras
propuestas frente a la problematica; no maleficencia, con el fin de velar por los
intereses de la entidad en estudio.

Autonomia, para que el contenido de este trabajo sea original y sin plagio, y el
principio de igualdad, con la consigan de seguir el reglamento interno y la normativa

de investigacion global ISO 690-2.
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[ll. RESULTADOS

Obj. Esp. 1: Determinar la situacion actual de la empresa molinera.

En esta etapa de evaluacion, se procedié a describir el proceso productivo del pilado
de arroz por medio de un diagrama de operaciones de procesos (DOP), el cual se
encuentra en el anexo 7, el cual cuenta con 10 operaciones, desde el secado de

arroz en cascara hasta el envasado del producto terminado.

Luego de ello, se realizd el examen y/o analisis del proceso (anexo 9) para
escatimar y conocer cual es el valor agregado actual que generan las actividades a
toda la cadena de valor; el cual tiene un tiempo de ciclo de 1010 minutos
aproximadamente, lo que representan 16.8 horas, alcanzado un IAV= (880 / 1010)

* 100 = 0.881 = 88.1, el cual infiere en un valor agregado del 88.1%.

Luego de ello, se realizé el analisis de Ishikawa mostrado a continuacion:
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METODO MEDICION RECURSOS

Proceso sin

- Poca gestion de
estandarizar

indicadores Tiempos

muertos

No se optimizan
Ausencia de mejoras los recursos
del método Tiempos

improductivos

Ineficiente
proceso

Tiempos no
estandarizados

IMPACTO EN LA
PRODUCTIVIDAD
DE LA EMPRESA

_— MOLINERA
Poca capacitacidon a El proceso carece de un
los trabajadores seguimiento
_ Objetivos
Poco compromiso indefinidos
del personal
MANO DE OBRA ADMINISTRACION
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Tabla 1: Tabla de incidencias de las causas del problema en el proceso

cODIGO FACTOR PERIODO: 2024 TOTAL
Enero Febrero

Sem. Sem. Sem. Sem. Sem.

1 2 3 4 5
F1 Proceso sin estandarizar 9 8 7 6 6 36
F2 Ausencia de mejoras del método 8 7 8 6 5 34
F3 Tiempos no estandarizados 6 6 7 4 6 29
F4 Tiempos improductivos 5 6 5 5 4 25
F5 Tiempos muertos 4 4 5 6 4 23
Poca capacitacion a los 4 4 5 5 4 22
F6 trabajadores
F7 Poca gestidn de indicadores 4 3 18
F8 Objetivos indefinidos 2 3 4 3 2 14
El proceso carece de un 2 2 3 1 3 11
F9 seguimiento
F10 Ineficiente proceso 2 1 2 2 3 10
F11 Poco compromiso del personal 2 10
F12 No se optimizan los recursos 2 1 2 2 3 10

Fuente: autoria propia.

Se registraron el acontecimiento de cada una de las causas del problema dentro del
proceso de pilado en la companiia, donde la causa F1 (proceso sin estandarizar) y F2
(ausencia de mejoras del método de trabajo) fueron las que mas veces se

registraron en el proceso con 36 y 34 registros anotados respectivamente.
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Tabla 2: Tabla de frecuencias.

FACTOR Frecuencia % % Frecuencia
acumulada

Proceso sin estandarizar 36 15% 15%
Ausencia de mejoras del método 34 14% 29%
Tiempos no estandarizados 29 12% 41%
Tiempos improductivos 25 10% 51%
Tiempos muertos 23 10% 61%
Poca capacitacion a los trabajadores 22 9% 70%
Poca gestién de indicadores 18 7% 77%
Objetivos indefinidos 14 6% 83%
El proceso carece de un seguimiento 11 5% 88%
Ineficiente proceso 10 4% 92%
Poco compromiso del personal 10 1% 96%
No se optimizan los recursos 10 4% 100%

TOTAL 242 100%

Fuente: elaboracién propia.
Las causas mas relevantes del problema son del 29% de frecuencia acumulada, lo

que las engloba como los dos primeros pilares criticos de la problematica de la

entidad molinera.
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ANALISIS DE PARETO
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Figura 1. Gréfica de Pareto.

Se escatima que el 51% de la frecuencia acumulada representan las causas mas

criticas del dilema en la empresa molinera, dentro de las cuales se menciona el

proceso que se encuentra bajo ningun estandar, la inexistencia de mejoras del

meétodo y los tiempos que no estan debidamente estandarizados.
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Obj. Esp. 2: Célculo de la productividad inicial.

Tabla 3: Productividad de mano de obra (inicial)

Productividad de Mano de Obra
2023 Unidades producidas Horas hombre Unid. Producidas/h-

trabajadas hombre trabajadas

S1 nov 1500 576 2.60
S2 nov 1560 576 2.7
S3 nov 1500 576 2.60
S4 nov 1620 576 2.81
S5 dic 1740 576 3.02
S6 dic 1680 576 292
S7 dic 1800 576 3.13
S8 dic 1740 576 3.02

2.85

Fuente: elaboracién propia.

Como media, el indice de mano de obra fue de 2.85, donde se producen 2.85 unid,

/ hora hombre de trabajo a la semana durante la evaluacion inicial.
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Figura 2: Productividad inicial de mano de obra.

La grafica muestra que durante el periodo 7 se registro la productividad mas alta

con 3.13 unid. / hora trabajada, y en las semanas 1y 3 se obtuvieron 2.60 unid. /

hora trabajada, representando asi los periodos mas bajos de este indicador.
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Tabla 4: Productividad de maquinaria (inicial)

Productividad de Maquinaria

2023  Unidades producidas Total horas unidades
maquina producidas/total horas
trabajadas maquina trabajadas

S1 nov 1500 384 3.91
S2 nov 1560 384 4.06
S3 nov 1500 384 3.91
S4 nov 1620 384 4.22
S5 dic 1740 384 4.53
S6 dic 1680 384 4.38
S7 dic 1800 384 4.69
S8 dic 1740 384 4.53

4.28

Fuente: elaboracién propia.

Se obtiene un indice de maquinaria de 4.28 unid. / hora maquina trabajada durante

el proceso, durante el periodo inicial de evaluacion.
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PRODUCTIVIDAD DE MAQUINARIA
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Figura 3: Productividad inicial de maquinaria.
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S8 dic

La grafica denota que durante el periodo 7 se registré el dato mas alto con 4.69

unid. / hora maquina, mientras que en la semana 1 se obtuvo 3.91 unid. / hora

maquina, siendo este uno de los periodos mas bajo de esta etapa.
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Tabla 5: Productividad multifactorial inicial.

Productividad Multifactorial

2023  Resultados obtenidos  Total de recursos  Produccion obtenida/total

empleados de recursos empleados
S1 nov S/13,500 S/12,750 1.06
S2 nov S/14,040 S/13,020 1.08
S3 nov S/13,500 S/12,750 1.06
S4 nov S/14,580 S/13,290 1.10
S5 dic S/15,660 S/13,830 1.13
S6 dic S/15,120 S/13,560 1.12
S7 dic S/16,200 S/14,100 1.15
S8 dic S/15,660 S/13,830 1.13
1.10

Fuente: elaboracién propia.

El indice de productividad fue de 1.10, donde se alcanza una utilidad de S/0.10 por

cada S/1 durante el periodo inicial evaluado.
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Figura 4: Productividad multifactorial inicial.

Mientras que en el periodo 7 se alcanzo el resultado mas alto con 1.15, mientras
que en la semana 3 se alcanz6 como resultado 1., infiriendo este en el registro mas

bajo de esta etapa.
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Obj. Esp. 3: Aplicar el estudio del trabajo en el proceso.

En esta etapa, correspondiente a la mejora del proceso, se llevd a cabo la propuesta
del redisefio del proceso de pilado de arroz, el cual se muestra en el anexo 10 y del
cual se desprende que este cuenta con 11 operaciones, partiendo ahora de la
operacion de Recepcidén de materia prima, analisis de laboratorio hasta concluir en
el envasado del producto terminado.

A partir de ello, se realizo el estudio de tiempo de cada una de las actividades del

nuevo proceso, mostrado a continuacion:
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Tabla 6: Estudio de tiempos (tiempo estandar del proceso).

N° ACTIVIDADES Tiempo estandar (minutos)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (TO) Fc TN S Ts

1 Recepcion de materia 12 11 12 11 13 12 11 10 11 11 114 23% 14.02 39% 19
prima

2 Control de calidad 12 10 11 11 10 11 12 10 11 11 10.9 26% 13.73 12% 15
del producto
entrante

3 El arroz es 10 11 10 12 11 11 11 11 11 10 10.8 21% 13.07 39% 18
transportado al area
de secado

4 Seiniciael secadodel 420 420 420 420 430 420 415 420 410 400 417.5 15% 480.13 16% 557
arroz

5 Se inicia la limpieza 45 45 45 46 50 45 45 47 47 44 45.9 21% 55.54 38% 77
del arroz

6 Se descascara el 48 45 45 46 44 48 48 44 47 45 46.0 0% 46.00 14% 52
arroz

7 Se separa el grano de 35 36 35 35 35 36 36 35 35 33 351 0% 35.10 14% 40
la cdscara

8 Inicio del pulido del 65 66 66 65 65 65 65 64 62 62 64.5 0% 64.50 14% 74
arroz

9 Se abrillanta el grano 30 33 35 35 35 35 35 35 35 35 343 0% 34.30 14% 39
de arroz

10 Se calibra el grano 25 25 23 24 24 25 23 24 24 23 24.0 0% 24.00 14% 27
del arroz

11 Se selecciona el 40 41 40 40 41 42 42 41 41 40 40.8 0% 40.80 14% 47
grano de arroz pilado

12 Se envasa el 61 61 62 62 61 60 61 61 60 61 61.0 28% 78.08 14% 89
producto terminado

13 Se almacenan los 7 7 10 11 10 8 9 10 11 10 9.3 34% 12.46 39% 17

sacos de arroz pilado

Ts (minutos) 1072

Fuente: elaboracion propia.
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El tiempo estandar (Ts), bajo el método propuesto, se definié en 1072 minutos, lo

que refleja un tiempo de operatividad de 17.8 horas.

Posterior a ello, se efectud el analisis del nuevo proceso (anexo 11) en busca del
valor agregado que este representa para la cadena de valor, el cual y bajo el método
propuesto, tiene un tiempo de operacion de 1072 minutos aproximadamente (17.87
horas), de la cual se desprende que un IAV= (1036 / 1072) * 100 = 0.966 = 96.6%.

El cual infiere que el 96.6% representa valor activo para el proceso.

Obj. Esp. 4: Medicion de la productividad posterior.

Tabla 7: Productividad de mano de obra.

Productividad de Mano de Obra
2024 Unidades producidas Horas hombre Unid. Producidas/h-

trabajadas hombre trabajadas

S1 abr 2340 480 4.88
S2 abr 2400 480 5.00
S3 abr 2340 480 4.88
S4 abr 2340 480 4.88
S5 may 2400 480 5.00
S6 may 2460 480 5.13
S7 may 2520 480 5.25
S8 may 2580 480 5.38

5.05

Fuente: elaboracion propia.

Se encamind como media 5.05 unid. / h-h como indicador de mano de obra con

medida semanal.
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Figura 5: Productividad de mano de obra.

En el periodo 8 se alcanz6 el dato mas alto con 5.38 unid. / hora trabajada, por el
contrario, en la semana 1 se obtuvo 4.88 unid. / hora trabajada, representando asi

este uno de los mas bajos en esta segunda etapa.
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Tabla 8: Productividad de maquinaria.

Productividad de Maquinaria

2024 Unidades Total horas unidades
producidas maquina producidas/total horas
trabajadas magquina trabajadas

S1 abr 2340 384 6.09
S2 abr 2400 384 6.25
S3 abr 2340 384 6.09
S4 abr 2340 384 6.09
S5 may 2400 384 6.25
S6 may 2460 384 6.41
S7 may 2520 384 6.56
S8 may 2580 384 6.72

6.31

Fuente: elaboracién propia.

El indice de maquinaria fue de 6.31 unid. / hora maquina trabajada en promedio a

la semana durante esta segunda fase de medicion.
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En el periodo 8 se alcanzé la productividad mas alta con 6.72 unid. / hora maquina,

por otro lado, en la semana 4 se obtuvieron 6.09 unid. / hora maquina, siendo este

periodo uno de los mas bajos de esta etapa.
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Tabla 9: Productividad final.

Productividad Multifactorial

2024 Resultados Total de recursos Produccioén
obtenidos empleados obtenida/total de

recursos empleados

S1 abr S/21,060 S/15,530 1.36
S2 abr S/21,600 S/15,800 1.37
S3 abr S/21,060 S/15,530 1.36
S4 abr S/21,060 S/15,530 1.36
S5 may S/21,600 S/15,800 1.37
S6 may S/22,140 S/16,070 1.38
S7 may S/22,680 S/16,340 1.39
S8 may S/23,220 S/16,610 1.40

1.37

Fuente: elaboracién propia.

Se evidencia una medida de productividad de 1.37, representado esto una utilidad

de S/0.37 por cada S/1 de inversion dentro del proceso.
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Figura 7: Productividad final.

En el periodo 8 se alcanzo el resultado mas alto con 1.35, mientras que en la
semana 1 se alcanz6 como resultado 1.30, siendo este periodo uno de los tres mas

bajos de la etapa de evaluacion final.
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Tabla 10: Comparacion de resultados.

RESULTADOS DE PRODUCTIVIDAD

M.O. Mag. Productividad PERIODO
Multifactorial
2.85 4.28 1.10 ANTES
5.05 6.31 1.37 DESPUES
24.3% VAR. (%)

Fuente: elaboracién propia.

Se logra alcanzar la hazafa de mejorar en un 24.3% la productividad, basada en

los hallazgos tanto del periodo inicial como final.
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Figura 8: Comparativo de productividades.

La productividad tuvo una mejora, pasando de 1.36 a 1.40, luego de la propuesta

de mejora brindada por el estudio del trabajo.
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Andlisis Inferencial: Prueba de hipétesis

Prueba de normalidad

Se empled la prueba de Shapiro Wilk, ya que los datos son menores que 35, donde
el resultado de ello indica que si p>0.050 los datos analizados adquieren un
comportamiento normal, por otro lado, si p<0.50 los datos no son de caracter

normal.

Tabla 11. Prueba de normalidad - Shapiro Wilk.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
difer , 164 8 ,200 ,923 8 451

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

Fuente: SPSS v25.

Los datos analizados presentan una tendencia normal (p= 0.451, siendo esto mayor
que 0.050), de este modo se ha de contrastar via la prueba paramétrica de T-
Student.
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Prueba paramétrica (T-Student).
Esta prueba infiere en su resultado si p<0.050 que el estudio del trabajo mejora la
productividad, por el contrario, si p>0.050, el estudio del trabajo no mejora la

productividad de la entidad en estudio.

Tabla 12. Prueba T-Student.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico Gl Sig.
difer , 164 8 ,200 ,923 8 451

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

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. Desv. Error = confianza de la diferencia Sig.
Media = Desviacion promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par produc_1- - ,02449 ,00866 -,29048 -,24952  -31,177 7 ,000

1 produc_2 ,27000

Fuente: SPSS v25.

El resultado muestra un valor de p=0.000 (menor que 0.050) lo que permite afirmar

que afirmar que el estudio del trabajo mejora la productividad de la organizacion.
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IV. DISCUSION

Esta exploracion tuvo como punto de partida a la empresa Don Manuel SCRL con
el fin de determinar la influencia del estudio del trabajo en la productividad. A pesar
de las adversidades se pudo lograr culminar favorablemente esta investigacion bajo

compromiso, trabajo y liderazgo.

El analisis inicial en el estudio de Gujar y Moroliva (2018), inicid6 con aclarar y
establecer las bases de origen relacionadas a los problemas existentes en la
entidad, desprendiéndose de ello que los procesos carecian de un método
estandarizado, existian tiempos improductivos y la cadena de valor como tal no
presentaba una correcta optimizacion; de ello partian los resultados poco

alentadores concernientes a productividad, alcanzado esta 1.15.

Por otro lado, en este estudio se puso en practica el analisis inicial y como punto de
partida se realiz6 la descripcidn y estudio del método actual del pilado por medio de
un DOP, posteriormente se loa analizo arrojando un IAV del 88.1%. Posterior a ello
se pudo esclarecer que las causas raiz que generaban un impacto negativo en el
proceso correspondian al proceso y tiempos sin estandarizar, ausencia de mejoras
del método de trabajo, tiempos improductivos; siendo estos el reflejo del 51% del
total de registros. Luego de plasmar los resultados alcanzados dentro de la
inspeccion inicial, se determinaron como indicadores de productividad 2.85 uind. /
h-h, indicador de maquinaria atribuible a 4.28 unid. / hora-magq. y una productividad
de 1.10. Este hallazgo numérico se considerd que era bajo a diferencia de empresas

de la competencia.

Asi mismo, Villacreses (2018) logrd, durante su pesquisa realizada como parte del
contexto inicial de estudio, proyectar que el proceso no definido y los tiempos
improductivos representaban las causas fundamentales del problema de la
empresa, y como parte de ello se adecu6 una productividad inicial de 1.30 dentro

de la cadena de valor de la institucion.
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Y Andrade y Del Rio (2019) comunicé que en su etapa de analisis previo de la
entidad evaluada que la poca optimizacién de recursos, la ineficiencia del proceso
y los tiempos improductivo eran las causantes principales de los bajos indicadores

de productividad dentro del sistema productivo, siendo esta de tan solo 1.25.

La incursion de la mejora dentro de la cadena de valor en este trabajo inicio la
estandarizaciéon del método actual de trabajo, donde se propuso los cambios
respectivos del proceso de pilado de arroz, el cual se representd via documento de
nominado DOP, donde se priorizd la estandarizacion del nuevo método, su
promocion, conocimiento y capacitacion de la mano de obra en materia del mismo,
ademas de establecer un indice de valor (IAV) del 96.6%.

De esta imparticion de mejora previa nacio la siguiente etapa: estudiar cada uno de
los tiempos de las operaciones para registrar un tiempo estandar para la cadena de

valor, el cual ascendioé a 1072 minutos o lo que es lo mismo 17.8 h.

Este procedimiento guarda semejanza con la aplicada en la investigacion de Rojas
(2020), quien realizé la mejora del proceso productivo y en la cual se obtuvo como
principal resultado la puesta en marcha de un estandar de la cadena de valor de la
empresa, la cual propuso mejoras en cuestiones de eficiencia y productividad, y
también se logré comunicar de manera horizontal a cada parte interviniente del
proceso para su conocimiento, ademas de ello, el investigador plasmé un estudio
de tiempos de cada actividad realizada con el propdsito de determinar el tiempo
estdndar, el cual fue de 8.69 h, reflejando en este indicador la eliminacién o
minimizacion tanto de tiempos improductivos como de todo aquel factor que no

genere valor en la cadena productiva de la compahia.

Seminario y Ojeda (2019), de tal modo y guardando semejanza en sus hallazgos,
esclarecié que efectud una mejora del proceso por medio de la remodelaciéon del
mismo, impartiendo mejoras para asi plasmar la mejoria del método con un unico
proposito: alcanzar una produccion mas eficiente y 6ptima. También determino el
tiempo estandar del proceso, siendo este equivalente a 9.35 h. y de este modo
guedo acentuan un tiempo estandar de referencia para la cadena de valor dentro

del nuevo método de trabajo.
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El sustento y/o fundamente tedrico favorable a las variables en estudio de este
trabajo y que respaldan los resultados alcanzados es fundamentada por diversos
autores como Montano (2018) quien aclara que el estudio de un método de trabajo
trata del analisis que se le efectua a un trabajo o actividad con el fin de proponer
mejoras tanto de eficiencia como de optimizacion.

Por otro lado, la medicion del trabajo se presenta como una técnica de ingenieria
que busca definir el tiempo estandar de un proceso, actividad o trabajo (Escoto y
Pedrero, 2020).

Si bien estos hallazgos se obtuvieron y desarrollaron en empresas de sectores de
trabajo diferentes, la importancia recae en que las mismas se pudo mejorar el

meétodo de trabajo y asi lograr definir tiempos estandarizar de la cadena de valor.

Se realizd, posterior a la aplicacion, en segundo orden los resultados obtenidos en
término de productividad, alcanzaron asi una medida de mano de obra de 5.05 unid.
/ h-h, 6.31 unid. / h-mag. y una productividad de 1.37. Esto evidencia la mejora

circunstancial en comparativa a las evidencias encontradas en la etapa inicial.

A semejanza de lo encontrado por la revision de Deza (2020), la premisa impartida
por la autora en una entidad arrojéo como resultados una mejora de la productividad
post mejora, traducido esto en un auge productivo y favorable para los interese de
la entidad en estudio, alcanzando una media de mano de obrade 15.7 unid. /h-h y

20.2 unid. / h-maq, lo que establecié una productividad de 1.95.

Y Rodriguez y Romero (2019) a través de su trabajo de investigacién en una fmra
agroindustrial promovio indicadores de productividad de 15.6 unid./h-h, 20. 2

unid./h-magq. y una productividad similar de 1.88.

Estas evidencias plasmadas de modo de resultados, son apoyadas de fuentes
tedricas de credibilidad como la dada por Mohedano (2018) a cerca de la
productividad, la cual se argumenta como cuan eficiente y eficaz son el uso de
recursos al momento de alcanzar un resultado producto de un proceso o servicio
dado.
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Asi también, la productividad refleja la manera en como se puede llegar a tomar una
medida referencial cuantificada en torno a un resultado alcanzado y la cantidad de
recursos involucrados para tal fin y que forma parte de un proceso o actividad dentro

de una cadena de valor (Galindo, 2017).

La influencia de la aplicacion del estudio del trabajo en la productividad de entidad
molinera es buena, basado en el argumento de la consigna de la mejora evidenciada
de la productividad, en la que en un inicio se determiné una productividad
multifactorial igual a 1.10 y luego de la imparticion de la mejora este ascendio a 1.37,

lo que reflejé una mejora del 24.3% de la productividad de la institucion molinera.
La hipétesis de esta investigacion fue evaluada estadisticamente como parte del

analisis inferencial por medio de la prueba T-Student, la cual concluyé que el estudio

del trabajo logra mejora la productividad.

37



V. CONCLUSIONES

La indagacion inicial de la compafia logré describir y estudiar el método actual del
pilado por medio de un DOP, y en donde se determind6 un IAV de 88.1%. Ademas,
se conocidé que las causas del problema eran atribuibles al proceso que se
encuentra bajo ningun estandar, la inexistencia de mejoras del método y los tiempos
gue no estan debidamente estandarizados; los cuales representaron los factores
gue mas impactan en la productividad. Y se estimo la productividad de la empresa
molinera, determinando 2.85 unid. / hora hombre de trabajo, 4.28 unid. / hora

maquina y una productividad multifactorial equivalente a 1.10.

Por otro lado, en la ejecucion de propuesta de mejora, se logroé estandarizar el
método y los tiempos del proceso, en la primera se alcanzo la mejora documentada
del proceso de pilado de arroz a la gerencia, el cual consta de 10 operaciones,
donde se alcanz6 un IAV del 96.6%; y a partir de ello se realizé el estudio de

tiempos, el cual fue de 1072 minutos, equivalentes a 17.8 horas de trabajo.

Asi mismo y luego de la imparticidn de la mejora, se alcanzaron indicadores de 5.05
unid. / hora hombre, 6.31 unid. / hora maquina y una productividad multifactorial de

1.37; los cuales evidencia la mejoria respecto a la evaluacion previa.

Por ultimo, la influencia del estudio del trabajo en la productividad de entidad
molinera fue buena, donde se pudo lograr el auge de la productividad un 24.3%,
donde en la revision inicial se escatimé una productividad multifactorial igual a 1.10

y posterior a la mejora, este indicador de productividad ascendi6 a 1.37.
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VI. RECOMENDACIONES

Recomendacién objetivo especifico 1: Se sugiere a préximos investigadores que
empleen otras herramientas de analisis para determinar la problematica de la
entidad en estudio, con el fin de comprobar y evaluar el problema desde otros
puntos de vista para asi tener resultados iniciales mas ricos en datos y sobre todo,
empleando otras herramientas de calidad, como un histograma, lluvia de ideas,
entre otros.

Recomendacidn objetivo especifico 2

Se recomienda a los futuros estudiantes que realicen estudios aplicados de datos
cuantitativos con muestras de mayor tamafo para capturar mas informacion y
obtener resultados mas precisos y exactos en torno al calculo de la productividad,
para asi permitirse analizar, y en base a ello aplicar y obtener mejores resultados.
Recomendacién objetivo especifico 3:

Se encomienda a las empresas molineras mantener la aplicacion del estudio del
trabajo efectuada de esta investigacion, promoviendo el compromiso enfocado en
la mejora del proceso y en la mejora continua, debido a los resultados positivos de
productividad y de esta manera seguir logrando mejores resultados para que las
unidades puedan crecer en el mercado.

Recomendacidn objetivo especifico 4:

El empleador debera promover cultura de mejora continua mediante la creacion d
un equipo de trabajo solido y/o brindando la capacitacion periddica a la masa laboral
en temas de interés relacionados a eficiencia y productividad. Para de este modo
permitir determinar mejores indicadores asociados a productividad, y de este modo
obtener una comparacién cuantitativa de los datos.

Recomendacion objetivo general:

Se recomienda, de cara a futuras investigaciones, que se utilicen diferentes
meétodos (por ejemplo, estudios correlacionales descriptivos) para analizar el
impacto de los estudios del trabajo en la productividad y asi determinar si también
tienen un producto positivo en los resultados, segun criterios de evaluacién

diferentes y vista desde una perspectiva cientifica diferente.
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ANEXOS

Anexo 1. Cuadro de operacionalizacién de variables.

VARIABLES DE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION DIMENSION INDICADORES ESCALADE
ESTUDIO OPERACIONAL MEDICION
Es la gestion del trabajo Kanawaty (2008),
realizado por el talento menciona en su libro Av = (ZTAv/ZTt) x 100%
humano, donde se mide y que la gestién del Estudiode -
analizan los procedimientos estudio del trabajo métodos Av: Actividades que agregan valor.
de cada una de las abarca el estudio de 2TAv: Sumatoria de los tiempos de las
ESTUDIO DEL actividades de un proceso los métodos de trabajo actividades que agregan valor al trabajo.
TRABAJO productivo en busca de y la medicién del 2Tt: Sumatoria de tiempo total del Razon
mejoras que permitan la trabajo; ambos proceso.
optimizacién de recursos y a mecanismos son
su vez la estandarizacion del fundamentales para la L TE=TNx(1+5)
método de trabajo y de los estandarizacioén de Metcllct;op del | +p. tiempo estandar
tiempos operativos (Yepes, métodos. rabajo TN: tiempo normal
2018). S: suplementos
Es la relacion entre los La productividad se
resultados obtenidos y los pretende evaluar bajo Productividad unidades producidas
recursos que se utilizan para indicadores de mano de mano de Pmo = _
alcanzar un fin u objetivo de obra, maquinaria 'y obra total de horas hombre utilizadas
durante la realizacién de una la multifactorial _ _
PRODUCTIVIDAD | tarea, actividad, proceso o (Mohedano, 2018). Productividad Pmaq, = unidades producidas Razon
E{gg?:ggrggg glgglgrc;?etf:lri]g,o de maquinaria total horas maq. empleadas
como mano de obra,
maquinaria, materia prima, Productividad produccién obtenida
materiales y otros (Mohedano, multifactorial Pm.= totald Toad
2018) otal derecursos empleados
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MATRIZ DE CONSISTENCIA

FUENTE DE ANALISIS DE
FASE DE ESTUDIO INFORMACION TECNICA INSTRUMENTO DATOS RESULTADO ESPERADO
Objetivo especifico Informacién de la Tabulacién en Ms | Determinar las causas que impactan en
Entrevista Guia de entrevista

01: Evaluar la
coyuntura actual de

laempresay calcular

empresa

Excel

la productividad de la empresa

Proceso productivo

Observacion

Guia de observacion del

proceso

Tabulacion en Ms

Excel

Describir como se lleva a cabo el

proceso productivo actual

la productividad Analisis Ficha de registro de Tabulacién en Ms | Determinar los indicadores iniciales de
inicial documental productividad inicial Excel productividad (pre test)
Disefary proponer la mejora del
Objetivo especifico Ficha de registro del Tabulacion en Ms
Proceso productivo método de trabajo del proceso
02: Aplicar el estudio Analisis método de trabajo Excel
productivo
del trabajo en el documental
Ficha de registro de los | Tabulacién en Ms | Determinar el tiempo estandar del
proceso productivo Proceso productivo
tiempos observados Excel proceso
Objetivo especifico
03: Medir la Analisis Ficha de registro de Tabulacién en Ms | Determinar los indicadores de
Proceso productivo
productividad luego documental productividad final Excel productividad post aplicacidn (post test)

de la aplicacion




Anexo 2. Instrumentos de recoleccion de datos.

Guia de Entrevista.

INSTRUMENTO: GUIA DE ENTREVISTA

EMPRESA

RESPONSABLES

ENTREVISTADO

1. ¢Qué tipo de productos produce y comercializa la empresa?

2. ¢éQué tan eficiente es el proceso productivo?

3. ¢éComo se lleva a cabo el proceso productivo?

4. {Existen procedimientos especificos para cada una de las operaciones del proceso?

5. éSe lleva a cabo una adecuada gestion de los tiempos de las operaciones, permitiendo una
eficiencia tanto de los trabajadores como del proceso en si?

6. éLa productividad de la empresa en los ultimos meses ha sido la esperada?

7. éCudles son las deficiencias del proceso productivo?

6. ¢Qué le parece la idea de proponer mejoras en los procesos bajo la estandarizacion de tiempos
y métodos?



Guia de Observacion.

INSTRUMENTO: GUIA DE OBSERVACION DEL PROCESO

EMPRESA

PRODUCTO

PROCESO

Descripcion




Ficha de registro de productividad inicial.

INSTRUMENTO: FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD INICIAL

Empresa |

Molino Don Manuel S-C.R.L.

Productividad de Mano de Obra

2023

Unidades producidas

Horas hombre
trabajadas

Unid. Producidas/h-
hombre trabajadas

S1 nov

S2 nov

S3 nov

S4 nov

S5 dic

S6 dic

S7 dic

S8 dic

Empresa |

Molino Don Manuel S-C.R.L.

Productividad de Maquinaria

2023

Unidades producidas

Total horas maquina
trabajadas

unidades producidas/total
horas maquina
trabajadas

S1 nov

S2 nov

S3 nov

S4 nov

S5 dic

S6 dic

S7 dic

S8 dic

Empresa

Molino Don Manuel S-C.R.L.

Productividad Multifactorial

2023

Resulatdos obtenidos

Total de recursos
empleados

Produccién obtenida/total
de recursos empleados

S1 nov

S2 nov

S3 nov

S4 nov

S5 dic

S6 dic

S7 dic

S8 dic




Ficha de registro del método de trabajo.

INSTRUMENTO: FICHA DE REGISTRO DEL METODO DE TRABAJO

EMPRESA

PROCESO

Actividad




Ficha de registro de los tiempos observados.

INSTRUMENTO: FICHA DE REGISTRO DE LOS TIEMPOS OBSERVADOS

Empresa

PROCESO

Observaciones (minutos)

Ne

Operacion

1 2 3 4

5

6

7

10




Ficha de registro de la productividad final.

INSTRUMENTO: FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD FINAL

Empresa | Molino Don Manuel S-C.R.L.
Productividad de Mano de Obra
2024 | Unidades producidas H‘t’rfsa?;’;“azre P
S1 abr
S2 abr
S3 abr
S4 abr
S5 may
S6 may
S7 may
S8 may
Empresa | Molino Don Manuel S-C.R.L.

Productividad de Maquinaria

unidades producidas/total
horas maquina
trabajadas

Total horas maquina

2024 Unidades producidas ,
trabajadas

S1 abr

S2 abr

S3 abr

S4 abr

S5 may

S6 may

S7 may

S8 may

Empresa | Molino Don Manuel S-C.R.L.

Productividad Multifactorial

Total de recursos | Produccién obtenida/total

2024 Resulatdos obtenidos empleados de recursos empleados

S1 abr

S2 abr

S3 abr

S4 abr

S5 may

S6 may

S7 may

S8 may




Anexo 3. Validez de instrumentos.

CARTA DE PRESENTACION

Sefor (a): Jesds Alfredo Obregon Deminguez |
Presenie

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

Mos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos v asi
mismo, hacer de su comocimiento que, siendo estudiante de la EP de Ingenieria
Industrial de la UCV, en |a sede de Chepén, promocion 2079-1, requerimos validar
los instrumentos con los cuales recogeremos la informacion necesaria para poder
desarrollar nuestra investigacion v con la cual optaremos el grado de Ingeniero.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es Aplicacion del esfudio del
trabajo ¥ su influvencia en la productividad del Molino Don Manoe! 5 C.R.L,
Guadalupe, 2023 y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado
conveniente recurrir a usied, ante su connotada experiencia en temas educativos
wio investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos legar contiene:

- Carta de presentacion.

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

- Cerificado de validez de contenido de los instrumentios.

Expresandole nuestros senfimientos de respeto v consideracion nos despedimos
de usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Afentamente.

Martinez Rayes, Alfredo Comraa Camacho, Elvis
DHMI- 78159416 DINI- 75452420



DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del frabajo.

Es la gestion del trabajo realizado por el talento humano, donde se mide y analizan
los procedimientos de cada una de las actividades de un proceso productivo en
busca de mejoras que permitan la oplimizacion de recursos vy a su vez la
estandarizacion del método de trabajo v de los tiempos operativos (Yepes, 2018).

Dimensiones de la variable
Dimension 1: Estudio de métodos: Ay=(ZTAwE Tt x 100%
Dimension 2: Medicion del trabajo: TE=TH x (1+5).

Kanawaty (2008), menciona en su libro que la gestion del estudio del trabajo abarca
el estudio de los métodos de frabajo v 1a medicion del frabajo; ambos mecanismos
son fundamentales para la estandarizacion de métodos.

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

Es la relacion entre los resultados obtenidos y los recursos que se utilizan para
alcanzar un fin u objetivo duranie la realizacion de una tarea, actividad, proceso o
propasito que invelucre uno o mas recursos de por medio, como mano de obra,
maquinaria, materia prima, matenales y ofros (Mohedano, 2018).

Dimensiones de la variable

unidades producidas
tatal de hinras hombre utiizadas

Dimension 1: Productividad de mano de obra Pmo =

unidades producidas

Dimension 2: Productividad de maquinaria: Pmaq. =
total horas még. empleadas

todal praduccidn

Dimension 3: Preductividad multifactorial: Pm. =
tatal reursos empleados

La productividad se pretende evaluar bajo indicadores de mano de obra, maquinaria
y la muliifactorial (Mohedanao, 2013).
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CARTA DE PRESENTACION

Senor (a): Carlos José Sandoval Reyes
Presente

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

Mos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos v asi
misme, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la EP de Ingenieria
Industrial de la UCV, en la sede de Chepén, promocion 2073-1, requerimos validar
los instrumentos con los cuales recogeremos |a informacion necesaria para poder
desarrollar nuestra investigacion y con la cual optaremos el grado de Ingeniero.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion ez Aplicacidn del esfudio del
trabajo vy su influencia en la productividad del Molino Don Manusl SCRL
Guadalupe, 2023. y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado
conveniente recurnr a usted, ante su connotada experiencia en temas educativos
v/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, gue le hacemas llegar confiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones concepiuales de las variables v dimensiones.
- Matfriz de operacionalizacion de las varables.

- Cerificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto v consideracion nos despedimos
de usted, no sin antes agradecerle por la atencion gque dispense a la presente.

Afenfamente.

Martinez Rayes, Alfredo Correa Camacho, Elviz
DII- 78199416 DII: 75452490



DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

VARIAELE INDEPEMDIENTE: Estudio del trabajo.

Es= la gesfion del trabajo realizado por el talento humano, donde se mide v analizan
los procedimientos de cada una de las actividades de un proceso productivo en
busca de mejoras gue permitan la optimizacion de recursos y a su vez la
estandarizacion del método de trabajo v de los tiempos operativos (Yepes, 2018).

Dimensiones de la variable
Dimension 1: Estudio de métodos: Ay=(Z 1AL x 100%
Dimension 2: Medicion del trabajo: TE=THN x (1+5).

K.anawaty (2008), menciona en su libro gue Ia gestion del estudio del trabajo abarca
el estudio de los métodos de trabajo v 1a medicion del frabajo; ambos mecanismos
son fundamentales para la estandarizacion de métodos.

VARIAELE DEPENDIENTE: Productividad

Es la relacion entre los resultados obtenidos v los recursos que se ufilizan para
alcanzar un fin u objetivo durante |a realizacion de una tarea, actividad, proceso o
proposito que involucre uno o mas recursos de por medio, como mano de obra,
maguinaria, materia prima, matenales y ofros (Mohedano, 2013).

Dimensiones de la variable

unidades producidas

Dimension 1: Productividad de mano de obra Pmo =
tatal de hioras hombre utilzadas

unidades producidas

Dimension 2: Productividad de maquinaria: Pmag. =
total horas mig. empleadas

tndal produccidn
tatal reursns empleados

Dimension 3: Preductividad multifactorial: Pm. =

La productividad se pretende evaluar bajo indicadores de mano de obra, maquinaria
y la multifactorial (Mohedano, 2018).




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO Y SU INFLUENCIA

A% EN LA PRODUCTIVIDAD
T | VARIRELES - DIMENTICN - INDICATORES Pertinencia’ [Helevancia® | Clandad® SUgErencias

VARIRELE INDEPENLDIENTE: Estudio del trabajo o | Mo [ 51| Mo | & | Mo
UIMEREION 1: Estudio de metodes

;| Indiczdor / / !
By{ETaET Ly 100%
UIMENSION 2 Medicaon del trabajo ol | WMo | B[ Ko | § | No
Indicador: v v /

2| TE=TN x[15).
VARIABLE DEPENDIENTE: Productrvidad ol | Mo | 31 [ Mo | 3 | Mo
UIMENSION 1: Productvidad g2 mano de obra

3 ||'||jiﬂi'd|:|f: Pl'l.'ll:l = ot I|:|nll:|-lrl:I:a1!:|rlllll:|:|:::::i:-'| 1 J J J
UIMENSION 2 Froductvidad d2 maguinana ol | WMo | B[ Ko | § | No

T ndoator i = 7 D
LINEREIUN 3 Productvidad multfactonal ol | Mo | B[ Mo | W | Mo

* | Indicador: Prm.= .—..r.u:jilI:I-I.I-:Ir'-h.l-lI.I-I.In:lu:-I-w f f I

Observaciones [precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: ~ Aplicable [y ] Aplicable después de corregir[ ] Noaplicable [ |

Apellidos y nombres del jusz validader.  Ing. Sandoval Reyes, Carlos José

ONI- 09222224
Noviembre 2023
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial
1Pedtinencia Fl ftam coeresponde &l conpepln bedric foemulsdo. ~ -\_\
IFeefevania; Ef dm es mpeopisdo pare regressntar ol companente o dmensin expeciica def conshuzty .-“f (et
1Caridad: 2 enfende sin dficubed slguns el enuncindo del fem, es conciso, sxsclo y dirsclo o A

Hota: Zufiencis, 1 dce =ufciznce cusda lo3 Aems planisedcs 3on suficienies par medir la dmensian Firma del Validador



CARTA DE PRESENTACION

Sefior (a): Mendoza Ocafa Carlos
Presente

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

Mos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos v asi
mismo, hacer de su comocimiento que, siendo estudiante de la EP de Ingenieria
Industrial de la UCV, en |a sede de Chepén, promocion 20713-1, requerimos validar
los instrumentos con los cuales recogeremos |a informacion necesaria para poder
desarrollar nuestra investigacion vy con la cual optaremos el grado de Ingeniero.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es Aplicacidn dal estudio def
trabsjo ¥ su influencis el la productividad del Molino Don Manwsl! 5 C.RL
Guadalupe, 2023 v siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado
conveniente recurrr a usted, ante su connotada experiencia en temas educativos
yio investigacion educativa.

El expediente de validacion, gue le hacemos llegar confiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables v dimensiones.
- Mafriz de operacionalizacion de las varables.

- Cerificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros senfimientos de respeto v consideracion nos despedimos
de usted, no sin antes agradecerle por la atencion gque dispense a la presente.

Afentamente.

i 14

Martinez Reyes, Alfredo Correa Camacho, Elvis
DNI- 781599416 DNI- 75452450




DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES ¥ DIMENSIONES

VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del trabajo.

Es la gestion del trabajo realizado por el talente humano, donde se mide y analizan
log procedimientos de cada una de las actividades de un proceso productivo en
busca de mejoras que permitan la optimizacion de recursos y a su vez la
estandarizacion del método de trabajo v de los tiempos operativos (Yepes, 2013).

Dimensiones de la variable
Dimension 1: Estudio de métodos: Ay={ZTAwZTH x 100%
Dimension 2: Medicion del trabajo: TE=TH x (1+53).

Kanawafty (2008), menciona en su libro que la gestion del estudio del trabajo abarca
el estudio de los métodos de frabajo v 1a medicion del frabajo; ambos mecanismos
zon fundamentales para la estandarizacion de métodos.

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

Es la relacion entre los resultados obtenidos vy los recursos que se utilizan para
alcanzar un fin u objetivo durante |a realizacion de una tarea, actividad, proceso o
proposito que invelucre uno o mas recurses de por medio, como mano de obra,
maguinaria, materia prima, materiales v ofros (Mohedano, 2018,

Dimensiones de la variable

unidades producidas

Dimension 1: Proeductividad de mano de obra Pma =
tatal de hioras kombre utilizadas

. o .. . . . dades producid
Dimensicn 2: Productividad de maquinaria- Pmégq = ——— P 005

total haras mig. empleadas

. . .. . - trdal i i
Dimension 3: Productividad muliifactorial: Pm. = — P
tatal resirsos empleadaos

La productividad se pretende evaluar bajo indicadores de mano de obra, maguinaria
v la multifactorial (Mohedano, 2013).



W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO Y SU NFLUENCIA
EN LA PRODUCTIVIDAD

VARIABLES - DIMENSION - INDICADORES Pertinencia’ |Relevancia’ | Claridad® | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del trabajo S [ No | S| No| S | No
DIVENSION 1: Estudio de mélodos
Indicador: v v v
AVE(ETAVIETY) X 100%
DIMENSION 2 Medicion del rabejo S | No |8 | No| S | No
Indicador; v v v
TESTN X (145),
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si | No | S| No| 8 | No

DIMENSION 1: Productividad de mano de obra

Doy . Unidades producidas
Indcador o = o horas hombre uilizadas ' d i
DIMENSION 2: Productividad de maquinaria Sl [ No [Si|No|[ S | No
d __Unidades producidas
Indicador:Prq, = total horas miq, empleadas / Y
DIMENSION 3: Productividad multfactorial Sl | No | Si| No| SI | No
. b . broduccion obtenida
Indad: Pm'-tonldemnnownpmdos ! d d
Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplcabiidad:  Aplicable [/ ] Aplicable después de corregir[ ]  No aplicable[ |

Apellidos y nombres del juez validador.  Ing. Mendoza Ocafia, Carlos
NE 1806063

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

{Pertinencia:E! item comesponde al conoepto tedrico formulado.
"Relevancla: £ ftam es apropiado pera representar al componenle o dimension especiica del constructo
YClaridad: Se entiende sin difcutad alguna el enunciado del flem, es conciso, exaclo y direclo

Notx: Suicenci, e e tfcenda oando s femspanieaosso il par medr  imnsin ana dzraﬂador



Anexo 4. Autorizacion de la empresa.

AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA
Yo TIRADO MARTINEZ, .J.'!-.I".I'IES LARRY,

Sombve S regraswninris jegw’ o perroow S owiede mr peerri- af uro de deiox)

iientificado con OMI 26737674, en mi calidad de Gerente

For-ire dal pursio def o et e fege’ o geaone Bcufess BT e e’ oo by SeicT)

diel area de asistente de -:'.E|I||:|E||:|

Tlcrdrw del drwe = i'w e preTe)

de la empresa moline Don Manuel 5.CRL
Fi'ombe Ja ' emipowTa]

con ROULG KE 204812384857, ubicada =n la ciudad de SR Ciudad de= dios.

OTORGO LA AUTORIZACION,

Al s=finrlz, fz) MARTIMEZ REYES, WILSOM ALFREDD - CORREA CAMACHD, ELWVIS
DRLANDO, -

womime comgleio del o f'ox arfuvdesies |}
ldentificadols) con DM 2 72188416 - de la (X)ingeniena Industrizl, para gue utilicz la
siguiente informacion de la empresa:
Datos impaoriantes sobre &l manejo de produccidn y iempos emplesdos en 2l proceso de pilado
de arroz, gracias a ellos s posible tomar decisiones de mansra oportuna y segura para la mejora
d= 25t problermatica =ncontrada.

fCmis Ve v nfzrmacidn @ asieparg

con la finalidsd de gque pusda desamallar su () Informe estadistics, | Trabajo de Investigacion,
(¥} Tesis para optar el Tiiulo Profesional.

{#} Publique los resulizdos de ks investigacion en el reposiiorio instiucional de la UCW.

il car 5 & Represenianbe que auloriza i infomssciin o b empresa, Sodcila mamiener & nombne o ool ke disl nibo
o | BMPREs B MESEYE, Mt con una "X ka opckln seleockonada.

L1 Mantener en resenva el nombre o cuskuisr distintive de I emgresa; o
=} Mencicnar el nombre d= la empresa.

Firma y sello 42l Representante Lapal
DMI- 28737874

El Eszudiante dedlam que los dalos emitidos en esta carta y an @l Trabajo de Ireestigaciin, en la Tesis son
aranlicos. En cass de comprabarss |3 falsedad de datos, @ Estudiante serd sometida &l micie del
procedimianino dscipinario comaspondients: asimisma, asumird oda la esponsabiidad ante poskles
acciones legales que B empresa, ologante de informacion, pueda ejecutar

AL

Firma del Eztudiant= Firma del Estudiznte

DIz 75452490 DMI: 7E192415



Anexo 6. Ubicacion de la empresa.

1 Restaurantes

MOLINO DON MANUEL S.CRL

)

Recientes

e MOLINO DON MANUELS.CRL

i Molino de arroz

- ONONO

Pasteleria Bon Appétit -.,%’ y @‘ Bodega MiConsuelo
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&
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Plazuels de Ioso { 9 A » 9 1911 Nifio Redentor
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Reyes Magos 4 Imperio Barbershop

Indicaciones  Guardar Cerca Enviaral Compartir Asia, >
teétono Cevicheria Marisqueria 9 Beauty Salon YESS! 7
E| Anzuelo £y
[/
@ Los Angeles, Cd de Dios, Guadalupe 13840 ;Q §  ColegioSanta Magdalena /
‘ 3 /
© cermado- Abrealas7a. m.delln v 13 $ L Electron}caq
£ § 'MOLINEO DS%'; industrial saul nufiez
3 MANUEL SCRL
‘. 953335336 5 :: /
X Il
Uy Y <
i MGRSQR Guadaupe ST N eclpendShL ?
il Hospedaje
4] Envieralteléfono | BUNGALOWS
J
) Tuactividad en Maps ‘ /
Molirio SAMAN | |
i : [ Elver menaczatelloo
¥, 108 Copge £ | /i B Cerrado tempolslmente
S LUBRICENTROY CAR  FORTEX bloke 12

[  Agregar una etiqueta

/ Sugerir una edicion

Agregar la informacion que falta

®  Agregar sitioweb

$ Capas

Fotos

[ WASH EL TREBOL

Guadalupe
g 13840 <

Maquiterra
-7.307304,-79.470263

P - et SR

Bodega Malux

Gtas sintético "El
PANTANITO'

— U ——
Restaurant

MOLIPENK EIRL

Datos delmaps 82023 Per Condiciones Privacided _Envier comentarios sobre ¢lproducto 100 ) ke




Anexo 7. DOP inicial.

DOP - Diagrama de Operaciones de Procesos

Asunto: Pilado de arroz

Realizado por: Elvis Correa y Wilson Martinez

Departamento: Produccion

Método: Actual

Aprobado por: Ing, produccién/jefe del érea

Resumen
Actividad Nimero

O 7
|:| 3

Total 10

SECADO DEL
ARROZ CASCARA

REPOS0 DEL
GRANO SECADO

LIMPIEZA DE
IMPUREZAS

DESCASCARADO
DEL GRANO

SEPARADO
DEL GRANO

PULIDO DEL
ARROZ

BRILLANTADO

CALIBRADO
DEL GRANO

SELECCION

ENVASADO DEL
PRODUCTO

O O 8 O A

480 min.

70 min.

50 min.

50 min.

40 min.

70 min.

40 min.

30 min.

45 min.

70 min.




Anexo 8. Tiempos observados del proceso inicial.

TIEMPOS OBSERVADOS DEL PROCESO DE PILADO DE ARROZ

ACTIVIDADES N° Observaciones X (TO)
minutos

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Inspeccion de la materia prima 15 14 15 16 16 | 14 15 15 15 | 15 15.0
Transporte del producto al drea de 15 14 14 | 15 15 | 15 16 | 16 15 | 15 15.0
secado

Secado de arroz 480 | 481 | 480 | 480 | 479 | 480 | 480 | 480 | 481 | 479 480.0
Reposo del grano de arroz 70 | 70 70 70 71 70 69 70 70 | 70 70.0

Transporte a la etapa de pre limpia 9 9 9 10 11 | 11 10 | 10 | 11 | 10 10.0

Pre limipia del grano 48 49 50 51 52 52 52 51 50 45 50.0
Descascarado del grano 50 | 49 50 51 51 51 51 51 49 | 47 50.0
Separado del grano de arroz 40 | 41 40 39 38 | 40 41 | 40 | 42 39 40.0
Pulido del grano 70 71 71 69 69 70 70 71 71 68 70.0
Abrillantado del grano 39 | 41 | 40 | 39 | 38 | 40 | 41 | 40 | 42 | 40 40.0
Calibrado del grano 31| 30| 29| 30| 30 | 31 30 | 30 | 29 | 30 30.0
Seleccionado del grano 44 | 46 | 44 | 45 | 46 | 46 | 44 | 45 | 45 | 45 45.0
Envasado del producto terminado 69 | 70 | 71| 70 | 69 | 70 | 70 | 71 | 71 | 69 70.0
Transporte al area de almacén 9 10 9 10 11 | 12 10 9 10 | 10 10.0
Almacenamiento del producto 10 10 9 10 12 11 10 9 10 9 10.0

1010.0




Anexo 9. DAP inicial.

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO Operario ] Material [ ]  Maquina [ ]
Diagrama no. ‘1 Resumen
Actividad Actual | Propuesto | Ahorro
Producto: ARROZ PILADO §) b
[ 0
Actividad: PILADO DE ARROZ D 0
o 4
Método: actual [ propuesto | ] V 2
Otro: [Q 4
Area de trabajo donde se realiza la actiidad: Produccian Distancia (metros) 220
Tiempo (minutos) 1010
Operario (s): 12 Costo: S/
Elaborada par: Elis Correa y Wilson Martinez  |Fecha: 26/04/2024 Comentario
Aprobado por: Ing. produccidn/jefe de rea Fecha: 01/05/2024 TOTAL| 16 ‘ ‘
DESCRIPCION (acthidad, métodoy N de | 1 | g | A | 0 [he] @ Jhen] @ fhei] ¢ fhen] @ o] OBSERVACIONES
operarios) (min] .”_. D D |:> v @
inspeccion de la materia prima entrante 15 ok |15
transporte del producto al drea de secado 180 | 15 T 5]
secado de aroz 480 | wenpedl
reposo del grano de armoz secado 70 e | T0
transporte a la etapa de prelimpia 70 10 >¢.":1_Q
prelimpia del grano de arroz 50 L. cepoiifix | 50
descascado del grano de arroz 50 | wenfii
transporte del arroz al area de separado 5 N 2
separado del grano de arroz 40 " wima | 40
pulido del armoz 0 | sefdef ™
abrillantado del arroz 0 | x |40
calibrado del amoz 30 0 e
seleccionado del aroz 45 Vet | 45
envasado del arroz pilado 0| sweedge T
transporte del producto terminado al almacén 10 Trpeeten, A0
almacenamiento de producto terminado 10 ke [ 10
370
TOTAL 220 1010 | 6 [T40 | O[O | O[O0 |47[40(2(B0|4]150




Anexo 10. DOP posterior.

DOP - Diagrama de Operaciones de Procesos

Asunto: Pilado de arroz

Realizado por: Elvis Correa y Wilson Martinez

Departamento: Produccion

Método: Produccién

Aprobado por: Ing, produccién

RECEPCION DE
ARROZ EN
CASCARA

(Ingreso de la
materia prima)

Resumen
Actividad Nimero

O 7
|:| 3

Total 10

AMNALISIS DE

=

[evalia humedad,
guebrado, calidad

LABORATORIO
del grano)
SECADO DEL (luz solar)
GRANO
(eliminar impurezas
LIMPIEZA del granc)
DESCASCARADOD (se libera la cascara del
grana)
SEPARADO c2 (se separa el grano del
resto de la cascara)
PULIDO (aspecto liso del
grano)
(aspecto brilloso al
BRILLANTADO grano)
CALIBRADO {grano perfecto)
DEL GRANO
SELECCION
POR COLOR
ENVASADO ‘ (en unidades de 50 kg.)




Anexo 11. DAP posterior.

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO Material [ |  Equipo []
Diagramano. |2 Resumen
Actual Propuesto | Ahorro

Producto: ARROZ FILADO O 7

] 1
Actividad: PILADO DE ARROZ D 0

D 1
Método: actual | ] propuesto L] v 1

[e) 3
Area de trabajo donde se realiza la actividad: Produccién Distancia (metros) a0

Tiempo (minutos) 1071
Operario (s) 10
Elaborado por: Elvis Correa y Wilson Martinez  |Fecha: 10/05/2024
Aprobado por: Ing. de produccion Fecha: 11/05/2024 TOTAL ACTIVIDADES ‘ 13 ‘
DESCRIPCION (actividad; método y N° de cantiac Tiemp\g Activ-‘_f t t OBSERVACIONES
operarios) (min) \/
Recepcion de materia prima 19
Control de calidad del producto entrante 15 ‘ ‘
El arroz es transportado al area del secado 18
Se inicia el secado del arroz 557
Se inicia la pre impia del arroz 77 I 7
Se descascara el arroz 52
Se separa el grano de la cascara 40 40
Inicio del pulido del arroz 74
Se abrillanta el grano del arroz 39
Se calibra el grano del arroz 27
Se selecciona el grano del arroz pilado 47 47
Se envasa el producto terminado 89
Se almacenan los sacos del arroz pilado 17 % |17
TOTAL 10M 117 164




Anexo 12. Mejora del proceso por medio del Estudio del Trabajo.

La entidad molinera aun no disponia, en su momento, de ninguna documentacion
que indique el procedimiento a realizar sobre el proceso de “Pilado de arroz”, por
ello la primera mejora se centr6 en estandarizar el proceso como tal y
comunicar/divulgar el conocimiento del mismo a todos los colaboradores de la
entidad. La segunda mejora de este trabajo consté de que se estandarizaron las

actividades del proceso productivo, tal y como se muestra en el anexo 14.

s ————
/
/' SECADO DEL
{ ARROZ CASCARA
- S ——
REPOS0O DEL
GRANO SECADO
|
RECEPCION DE ANALISIS DE " (evalia humE_dad,
ARROZ EN LABORATORIO guebrado, calidad
CASCARA del grano)

(Ingreso de la

materia prima)

SECADO DEL (luz solar)

GRANO

En el proceso que se logro evidenciar en el analisis inicial, la primera operacion era
el secado del arroz, la mejora recae en que el nuevo proceso considera que la
primera actividad/operacion del proceso es la Recepcion del arroz, seguida del

Analisis de Laboratorio; tal y como se aprecia en la figura mostrada.



Anexo 13. Tiempos observados del nuevo proceso productivo de pilado de arroz.

OBSERVACIONES (minutos)

PROCESO Pilado de arroz
Media de Tiempos
N° ACTIVIDADES N° Observaciones Observados
(minutos)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 | Recepcidn de materia prima 12 11 12 11 13 12 11 10 11 11 11.4

2 | Control de calidad del producto entrante 12 10 11 11 10 11 12 10 11 11 109

3 | Elarrozestransportado al area de 10 11 10 12 11 11 11 11 11 10 10.8

secado

4 | Seinicia el secado del arroz 420 | 420 | 420 | 420 | 430 | 420 | 415 | 420 | 410 | 400 417.5

5 | Seinicia la pre limpia del arroz 45 45 45 46 50 45 45 47 47 44 45.9

6 | Sedescascara el arroz 48 45 45 46 | 44 48 48 44 47 45 46.0

7 | Seseparael grano de la cascara 35 36 35 35 35 36 36 35 35 33 35.1

8 | Inicio del pulido del arroz 65 66 66 65 65 65 65 64 62 62 64.5

9 | Seabrillanta el grano de arroz 30 33 35 35 35 35 35 35 35 35 34.3

10 | Se calibra el grano del arroz 25 25 23 24 | 24 25 23 24 24 23 24.0
11 | Seselecciona el grano de arroz pilado 40 41 40 40 | 41 42 42 41 41 40 40.8
12 | Se envasa el producto terminado 61 61 62 62 61 60 61 61 60 61 61.0
13 | Se almacenan los sacos de arroz pilado 7 7 10 11 10 8 9 10 11 10 9.3




Anexo 14: Tiempos estandares de las actividades del nuevo proceso productivo

de pilado de arroz.

N° ACTIVIDADES Tiempo medio Factor de Tiempo Suplementos Tiempo
observado calificacion Normal (min.) estandar
(min.) (minutos)

1 Recepcién de materia 114 23% 14.02 39% 19
prima

2 Control de calidad del 10.9 26% 13.73 12% 15
producto entrante

3 Elarroz es transportado al 10.8 21% 13.07 39% 18
area de secado

4 Seinicia el secado del 417.5 15% 480.13 16% 557
arroz

5 Se inicia la pre limpia del 45.9 21% 55.54 38% 77
arroz

6 Se descascara el arroz 46.0 0% 46.00 14% 52

7 Se separaelgranodela 35.1 0% 35.10 14% 40
cdscara

8 Inicio del pulido del arroz 64.5 0% 64.50 14% 74

9 Se abrillanta el grano de 343 0% 34.30 14% 39
arroz

10 Se calibra el grano del 24.0 0% 24.00 14% 27
arroz

11 Se selecciona el grano de 40.8 0% 40.80 14% 47
arroz pilado

12 Se envasa el producto 61.0 28% 78.08 14% 89
terminado

13 Se almacenan los sacos de 9.3 34% 12.46 39% 17
arroz pilado






