UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA EMPRESARIAL

“APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO PARA LA MEJORA DE
LA PRODUCTIVIDAD LABORAL EN EL AREA DE RECURSOS
HUMANOS EN LA EMPRESA SANIHOLD S.A.C., SURQUILLO, 2018~

TESIS PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL DE:
INGENIERA EMPRESARIAL

AUTORA:

DELGADO VARGAS, JOSELING MATILDE

ASESOR:

Mgtr. SUCA APAZA, GUIDO RENE

LINEA DE INVESTIGACION:

OPERACIONES Y PROCESOS DE PRODUCCION

LIMA - PERU
2018



L

z Version : 09
UNIVERSIDAD ACTA DE APROBACION DE LA TESIS Fecha : 23-03-2018
CESAR VALLEJO

Pégina : 1del

UCV Cédigo : FO7-PP-PR-02.02

El Jurado encargado de evaluar la Tesis presentada por Don (a) :

Delgado Vargas Joseling Matilde

cuyo titulo es:

Aplicacion del Estudio del Trabajo para la mejora de la
Productividad Laboral en el Area de Recursos Humanos en la
Empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.

Reunido en la fecha, escuché la sustentaciéon y la resoluciéon de
preguntas por el estudiante, otorgandole el calificativo de:
ool (numero) .....[RCE. ... (letras).

Los Olivos, 06 de Diciembre del 2018

Presidente

(5’ Houloy



DEDICATORIA

Este trabajo de investigacion esta dedicado a
mis padres por el constante apoyo en todo mi
proceso academico, profesional y personal. A
mi hermana por ser un ejemplo para ella'y a mi
mejor amiga que estuvo ahi siempre para darme

fuerzas para poder lograr mis metas.



AGRADECIMIENTO

Agradezco en primer lugar a Dios por permitirme terminar con una de mis mayores metas

propuestas, sin él nada de esto seria posible.

A mis padres Elizabeth y José por el apoyo incondicional en todo momento, desde el inicio
hasta el final de esta etapa universitaria, por ensefiarme a ser mejor persona cada dia y
levantarme cada vez que me caia. Gracias por siempre cuidar de mi y guiarme por un buen

camino, y por siempre confiar y creer en mi.

A mis hermanas Mayra y Malu que siempre estuvieron en todo momento, brinddndome

fortaleza para seguir adelante.

A mi asesor el Ing. Guido Suca por su apoyo en el desarrollo de este trabajo de investigacion,
por sus consejos y experiencias compartidas a lo largo de esta etapa y a la empresa Sanihold
S.A.C. por permitirme desarrollar mi investigacion dandome las facilidades para lograr este
trabajo.



DECLARACION JURADA

Yo Joseling Matilde Delgado Vargas con DNI N° 71590612, a efecto de cumplir con las
disposiciones vigentes consideradas en el Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad
César Vallejo, Facultad de Ingenieria, Escuela de Ingenieria Empresarial, declaro y confirmo

bajo juramento que toda la documentacién que presento es veraz y autentica.

Asi igualmente, declaro también bajo juramento que todos los datos e informacion que se

presenta en la tesis son auténticos y veraces.

En tal sentido asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de la informacién aportada por lo

cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas de la Universidad César Vallejo.

Lima, 10 de Noviembre de 2018

DELGADO VARGAS JOSELING MATILDE



PRESENTACION

Sefnores miembros del Jurado:

En cumplimiento del Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad César Vallejo
presento ante ustedes la Tesis titulada “Aplicacion del Estudio del Trabajo para la mejora de
la Productividad Laboral en el Area de Recursos Humanos en la empresa Sanihold S.A.C,
Surquillo, 2018, la misma que someto a vuestra consideracion y espero que cumpla con los

requisitos de aprobacion para obtener el titulo Profesional de Ingeniera Empresarial.

Delgado Vargas Joseling Matilde

Vi



INDICE DE CONTENIDO

DEDICATORIA ettt b et e b e et e esbe e sbe e nbeeanbeenneas i
AGRADECIMIENTO ...ttt ettt ne e v
DECLARACION JURADA ........ooiieeeetees et tess s senes s s sen st s st sn st enen s v
PRESENTACION ...ttt Vi
INDICE DE CONTENIDO ....cvuiiuiimiieireieeieisessessssessss sttt vii
INDICE DE TABLAS.......coutitiitatiieiseese sttt X
INDICE DE FIGURAS .....ooovteteeeteeeeteees s esie s es st s st sss s s nssnsn s xii
INDICE DE ANEXOS .....ovisiciereiiete et eses s sss s estases st s s sesss s sssss s snssssssnsasenns Xiv
RESUMEN ...t b e e nbe e e e b e nne e XV
ABSTRACT et b et n e XVi
I, INTRODUGCCION ..ottt ses et s sttt s s st 17
1.1 Realidad ProblemAtiCa ..........ccooiieiiiieiirce s 17
1.1.1  Realidad Problematica GIobal .............ccooiiiiiiiiniiiee e, 17
1.1.2  Realidad Problematica Nacional ............c.ccocoriiininiiniiiec e, 18
1.1.3  Realidad Problematica LOCal............ccoceiiieniiiiiicee e, 19

1.2 TraDaJOS PrEVIOS. .....ciuieieiieieite ettt bbbt 25
121 NACIONAIES ...t 25
1.2.2  INEErNACIONGAIES......c.eiiiieieciic s 30

1.3 Teorias relacionadas al temMa..........ccccoieiiiiiniiiie e 34
1.3.1  EStudio del trabajo.........ccccoeiieiiiiiicic e 34
1.3.2  Productividad 1aD0ral.............ccooiiiiiiiii 52
1.3.3  Marco CONCEPLUAL ....c.vvevieiieeciie ettt 57

1.4 Formulacion del problemMa..........cocooiiiiiiiiiic e 58
1.4.1  Problemageneral ... 58
1.4.2  Problemas eSpeCifiCOS.......ccoiiiiiiiiiic e 59

vii



1.5 JUSHITICACION A8 ESEUIO ..ottt a e e 59

151  JUSEIFICACION tEOMICA ...c.evivieeiiiieee e e 59
152 JUSEIfICACION PrACLICA ......oveveiiiiiieceie e 59
1.5.3  JUSEIfICACION SOCIAL........coiviiiiiieice e 60
1.5.4  Justificacion ECONOMICA. .......cuiuerieiriirieiee et 60
T o [0 (=T [ SRR 61
1.6.1  HipOteSis gENEIAl ........c.coviiiieie et 61
1.6.2  HipOtesis ESPECITICAS. ......ueiieieiieii e 61
A O 1 o] 1< £ Y/ o 1SS 61
1.7.1  ODJEtiVO gENETAL ....c.eicvieiiiee et 61
1.7.2  ODbjetivos ESPECITICOS......uciiiiiiic it 61
I, METODO oottt 62
2.1 Tipoy disefio de INVESTIGACION .......coeiiiiiiieiie e 63
2. 11 TIP0 ittt et bbb 63
212 DISBIAD cueeeete sttt 63
2.2 Variables, operacionalizaCion.............ccovevvevieieieie i 64
2.2.1  Operacionalizacion de variables...........cccoeieiiiiiieiieicee s 67
2.3 PODIACION Y MUESTIA ..ottt 68
2.4  Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad........... 69
2410 TBCIMICAS ..tttk bbbttt bbb 69
242 INSEIUMENTOS ...ttt 70
243 VAIUEZ ... 71
244  Confiabilidad ..........cooiiiiiii 71
2.5  MéEtodos de analisis de datoS ..........ccoereririieiiiiieee e e 72
2.5.1  Estadistica deSCrPLiVa .......cccccieiiiiiiii e 72
2.5.2  Estadistica iNfErenCial...........cccoooiiiiiiiiiiie s 73
2.6 ASPECLOS BLICOS ..ottt sttt bttt ettt bbb 73



2.7 Desarrollo de 18 ProPUESTA .......cceuuiiieiieie et 74

2.7.1  SIUACION ACTUAL ....c.viviiiiiieiee e 75
2.7.2  Propuesta d& MEJOTA........cceruiruiriiririeieiesie sttt 90
2.7.3  Ejecucion de 18 PropUESEa..........ccouiireiieerieiese et 92
2.7.4  Resultados de la implementacion ...........ccoccoeiiiieiiiinene e, 114
2.7.5  Analisis ECONOMICO / FINANCIEIO........covviiiiiieiisieiieisi e 125

I, RESULTADOS ...t 130
3.1 ANALISIS DESCIIPLIVO...c.viiieiiieiiieie et nns 131
3.1.1  Analisis comparativo de EfiCiencia..........ccccoevveveiiievi e 131
3.1.2  Analisis comparativo de Eficacia..........cccoceoveviiiiiieiicic e 134
3.1.3  Analisis comparativo de Productividad............ccccceovveiiiiiiiciecie e 136

3.2 ANAlSiS INFErenCial .........ccooieiiiiiiie e 138
3.2.1  Anélisis de la hipOtesis general ... 138
3.2.2  Anaélisis de la primera hipOtesis eSpecifiCa ........c.ccovrvrireniiiiieiesc e 140
3.2.3  Anadlisis de la segunda hipotesis eSpecifiCa........ccovvrvireneiiineiesc e 143
IV, DISCUSION ..ottt sttt 147
V. CONCLUSIONES ...ttt bbbt nee e 155
VI. RECOMENDACIONES .......oooi ettt 157
VI REFERENCIAS ...ttt 159
VI ANEXOS ettt b e be e e 167



INDICE DE TABLAS

Tabla 1: Tabla de Frecuencias de las causas de baja productividad laboral ....................... 24
Tabla 2: Simbolos empleados en 10S CUrSOQramas ..........c.cvvveieieerieeiiesiesieese e e see e 38
Tabla 3: Tabla de SUPIEMENTOS ........ccvviieiiee e 49
Tabla 4: Ficha de Registro por actividad en un periodo de 20 dias - Pre Prueba................ 80
Tabla 5: Ficha de registro por procesos en un periodo de 20 dias - Pre Prueba.................. 81

Tabla 6: Ficha de registros de promedios de los tiempos observados y el tiempo estandar en

un periodo de 20 dias - Pre Prueba.........ccooviiiiieii e 82
Tabla 7: Resumen del Tiempo Estandar por Actividad - Pre Prueba...........ccccccoevevieinennen, 85
Tabla 8: Resumen de Tiempo estandar por Proceso - Pre Prueba...........ccocooeveeicicinnnnn 86
Tabla 9: Ficha de Eficiencia - Pre PrUEDA ..........cccevviieiiiiieie e 87
Tabla 10: Ficha de Eficacia - Pre PrUEDA ..........ccoviiiiiiiiiiie st 88
Tabla 11: Ficha de Productividad - Pre Prueba ..........ccoccoviiiiiiininiienese e 89
Tabla 12: PrESUPUESTO.......ctiieiiieitieiieie ettt bbbt 92
Tabla 13: Identificacion del Cuello de Botella..........cccoceveviiiiiciceeee e 93
Tabla 14: Ficha de Registro por actividad en un periodo de 20 dias - Post Prueba........... 104
Tabla 15: Ficha de registro por procesos en un periodo de 20 dias - Post Prueba............. 105

Tabla 16: Ficha de registros de promedios de los tiempos observados y el tiempo estandar

en un periodo de 20 dias - POSt Prueba...........cccoveieieiiiiic e 106
Tabla 17: Resumen del Tiempo Estandar por Actividad - Post Prueba...............cccuvnene. 109
Tabla 18: Resumen de Tiempo Estandar por Proceso - Post Prueba............cccccccevevvvennenne. 110
Tabla 19: Ficha de la Eficiencia - POSt Prueba............ccoovvieieeieiieieee e 111
Tabla 20: Ficha de Eficacia - POSt PrUEDa..........cccooieiieecieieee e 112
Tabla 21: Ficha de Productividad - POSt Prueba...........cccooceiiiiiiiiniieeese e, 113
Tabla 22: Resumen de Diagrama de Analisis de Procesos Pre y Post Prueba................... 114
Tabla 23: Resumen de Diagrama Bimanual Pre y Post Prueba............cccccociviiiiiinnen, 117
Tabla 24: Cuadro de Comparacion de Tiempo Estandar Pre Prueba - Post Prueba.......... 119
Tabla 25: Cuadro de Comparacion de la Eficiencia Pre Prueba - Post Prueba................. 121
Tabla 26: Cuadro de Comparacion de la Eficacia Pre Prueba - Post Prueba..................... 122
Tabla 27: Cuadro de Comparacion de la Productividad Pre Prueba - Post Prueba........... 124
Tabla 28: Costo de Horas Hombre - Pre Prueba ...........ccccooevveieiieiiee e 126
Tabla 29: Costo de Horas Hombre - POSt Prueba...........ccoovviiiiiiiiiiieeeee e 127



Tabla 30: Cuadro de Comparacion del Analisis de Costo de la Pre y Post Prueba........... 128
Tabla 31: Resultados Generales del Antes y Después de la Aplicacion del Estudio del

LI L0 o SR 131
Tabla 32: Descriptivos de Procesamiento de Datos - Eficiencia...........ccccoeevevvvievvenenne 133
Tabla 33: Descriptivos de Procesamiento de Datos - Eficacia..........ccocevvviivnienininennenne, 135
Tabla 34: Descriptivos de Procesamiento de Datos - Productividad.............ccccoeevvennnne. 137

Tabla 35: Prueba de Normalidad de Productividad Pre Prueba - Post Prueba con Shapiro

WL ettt s ettt b ettt ettt ne bt ne e 138
Tabla 36: Comparacién de Medias de Productividad Pre Prueba - Post Prueba con Wilcoxon
........................................................................................................................................... 139
Tabla 37: Estadisticos de Prueba de Wilcoxon para la Productividad ................ccccvneee. 140
Tabla 38: Prueba de Normalidad de Eficiencia Pre Prueba - Post Prueba con Shapiro Wilk
........................................................................................................................................... 141
Tabla 39: Comparacion de Medias de Eficiencia Pre Prueba - Post Prueba con Wilcoxon
........................................................................................................................................... 142
Tabla 40: Estadisticos de Prueba de Wilcoxon para la Eficiencia ...........cccccceevvvievvenenne. 143

Tabla 41: Prueba de Normalidad de Eficacia Pre Prueba - Post Prueba con Shapiro Wilk

Tabla 42: Comparacion de Medias de Eficacia Pre Prueba - Post Prueba con Wilcoxon. 145

Tabla 43: Estadisticos de Prueba de Wilcoxon para la Eficacia.............c.ccceevevviievvenenne. 146

Xi



INDICE DE FIGURAS

Figura 1: Comparativa de la productividad laboral en U.S. con respecto a una seleccion de

O LSS 17
Figura 2: Productividad Laboral en LatinOameriCa............cccevivevieieeiieeiesiese e see e 18
Figura 3: Productividad Laboral en el PerU.........c.cccoovevieiiiiiiiiieseieesese e 19
Figura 4: Organigrama general de la empresa Sanihold S.A.C.......c.ccovvviiieiiie e 20
Figura 5: Estructura organizativa del area de Recursos HUManNos ...........c.ccccovevvvieeiivenenne 21
Figura 6: Diagrama de ISNIKAWAL...........cccvevuiiieiiee e 23
Figura 7: Analisis de alternativas de SOIUCION ...........cccoveiiiieiicie e 23
Figura 8: Diagrama de PAreto...........ccoeieiiiiiiiieieieeie e 25
Figura 9: EStUdIO e trabajO........eeieiiieieiieie s 36
Figura 10: Simbolos del estudio de MELOUOS. ..........cccvevveiiiicieee e 39
Figura 11: Ejemplo del regiStro DAP ........covi it 40
Figura 12: Ejemplo de Diagrama Bimanual .............cccooeiiiiniiiiiniiceee e, 42
Figura 13: Diagrama de proCedimientO ..........cceiiririeiieiiesiesie st 43
Figura 14: Medida de Estabilidad..............ccccooeiieiiiiiciiec e 72
Figura 15: Localizacion Geografica de Sanihold S.A.C. ..o 75
Figura 16: Diagrama de Operaciones del Proceso de Elaboracién de Documentos - Pre
e U1 o OSSR 77
Figura 17: Diagrama de Actividades del Proceso de Elaboracion de documentos - Pre Prueba
............................................................................................................................................. 78
Figura 18: Diagrama Bimanual - Pre Prueba ..o, 79
Figura 19: Diagrama 08 GANTE .........cueiueriereriiesiieeeieee et 91
Figura 20: Diagrama de Actividades de ProCeSs0 ........cccecevieiveieiievie e 94
Figura 21: MaterialeS diSPEISOS.......c.ccuiiieiieiieieeie sttt ste et sreeneens 99
Figura 22: Diagrama de Operaciones del Proceso de Elaboracion de Documentos - Post
o U1 o USSR 101
Figura 23: Diagrama de Actividades de Proceso de Elaboracién de documentos - Post Prueba
........................................................................................................................................... 102
Figura 24: Diagrama Bimanual - POSt Prueba............cccooiiiiiii e, 103
Figura 25: Grafico de Columnas del Total de Actividades Pre y Post Prueba.................. 114
Figura 26: Grafico de Columnas de Resumen por Actividades Pre y Post Prueba........... 115

xii



Figura 27: Grafico de Columnas de Resumen de la Distancia Pre y Post Prueba............. 116
Figura 28: Gréfico de Columnas de Resumen de las Actividades que no agregan valor Pre
Y POSEPIUBDA ... e 116
Figura 29: Grafico de Columnas del Total de Actividades - Diagrama Bimanual............ 117
Figura 30: Grafico de Columnas del Resumen por Actividades - Diagrama Bimanual.... 118
Figura 31: Grafico de Columnas de Tiempo Estandar Pre y Post Prueba...............c....... 120
Figura 32: Grafico de Columnas de la Eficiencia Pre y Post Prueba.............cccccoveiviinnnnn, 121
Figura 33: Grafico de Columnas de la Eficacia Pre y Post Prueba ............ccccccoovvevviiennn, 123
Figura 34: Grafico de Columnas de la Productividad Pre y Post Prueba..............cccccc..... 125
Figura 35: Grafico de Columnas de Costo x Horas Hombre Pre Prueba - Post Prueba.... 128
Figura 36: Comparacion de Eficiencia Pre Prueba - Post Prueba..............ccccooevveiviiennn, 132
Figura 37: Comparacion de Eficacia Pre Prueba - Post Prueba .............cccooeeveiieiiiienn, 134
Figura 38: Comparacion de Productividad Pre Prueba - Post Prueba..........ccccccvenienennen. 136

xiii



INDICE DE ANEXOS

Anexo 1: Lluvia de problemas............cooiiiiiiii 168
Anexo 2: Gantt de tarea en el rea de Recursos HUMAanNO0S ..........cccovvereinineininc e 169
Anexo 3: Indicador de medicion del &rea de Recursos HUMANO0S ...........ccoccvvveivnvciennn, 170
ANEXO0 4: Matriz de CONSISTENCIA. .....cviiviiiiiiietieieie ettt 172
Anexo 5: Ficha de Registro por actividad en un periodo de 20 dias..........cc.cceevrvveveinnnnn. 173
Anexo 6: Ficha de Registro por procesos en un periodo de 20 dias.........c.ccoevvevriveeeiennn, 174
Anexo 7: Ficha de Registro para determinar el tiempo estandar..............ccccevevveiieinenenn, 175
Anexo 8: Ficha de Registro de efiCacia.........cccccveveiieiieii i 176
Anexo 9: Ficha de Registro de efiCIENCIA.........coeriiiiiiiiiiieie e 177
Anexo 10: Ficha de Registro de Productividad..............ccoovrviiniiiiienc s, 178
Anexo 11: Formato del Diagrama de Analisis de Proceso........ccccccevvvevviieiiesecieesieennnn, 179
Anexo 12: Diagrama Bimanual .............c.cceiiiiieii i 180
Anexo 13: Sistema de Valoracion WestinghoUSE. ..........cceivveiverecieneese e 181
Anexo 14: Ficha Técnica del Crondmetro Cassio Q&Q HS45..........ccco v vvvvinceeiee, 182
Anexo 15: Validacion de INStrUMENTOS .........cveiiiereiiie e 183
Anexo 16: Manual de Operacion de Elaboracién de Documentos............ccccovevveveiieennenn, 186
Anexo 17: Lista de CapacCitaCiOn..........cccuecueiieiieriesiesieese ettt 196
Anexo 18: Pantallazo de TUIMITIN.......cooieiie e 197
Anexo 19: Acta de Aprobacion de Originalidad de TeSIS ......cccceoeerereierieneieere e 198
Anexo 20: Formulario de Autorizacién para la Publicacion Electrénica de la Tesis........ 199
Anexo 21: Autorizacién de la Version final del Trabajo de Investigacion ....................... 200

Xiv



RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo determinar como el estudio del
trabajo mejora la productividad laboral en los trabajadores del &rea de Recursos Humanos
de la empresa Sanihold S.A.C.

La herramienta utilizada para esta investigacion fue el estudio del trabajo, conformado por
dos técnicas: el estudio de métodos para reducir las actividades que no generan valor y el

estudio de tiempos para reducir el tiempo improductivo.

El tipo de investigacion es aplicada-explicativa y el disefio es cuasiexperimental, donde la
poblacion estuvo conformada por la elaboracion de documentos durante el periodo de 30
dias habiles, teniendo en cuenta que la muestra es igual a la poblacién.

Las técnicas para utilizar en esta investigacion son la observacion directa y el fichaje. Los
instrumentos de recoleccidn que se utilizan para la recoleccion de datos son las fichas de

registro, diagramas que indiguen movimiento y el cronémetro.

Los resultados obtenidos han permitido aumentar la productividad en el area de Recursos
Humanos, ya que se pudo estandarizar el tiempo de elaboracidén de documentos y mejorar el
método actual. El estudio de métodos permitido mejorar las actividades, se determin6 que
solo el 8,33% de actividades eran improductivas en el proceso propuesto. El estudio de
tiempos obtuvo un nuevo tiempo estandar de 7,12 horas/unidad. Como resultado de la
investigacion se determiné que en el area ha incremento su productividad en un 70,5%, la

eficiencia en un 34,3% y la eficacia en un 26,8%.

Palabras Claves: Estudio del trabajo, estudio de métodos, estudio de tiempos,
productividad, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

The present research work has as objective determine the way in which the study of the work
improves the labor productivity in the workers of the area of Human Resources of the

company Sanihold S.A.C.

The tool used for this investigation was the study of the work, shaped by two technologies:
the study of methods to reduce the activities that do not generate value and the study of times

to reduce the unproductive time.

The type of investigation is applied-explanatory and the design is quasiexperimental, where
the population was shaped by the production of documents during the period of 30 working

days, bearing in mind that the sample is equal to the population.

The techniques to be used in this investigation are the direct observation and the signing.
The instruments of compilation that are in use for the compilation of information are the

cards of record, graphs that indicate movement and the chronometer.

The results obtained have allowed to increase the productivity in the area of Human
Resources, since it was possible to standardize the time taken to prepare documents and
improve the current method. The study of the methods to improve the activities, determined
that only 8.33% of the unproductive activities in the proposed process. The time study
obtained a new standard time of 7.12 hours/unit. As a result of the research, it was
determined that in the area has increased its productivity in a 70,5%, efficiency in a 34,3%

and effectiveness in a 26,8%.

Key words: Study of work, study of methods, study of times, productivity, efficiency,

effectiveness
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I. INTRODUCCION

1.1 Realidad Problemética
1.1.1 Realidad Problematica Global

Hoy en dia las empresas se enfrentan a diversos cambios como los precios competitivos,
calidad, eficiencia, etc. Es por lo que se necesita implementar cambios en la cultura
empresarial, en el liderazgo, todo esto para buscar que la organizacion sea mas

competitiva en el mercado.

COMPARATIVA DE LA PRODUCTIVIDAD LABORAL CON USA
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Figura 1: Comparativa de la productividad laboral en U.S. con respecto a una seleccién de paises

Fuente: How Should Labor Productivity Be Measured (2014).

Los datos encontrados se referencian a los Estados Unidos. La formula es el ratio en
horas por trabajador: es el PIB por cada hora trabajada ((H/T) (P/H)) esto nos indica la
ponderacidn entre la productividad de las horas trabajadas sobre la productividad por
cada hora trabajada en diferentes paises de Europa que hace comparacién con la de

Estados Unidos.
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PRODUCCION LABORAL EN LA REGION

Situacion. Bolivia, ademas de tener una economia predominanntemente informal goza de una baja tas de
produccion laboral. Ocupa el dltimo puesto de los 14 paises de la latinoamericanos mejor ubicados.

Productividad en América Latina _ Jamica

0,
32,4% iy Rep. Dominicana

26,1%
Colombia
17,5%

Venezuela

Guatemala 25,3%
17,69 :
d Costa Rica Brasil
26,3%

12,3
Ecuador

21 %P y Bolivia
e 9,4%

Uruguay
27,2%

Argentina
29,3%

Figura 2: Productividad Laboral en Latinoamérica

Fuente: Banco Interamericano de Desarrollo (2015).

Este estudio nos da a conocer cdmo se encuentra la productividad laboral en los 14 paises
de Latinoameérica, y el Peru es el tercer pais con la mayor tasa productividad laboral con
un 29,4%.

1.1.2 Realidad Problematica Nacional

En cuanto a sectores productivos, la Camara de Comercio de Lima sefialé que la
productividad laboral peruana registré un importante crecimiento en las actividades

extractivas (agricultura, pesca y mineria) donde obtuvo un incremento de 11,2%.

"Si bien no se tiene informacién desagregada de empleo entre estas actividades, la alta
tasa de crecimiento en productividad laboral en este grupo se explica por el crecimiento
en la actividad minera en 16,3%, mientras que en agricultura fue de solo 1,8% y en la
pesca se contrajo en 10,1%", sefiald6 Pefaranda, director ejecutivo del Instituto de

Economia y Desarrollo Empresarial de la Camara de Comercio de Lima.
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Finalmente se pudo observar que algunos sectores obtuvieron un desempefio positivo,
pero con un nivel mucho menor que el de los demas, y estos sectores fueron el de
construccidn y servicios, en el cual mostro que la productividad laboral en estos sectores
solo se incrementd en un 1,5% y un 1,1% respectivamente, mientras tanto los sectores
que obtuvieron un resultado negativo fueron la manufactura con un -4,2% y el comercio

con un -0,8%.

Peru: productividad laboral
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Figura 3: Productividad Laboral en el Pert

Fuente: INEIl y BCRP (2016).

La productividad laboral en el Peru en el periodo del 2016 fue calculada como el ratio
entre el PBI real, es por este dato que se obtuvo que la poblacion econémica activa
obtuvo un aumento de 2.1 por ciento con diferencia al 20015. De igual manera, lo lograda
en el 2016 nos refleja una tendencia disminuida de la productividad laboral cuando se

inicio en el 2008, ya que se obtuvo en ese afio un porcentaje de 7.2.

1.1.3 Realidad Problematica Local

Sanihold S.A.C. es una empresa, que forma parte del Grupo Celima - Trébol, lider en
ventas de acabados para la construccion que posee actualmente tiene la mayor actividad
en comercializacion y venta de sanitarios, griferias, porcelanatos nacionales e
importados, y productos afines. Cuenta con siete tiendas en Lima y cinco tiendas a nivel

Nacional.
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Figura 4: Organigrama general de la empresa Sanihold S.A.C.

Fuente: Sanihold S.A.C. (2018).



Se observa en la figura 4, la estructura organizativa de la empresa, y podemos ver que
toda la responsabilidad es funcion del Gerente General, y es él quien transfiere sus
funciones a los gerentes y coordinadores, y estos a su vez son quienes gestionan el

desarrollo de las actividades de la empresa segun su departamento.

Gerente de Recursos
Humanos

Recepcionista

| | |

Jefe de Seleccion y Coordinador de Jefe de Seguridad y
Desarrollo Procesos Salud en el Trabajo

ASIS‘EH[Q de l

Coordinador de vy
- SalodRdon Asistente de Medico Ocupacional
Gerencia Practicante

Jefe de Personal Asistente Social

Asistente de Asistente de
Remuneraciones Personal

Practicante

Figura 5: Estructura organizativa del area de Recursos Humanos

Fuente: Sanihold S.A.C. (2018).

Es importante saber que el estudio del trabajo con sus dos técnicas: estudio de métodos
y tiempos son la manera més facil y real de ver la productividad de cualquier empresa,
de igual manera poder medir y establecer la duracion de las actividades y de esa manera

saber aquellas que no son necesarias en el proceso.

El problema principal que se pudo encontrar es la baja productividad en el area de
Recursos Humanos, y las actividades que afectan a este proceso son: la demora en la
entrega de documentos, desconocimiento de funciones, los tiempos improductivos, la
falta de compromiso, etc. De tal manera, es por ello que tenemos que analizar estas
causas para que hagamos los cambios necesarios en el proceso con la finalidad de hacerlo

mas productivo, reducir la molestia de los colaboradores y aumentar la calidad.

A continuacion se muestra cuales fueron las causas de la baja productividad laboral. Las
cuales fueron hechas en conjunto con el Coordinador de Procesos y los Colaboradores
del area de Recursos Humanos. Podemos mencionar las causas con un orden de mayor a

menor consideracion y estas son: No existe un método estandarizado para la elaboracién
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de documentos el cual se ve reflejado en el tiempo de elaboracién, no existe un método
para determinar el tiempo estandar por ello no se tiene con exactitud de cuanto tiempo

toma elaborar un documento.

De igual manera las funciones no se encuentran definidas lo que conlleva a un
desconcierto entre los colaboradores, ya que hacen actividades repetitivas y esto provoca
que disminuya la velocidad de elaboracion y genera retraso en la entrega del producto
final.

Se observa que también no existe indicadores de productividad y por ello no se puede
tener un control en el proceso de elaboracion de documentos por esto no se puede medir
lo que se elabora, y no se puede controlar, por ello es que se ocasiona una baja

productividad en el area.

Para determinar el problema principal, se utilizo el método de lluvia de problemas para
de esa manera saber cudles son todos los problemas que existen en el area de Recursos
Humanos y cual de estos es el principal. Se encontraron veintidds (22) problemas en el
area de estudio (Anexo 1), de las cuales se reagruparon en tres (3) importantes: Falta de
cumplimientos de plazos de entrega de documentos, Baja productividad laboral y Mala
segregacion de funciones. Es por ello por lo que se determind que el problema principal
en el area de Recursos Humanos viene a ser la baja productividad laboral.

La herramienta del estudio del trabajo esta relacionada con los componentes que
intervienen directamente al beneficio del negocio, tales como son: el proceso, la
operacion y la calidad. La metodologia que utilizaremos contiene dos técnicas que vienen
a ser: la primera es el estudio de método, que permite percibir la tarea en desarrollo con
el objetivo de definir las mejoras de la operacion e identificar las actividades innecesarias
y la segunda es el estudio de tiempo el que permite establecer cuél es el tiempo que se

necesita emplear para realizar una determinada actividad.
Se pretende estudiar a la empresa Sanihold S.A.C. en el area de Recursos Humanos para

ello se haré el uso de dos técnicas que son el diagrama de pescado (Ishikawa) y diagrama

de Pareto para tener un diagnostico de la situacion actual.
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Figura 6: Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion Propia

Como se aprecia en el diagrama de causa — efecto, se detalla todas las causas del
problema, esto se realizé a través de una lluvia de ideas por parte de los colaboradores

del 4rea de Recursos Humanos.

Este problema trae consigo una baja productividad de modo que se pierde horas hombre
en el proceso, alrededor de 2 horas diarias aproximadamente y esto tiene un equivalente
de S/ 18.00 soles diarios. Es por ello que se requiere mejorar la productividad laboral en

la empresa, ya que existe un pierde en costo de mano de obra.

Alternativas de  |¢Elimina o controla . (',Mep,r ah ¢ Requiere pocos ¢Es facilde | Valoracion de la
Iy satisfaccion de los . .
solucion las causas? . recursos? implementar? alternativa
usuarios?
Estudio del Trabajo 5 4 5 5 19
Lean Manufacturing 4 4 4 3 15
5S 4 4 3 3 14
Ciclo de Deming 3 3 3 4 13

Figura 7: Andlisis de alternativas de solucion

Fuente: Elaboracion propia.
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Se pudo identificar cual seria la solucion con una mejor alternativa para el desarrollo de
la presente investigacion. Se obtuvo cuatro opciones de solucidn el cual beneficiara a la
empresa, y estas fueron: Estudio del Trabajo, Lean Manufacturing, 5 s y Ciclo de
Deming. De las siguientes alternativas se escogio a la mas completa que fue Estudio del

trabajo.

Sanihold tiene una elaboracidn de documentos estable, pero con muchas demoras en el
area de Recursos Humanos, el proceso de elaboracion de documentos se viene realizando
de manera préctica, sin ningun tipo de metodologias de trabajo que ayuden a mejorar los
tiempos de elaboracion y de esa manera reduciendo las actividades que son innecesarias
en el proceso. Es por esto por lo que se analizara la elaboracion de documentos para asi
poder optimizar el método de trabajo que se emplea en la empresa y de esa manera poder
estandarizar los tiempos que son utilizados para asi lograr la mejora de la productividad

laboral de la empresa.

Para poder definir cual es la causa primordial que origina la baja productividad laboral
en el area de Recursos Humanos lo que se hizo fue realizar una tabla de frecuencias de
los causas que fueron encontradas de acuerdo a la lluvia de problemas y que se muestra
en la tabla 1 y después se realizo el diagrama de Pareto que se encuentra en la figura 8
se tomd como tiempo base para realizar la muestra de tres (3) semanas, en ese

determinado tiempo se pudo determinar la frecuencia de las causas.

Tabla 1: Tabla de Frecuencias de las causas de baja productividad laboral

. | Frecuencia . | Porcentaje

# Causas Frecuencia Procentaje
Acumuada Acumulado
1 Demora en la entrega de documentos 16 16 20.78% 20.78%
2 Desconocimiento de funciones 14 30 18.18% 38.96%
3 Operaciones de mucha repeticién 13 43 16.88% 55.84%
4 Tiempos improductivos 10 53 12.99% 68.83%
5 Entrenamiento deficiente 8 61 10.39% 79.22%
6 Recurso humano insuficiente 5 66 6.49% 85.72%
7 Falta redefinir la organizacion y jerarquia 5 71 6.49% 92.21%
8 Falta de compromiso 4 75 5.19% 97.40%
9 Falta de seguimiento 2 77 2.60% 100.00%
Total 77

Fuente: Elaboracion propia
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N° de Veces

Se ejecutd la seleccidn de las causas principales que traen la baja productividad laboral
en el area de Recursos Humanos, que ha sido seleccionado bajo un criterio de puntajes
que son la cantidad de documentos elaborados y que se ha investigado dentro del
negocio, y se define como los mas importantes, y que fueron evaluados por el Gerente
de Recursos Humanos por lo que es de gran importancia solucionar estos problemas para
optimizar la productividad laboral en la empresa.

Causas de la Baja Productividad Laboral en 3 semanas
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Figura 8: Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion Propia

Se llegd a encontrar un total de 9 causas que afectan directamente la baja productividad
laboral en el area de Recursos Humanos, se procedio a realizar el diagrama de Pareto y
se obtuvo que se tiene 5 causas importantes que representan el 80% de los problemas
encontrados, por ello es necesario que sean investigados para el respectivo control y su
planificacion para que de esta manera se pueda incrementar la productividad laboral.
Existen cuellos de botella en el area, los colaboradores trabajan de acuerdo a su

conocimiento por la falta de métodos, y pierden tiempo en movimientos innecesarios.

1.2 Trabajos previos

1.2.1 Nacionales

BELLEZA, Edwin. Aplicacién del estudio del trabajo para mejorar la productividad en

el rea de productividad en la linea de produccion de salchichas en la empresa frigo PYG
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SAC, Chorrillos Lima, 2017. Tesis (Titulado en Ingenieria Industrial). Lima:
Universidad César Vallejo, Facultad de Ingenieria, 2017.

El trabajo de investigacion tiene como objetivo general determinar si la aplicacion del
estudio del trabajo mejora la productividad en la linea de produccion de salchichas, el
tipo de investigacion es aplicada ya que se pretende mejorar los procesos, el nivel es
explicativo porque se quiere explicar como se incrementa la productividad, el disefio es
cuasi experimental y tiene un enfoque cuantitativo porque se recolectan datos numéricos.
La poblacion de estudio esta conformada por la produccién de salchichas por semana y
media en un periodo de 12 semanas, la muestra es igual a la poblacion. Se tiene como
resultado que la aplicacién del estudio del trabajo si logro mejorar la productividad en la
empresa ya que al principio la productividad tenia una media de 55,50 y se tuvo una
productividad de 79,66 por ello que se acepta la hipdtesis alterna, se determina que la
productividad aumento. El estudio de tiempos con el nuevo método propuesto determind
un tiempo estandar de 300 minutos/kilogramos. El proceso de produccion de salchichas
antes de la aplicacion del estudio era 248 kilogramos de salchichas diarias y después de
la implementacion se tiene una produccion de 279 kilogramos de salchichas. En
conclusion, se logro determinar que el estudio del trabajo si ha mejorado la productividad

en la empresa en 43,53%, la eficiencia en 26,63% Y la eficacia en 13,33%.

PISFIL, Cynthia. Aplicacién del estudio del trabajo para incrementar la productividad
en el proceso de digitalizacion en la institucion publica Reniec, Lima, 2016. Tesis
(Titulado en Ingenieria Industrial). Lima: Universidad César Vallejo, Facultad de

Ingenieria, 2017.

El trabajo de investigacion tiene como objetivo general determinar si es que el estudio
del trabajo incrementa el nivel de la productividad de la empresa, el tipo de investigacion
fue aplicativa, el disefio fue cuasi experimental y tuvo un enfogque cuantitativo ya que se
recolectaron datos. La poblacién de estudio de esta investigacion estuvo conformada por
treinta (30) dias de produccion, la muestra fue igual a la poblacion. El autor utilizé la
técnica de fichas de observacidn para registrar los datos que fueron recopilados mediante
el uso del cronémetro. Se tuvo como resultado que antes de la aplicacion del estudio del
trabajo en el proceso de digitalizacion se obtenia 3, 195 actas diarias y cuando se
implemento el estudio se llego a alcanzar una produccion de 3, 639 actas diarias. El

estudio de tiempos con el nuevo método propuesto determind un tiempo estandar de
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315,75 minutos. La produccion de actas tiene un promedio de 3639 unidades/dia de
produccion real de actas, 444 unidades/dia méas que el método actual. En conclusion, se
Ilegd a determinar que el estudio del trabajo incremento la productividad en la empresa

en el proceso de digitalizacion en 29,33%, la eficiencia en 13,57% y la eficacia en 3,00%.

BARRIOS, Jose. Aplicacion del estudio del trabajo, para incrementar la productividad
en el proceso de pintado de parabrisas, en el area de serigrafia de la empresa AGP PERU
S.A.C Cercado de Lima - 2017. Tesis (Titulado en Ingenieria Industrial). Lima:

Universidad César Vallejo, Facultad de Ingenieria, 2017.

La presente investigacion tiene como objetivo general poder determinar si la aplicacién
de la metodologia estudio del trabajo logra incrementar la productividad en la empresa
en su proceso de pintado de parabrisas, se determiné que el tipo de su investigacion es
aplicativa, el nivel es explicativo, su disefio cuasi experimental y su enfoque es
cuantitativo. La poblacion del estudio estad conformada por las unidades en el proceso de
pintado en el area de serigrafia tomando 24 observaciones en un periodo de 6 meses, la
muestra es igual a la poblacion. La técnica que se utiliza es la observacién directa y el
instrumento es la ficha de recoleccion de datos. Se tiene como resultado que la aplicacion
del estudio del trabajo si incrementa la productividad ya que antes se tenia una media de
54,93 y después se obtuvo una productividad de 69,42, de esa manera aceptando la
hipétesis alterna. El estudio de tiempos con el nuevo método propuesto determind un
tiempo estandar de 6.5 minutos/unidad. El proceso de produccién de parabrisas antes de
la aplicacion del estudio era de 24209 unidades por 6 meses y después de la
implementacidn se tiene una produccién de 31841 unidades por 6 meses. En conclusion,
se llegd a determinar que la aplicacion del estudio del trabajo si incrementa la

productividad en la empresa en 26,37%, la eficiencia en 15,88% y la eficacia en 10,40%.

REYNA, Norlith. Aplicacion del estudio de trabajo para mejorar la productividad del
proceso de incrustado de joyas, en el area de empaque de UNIQUE S.A. Los Olivos,
2017. Tesis (Titulado en Ingenieria Industrial). Lima: Universidad César Vallejo,
Facultad de Ingenieria, 2017.

El trabajo de investigacion tiene como objetivo general determinar si la aplicacion del
estudio del trabajo mejora la productividad del proceso de incrustado de joyas en la

empresa, el tipo de investigacion es aplicada porque se aplica una herramienta como es
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el estudio del trabajo, el nivel es explicativo porque tiene una relacién causal, el disefio
es cuasi experimental ya que se utiliza el disefio de pre prueba y post prueba, el enfoque
es cuantitativo porque recolecta y analiza datos numéricos. La poblacion del estudio esta
formada por la produccién diaria de incrustado de joyas en un tiempo de 3 meses, la
muestra es igual a la poblacion. La técnica que se utilizd fue la observacion directa y
analisis documental; y el instrumento es la ficha de recoleccion de datos. Se tiene como
resultado que la aplicacion del estudio del trabajo si mejoro la productividad ya que antes
se tenia una media de 68,6508 y después se obtuvo una productividad de 82,2857, de esa
manera aceptando la hipotesis alterna. El estudio de tiempos con el nuevo método
propuesto determiné un tiempo estdndar de 115,92 minutos por 6000 mil unidades de
incrustados de joyas. El proceso de produccion de parabrisas antes de la aplicacion del
estudio era de 2569 unidades/hora y después de la implementacion se tiene una
produccion de 3094 unidades/hora. En conclusion, se llegd a determinar que la
aplicacion del estudio del trabajo si mejora la productividad en la empresa en 19,85%, la

eficiencia en 16,63% y la eficacia en 3,00%.

ROJAS, Rachels. La aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad en
los servicios de mantenimiento de la empresa Flashman S.A.C., Lima, 2017. Tesis
(Titulado en Ingenieria Industrial). Lima: Universidad César Vallejo, Facultad de

Ingenieria, 2017.

La presente trabajo tuvo como objetivo poder determinar cémo es que la aplicacion del
estudio del trabajo mejora la productividad en los servicios de mantenimiento de la
empresa. Se definié que el proyecto es cuasi experimental ya que se realizo una pre y
post prueba, el tipo es aplicativa ya que se busca solucionar el problema de estudio, y
por su nivel es explicativo — descriptivo. Se tuvo como resultado que antes de la
implementacién del estudio del trabajo la productividad en la empresa era de 0,7798 y
después la productividad paso a ser 1,1557 y de esta manera se puede definir que se
cumple la hipotesis planteada por el autor aceptandola. El estudio de tiempos con el
nuevo metodo propuesto determiné un tiempo estandar de 71,80 minutos. El servicio de
mantenimiento de buses tiene un promedio de 8 unidades/dia de mantenimiento de buses,
3 unidades/dia mas que el método actual. En conclusion, se pudo determinar que el

estudio del trabajo si mejora la productividad ya que se tuvo una reaccion positiva
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obtenida entre las variables de estudio: la productividad aumento en 48,20%, la
eficiencia en 0,01% vy la eficacia en 32,19%.

MARTINEZ, Victor. Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad en
el proceso de envasado de resina, empresa Anypsa Corporation S.A., Carabayllo, 2017.
Tesis (Titulado en Ingenieria Industrial). Lima: Universidad César Vallejo, Facultad de

Ingenieria, 2017.

El trabajo de investigacion tiene como objetivo general determinar si la aplicacion del
estudio del trabajo mejora la productividad en el proceso de envasado de resina en la
empresa, el tipo de investigacion es aplicada porque se aplica una herramienta como es
el estudio del trabajo, el nivel es explicativo porque se pretende explicar el
comportamiento de las variables, el disefio es cuasi experimental ya que se utiliza el
disefio de pre prueba y post prueba, el enfoque es cuantitativo porque se analiza datos
numéricos. La poblacion del estudio estd conformada por la elaboracion de resina en
kilos/diariamente en un periodo de 3 meses, la muestra es igual a la poblacion. La técnica
que se utiliza es la observacion de campo y el instrumento es la ficha de observacién. Se
tiene como resultado que la aplicacion del estudio del trabajo si mejoro la productividad
ya que antes se tenia una media de 0,6245 y después se obtuvo una productividad de
0,8337, de esa manera aceptando la hipoétesis alterna. El estudio de tiempos con el nuevo
método propuesto determind un tiempo estandar de 215,35 minutos del proceso de
envasado de resina. El proceso de envasado de resina antes de la aplicacion del estudio
era de 68,48 kilogramos/semanal de resina y después de la implementacion se tiene una
produccién de 82,74 kilogramos/semanal de resina. En conclusion, se lleg6 a determinar
que la aplicacion del estudio del trabajo si mejora la productividad en la empresa en
33,49%, la eficiencia en 14,09% vy la eficacia en 16,98%.

VALVERDE, Luis. Aplicacion del Estudio del Trabajo para Incrementar la
Productividad en la Linea de Produccion de Colchones en la Empresa Industrias A&K
S.A.C., Los Olivos, 2017. Tesis (Titulado en Ingenieria Industrial). Lima: Universidad

César Vallejo, Facultad de Ingenieria, 2017.

El trabajo de investigacion tiene como objetivo general demostrar si la aplicacion del
estudio del trabajo incrementa la productividad en la empresa A&K S.A.C., el tipo de

investigacion es aplicada porque se aplica una herramienta, el nivel es explicativo porque
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se centra en explicar porque ocurre eso, el disefio es cuasi experimental porque la
variable independiente manipula deliberadamente a la variable dependiente y el enfoque
es cuantitativo porque se recopila y analiza datos numericos para responder a la pregunta
de investigacion. La poblacion estd conformada por la produccién de colchones
fabricados en un periodo de 75 dias, la muestra es igual a la poblacion. La técnica que se
utiliza es la observacion y los instrumentos son la ficha de observacion y el cronémetro.
Se tiene como resultado que la aplicacion del estudio del trabajo si mejoro la
productividad ya que antes se tenia una media de 0,6263 y después se obtuvo una
productividad de 0,8529, de esa manera aceptando la hipotesis alterna. El estudio de
tiempos con el nuevo método propuesto determind un tiempo estandar de 14,90 minutos.
La produccion de colchones antes de la aplicacion era de 54 unidades/dia y después de
la implementacion es de 63 unidades/dia de produccion de colchones. En conclusion, se
Ileg6 a determinar que la aplicacion del estudio del trabajo si mejora la productividad en
la empresa en 36,18%, la eficiencia en 24,18% y la eficacia en 9,98%.

1.2.2 Internacionales

JIJON, Klever. Estudio de tiempos y movimientos para mejoramiento de los procesos de
produccién de la empresa Calzado Gabriel. Tesis (Titulado en Ingenieria Industrial en
Procesos de Automatizacion). Ambato, Ecuador: Universidad Técnica de Ambato,

Facultad de Ingenieria en Sistemas Electronica e Industrial, 2013.

En esta investigacion se llegé a analizar que uno de los problemas que tenia era la
excesiva cantidad de tiempos innecesarios que se generaba en el proceso de fabricacion,
para determinar cuales fueron las causas del problema se utilizé la técnica de arbol de
problemas es por ello que se dio a conocer que algunas causas que se encontraron fueron
la mala distribucion del lugar de trabajo, el inadecuado método de trabajo; es por esto
que no se tenia una buena capacidad de produccion. Esta investigacion tiene como
objetivo general como el estudio de tiempos y movimientos mejora los procesos de
produccién en la empresa. Tiene un enfoque cuantitativo ya que se lograron resultados
numéricos, los cuales seran examinados y a la vez cotejados en una pre y post prueba
para poder determinar si es que se tiene mejoras, también es explicativo ya que se llega
a establecer una relacién entre las variables y el suceso que se tiene en la resolucion del

problema. Los resultados obtenidos fueron los siguientes: con el método actual que se
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tenia en la empresa la produccion era de 48 pares de zapatos con un tiempo de produccién
de 863,23 minutos para realizarla, y cuando se implement6 la metodologia se obtuvo un
incremento en produccién de un 12,65% con un tiempo de 766,31 minutos, teniendo una
clara optimizacion en la productividad. Se tuvo como conclusion, que se requerian
muchas operaciones para el proceso y con la implementacion del estudio se quitaron las
actividades que no generaban valor, antes de la implementacion el tiempo estdndar de un
obrero era de 3008.98 minutos/unidad y después del desarrollo se obtuvo una
disminucion a 2607.58 minutos/unidad lo que quiere decir que se redujo el tiempo en
401.40 minutos que equivale un 13,43%; se puede decir que la productividad aumento
en 12,65% con la implementacion.

MORENO, Rodrigo. Propuesta de Mejoramiento de la Productividad, en la Linea de
Elaboracion de Armadores, a traves de un Estudio de Tiempos de Trabajo, en la Empresa
de Productos Plasticos Partiplast. Tesis (Para obtener el grado de Magister en Ingenieria
Industrial y Productividad). Quito, Ecuador: Escuela Politécnica Nacional, Facultad de

Ingenieria Quimica y Agroindustria, 2017.

El desarrollo de esta tesis tuvo como objetivo fundamental proponer una mejora de la
productividad en base a un Estudio de Tiempos del trabajo, con el fin de determinar el
tiempo estandar para llevar un trabajo mas eficiente en la linea de produccion, el estudio
se realiz6 en la empresa de productos plasticos PARTIPLAST, la cual elabora armadores
plasticos, el método utilizado para el andlisis es el de cronometraje de vuelta a cero,
adicionalmente se utilizé herramientas como: software para registro de datos, tablero de
anotaciones, cronometro, camara fotografica, calculadora. En el estudio de la situacion
actual sucede que la empresa no posee informacion suficiente acerca de su sistema de
produccion, lo que se considera importante actualizar estos datos para poder realizar los
respectivos estudios, se desagregé las operaciones en elementos que a su vez se dividio
en cuatro subprocesos que son: de la mezcla, la molienda, el de inyeccion y el producto
terminado teniendo veinte y nueve elementos a estudiar, determinando el nimero de
observaciones para la respectiva toma de tiempos, se calificé la actuacion de los
operarios para determinar al mas idéneo que ayude en el estudio, las tolerancias de las
maquinas es de 13,72 %, se determind el tiempo estandar que es de 14,10 minutos con
los respectivos suplementos de los operarios, de igual manera en base al diagrama

hombre-méaquina se establecio la eficiencia de las maquinas inmersas en la linea de
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produccion. Tiene un enfoque cuantitativo ya que se obtiene resultados numéricos, los
cuales seran analizados y comparados. Los resultados obtenidos fueron los siguientes: la
propuesta de mejora disminuye el tiempo el tiempo minimo de trabajo con una diferencia
28 segundos, la distancia de las operaciones disminuye de 30,73 metros a 20,34 metros,
y las actividades actuales eran de 29 y se redujo a 24 actividades con la implementacion
y esto simplifica los tiempos de produccion. La eficiencia de la mano de obra tuvo un
incremento en 3 trabajadores: 14,71%, 4,17% y 5% respectivamente. Se llego a la
conclusion que el nuevo método de trabajo determind un incremento en la productividad
de un 16,67%, esto quiere decir que el estudio de tiempos de trabajo mejora la
productividad en la empresa.

VALVERDE, Irina. Estandarizacion de las Actividades para la Linea de Chupetes
Esféricos Rellenos, con la Metodologia de Tiempos y Movimientos. Tesis (Para obtener
el grado de Magister de Ingenieria Industrial y Productividad). Quito, Ecuador: Escuela

Politécnica Nacional, Facultad de Ingenieria Quimica y Agroindustria, 2016.

El proyecto tiene como objetivo general estandarizacion de las actividades para la linea
de chupetes esfericos rellenos con la metodologia de tiempos y movimientos. En la linea
de produccién de chupetes esféricos rellenos de la fabrica de confites se tiene como
problema la existencia de desperdicios y material reprocesado en la planta, asi como
devolucién de producto terminado por parte de los clientes. Estos inconvenientes
representaron el 50% de la produccion de toda la planta. Se determiné el estado actual
de la linea de produccidn con los diagramas de causa — efecto de Ishikawa, flujograma
general del proceso, tablas de apoyo para detallar operarios, maquinarias y equipos. Se
estudio y analiz6 el método actual, los movimientos y el tiempo que demora cada tarea
que en conjunto conforman las actividades de la linea productiva con el uso de la técnica
del crondémetro con regreso a cero. La automatizacién de datos que asigné resultados de
manera inmediata y con margen de error minimo. Se aplico el balanceo de linea para
cada actividad del proceso productivo. El tiempo inicial observado es de 35,30 min, el
tiempo normal es de 45,19 min y el tiempo estandar es de 35,30 min, luego de que el
operario 1 hace un recorrido de 38,50 m, en esta actividad el operario labora para obtener
20 paradas, cada una de ellas pesa en promedio 43 kg que alimenta al resto de lineas, en
esta actividad se ha notado que existen algunos errores en el proceso de alimentacion con

azucar al tanque pre-mezcla. El resultado obtenido fue que la actividad cuello de botella
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se presento en la actividad de elaboracion del jarabe y pre coccion, que obtuvo un costo
de 0,08 USD/kg de chupetes producido, la nueva actividad cuello de botella fue
elaboracion del chicle que obtuvo 0,05 USD/kg. Se llegd a la conclusion de que el
producto chicle tuvo una productividad de 0,07 kg/min, el costo total de la linea de
produccion de chupetes esféricos rellenos con la propuesta de mejora del tiempo fue de
2,74 USD/Kg, por lo que represento la optimizacion.

GUARACA, Segundo. Mejora de la productividad, en la seccién de prensado de
pastillas, mediante el estudio de métodos y la medicidn del trabajo, de la fabrica de frenos
automotrices Egar S.A. Tesis (Magister en Ingenieria Industrial y Productividad). Quito,
Ecuador: Escuela Politécnica Nacional, Facultad de Ingenieria Quimica y Agroindustria,
2015.

Esta investigacién tuvo como objetivo general incrementar la productividad en el area
de prensado mediante la implementacion del estudio de métodos y la medicion del
trabajo, para determinar el método de produccion gue venia utilizando se determind el
numero de actividades que se desarrollaba, esto se llevo a cabo mediante el diagrama
hombre — maquina. Se demostro que el principal problema que se encontro en el proceso
es que es que la prensa esta parada mas del 50% del ciclo que se utiliza causando asi un
problema en la produccion. La investigacion es aplicativa ya que se encontrd una
relacién entre las variables que se estudia, también es de tipo cuantitativa ya que se
obtuvieron datos mediante las técnicas de recoleccion y el disefio es experimental. Se
tuvo como resultado que antes de la implementacion la produccion en el prensado era de
108 pastillas/H-H y después que se desarrollé la mejora la produccion paso a ser a 136
pastillas/H-H pudiendo tener asi un claro incremento de 28 pastillas/H-H, y mediante
esto también se pudo observar que la eficiencia del trabajador antes de la implementacion
era de un 71% y después del desarrollo paso a ser un 100%, esto quiere decir que se tuvo
una mejora de 29% mas de la situacion actual y la eficiencia de la maqguina antes de la
implementacién fue de 49% y después paso a tener 69% esto quiere decir que se obtuvo
una mejora de 20%. En conclusion, se pudo demostrar que la implementacion del estudio
de metodos y la medicion del trabajo mejora la productividad en la empresa, es por ello

por lo que el autor acepta la hipdtesis que fue planteada.

VASQUEZ, Lesly. Propuesta de Mejoramiento de Procesos en el Area de Produccion de

la empresa Planificadora Panarte a través del Estudio de Tiempos y Movimientos. Tesis
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(Para obtener el grado de Magister en Ingenieria Industrial y Productividad). Quito,
Ecuador: Escuela Politécnica Nacional, Facultad de Ingenieria Quimica y
Agroindustrial, 2017.

El objetivo del trabajo investigativo fue mejorar el proceso de produccion de pan
popular, mediante el estudio de tiempos y movimientos en la empresa panificadora
PANARTE, incrementando la productividad y optimizando el uso del talento humano,
como uno de los recursos principales. Se analizaron las etapas del proceso de produccion
de pan popular mediante una matriz de priorizacion; como resultado se encontré que la
mayor parte de las etapas tienen tiempo estandar a excepcion de las que se realizan
manualmente; que son pesaje, dividido y formado. Al analizar el método de trabajo se
evidencid que los trabajadores no tienen una funcién especifica, esto ocasiona tiempos
muertos, por esta razon, se propone asignar a cada trabajador una funcién especifica de
trabajo siendo esta: masero, maestro, hornero y empacador. Finalmente se evalud la
productividad, comparando el valor promedio del altimo trimestre del 2015 y el primer
trimestre del 2016, con el del mes de abril de 2016, después de disminuir 2 trabajadores
de la planta, obteniéndose como resultado un incremento del 12%. Esta medida
contribuye directamente en los costos de produccion, lo que permite a la empresa
mantener su precio de venta y beneficiar a sus clientes. Se llegd a la conclusion que
gracias al incremento de la productividad se disminuy6 los costos y este era uno de los

objetivos principales y por el estudio de tiempos se pudo estandarizar todo el proceso.

1.3 Teorias relacionadas al tema
1.3.1 Estudio del trabajo

Segun Kanawaty (1996, p. 9) nos da a conocer que el estudio del trabajo es un
método por el cual podemos reconocer como es que se viene realizando una tarea
o actividad y de esa manera poder reducir o modificar el método actual que se esté
utilizando para poder reducir las actividades que no generen valor 0 que sean
excesivas, también te ayuda a determinar el tiempo normal que se utiliza para

realizar una actividad.

Segun Rubén Huertas (2015, p. 87), nos define que el estudio del trabajo es un

sistema conformado por métodos donde se puede observar las actividades que se
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vienen realizando con la finalidad de tener un mayor uso de los recursos y de esa
manera establecer un tiempo determinado de acuerdo con las actividades que se

realizan.

Segun Noriega y Diaz (2001, p. 28), los autores definen que se puede aumentar la
productividad mediante la implementacion del estudio del trabajo, ya que esto
logra que se pueda elaborar una mayor cantidad de productos utilizando la misma
cantidad de recursos. Se determina que el incremento de la productividad se llega
a obtener por la forma correcta de emplear los recursos y los tiempos para una

determinada actividad.

Segun Kanawaty (1996, p. 252), define que el estudio de trabajo compone de dos
métodos que se completan: la primera el estudio de métodos que tiene como
objetivo disminuir la cantidad de trabajo improductivo, principalmente
eliminando movimientos innecesarios realizados por los trabajadores vy
reemplazar técnicas malos por buenos. EI método de tiempos es una técnica que
nos ayuda a investigar y obtener datos acerca del tiempo que se utiliza para una
determinada actividad planteada, esto quiere decir que mediante esto se podra

eliminar los tiempos innecesarios.

Segun el autor Kanawaty (1996, p. 19), nos define que el estudio de métodos y el
estudio de tiempos estan relacionados entre si, ya que primero se tiene que tener
las actividades definidas para poder de esa manera determinar el tiempo necesario
para dichas actividades. El estudio de métodos es la eliminacién o reduccién de
actividades que no generan valor a la operacion, mientras tanto el estudio de
tiempos es determinar los tiempos necesarios que serdn utilizados para las
actividades y eliminando los tiempos improductivos que se encuentren, es por ello

gue a estas técnicas se denomina estudio del trabajo.
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Estudio de métodos

Para simplificar 1a tarea
vy astablacer métodos
MASs BCOnMGrmicos
pera efactuarla

del
trabajo

Medicion del trabajo

Para determinar
ﬂ cudnto tiempo
deberia insumirse
an llevarla a caba

Mayaor

productividad

Figura 9: Estudio de trabajo

Fuente: Introduccion al Estudio de trabajo (1996, p. 20).

La metodologia del estudio del trabajo esta conformado por dos técnicas, que son
el estudio de métodos y estudio tiempos (medicion de trabajo). Utilizando bien

estas herramientas podremos tener mayor productividad en el proceso.

1.3.11 Estudio de métodos

Segun Kanawaty (1996, p. 251), define que el estudio de métodos se utiliza para
reducir el trabajo que se viene elaborando en cada actividad que se desarrolla, y
todo esto se logra gracias a una investigacion sistematica, y la evaluacion que se
realiza a los métodos que se utiliza, es por ello por lo que si el proceso se desarrolla
de forma correcta se puede tener mejores métodos de trabajo en el proceso. Nos
dice que el estudio de métodos tiene una mejora positiva en la reduccion de las

actividades innecesarias y asi de esa manera poder reducir los tiempos que se

36



emplean en el trabajo, y de esa manera poder eliminar todos los movimientos que
se repiten y que no generan valor para el trabajo. Y nos da a conocer que el estudio
de tiempos nos permite disminuir y suprimir los tiempos improductivos esos que

no generan valor ni beneficio.

Segun Noriega y Diaz (1997, p. 37), nos indican que el principal objetivo que tiene
el estudio de métodos es reducir todo el esfuerzo humano que se realiza para una
determinada operacion evitando asi la fatiga o cansancio, disminuyendo asi
también la utilizacion de materiales, las maquinas o la mano de obra, y de esa

manera poder desarrollar un ambiente de trabajo mas tranquilo.

Segun Maynard (1992, p. 152), define que el estudio de métodos nos brinda un
analisis de manera exacta de cada operacion que se viene realizando para poder
eliminar aquellas que son innecesarias, nos permite también implementar nuevos
métodos de trabajo y poder sumar operaciones que, si mejoren las operaciones,
por ello se estandariza los métodos y se puede tener una mejor condicion de

trabajo.

Kanawaty (1996, p. 19), definié que una de las técnicas del estudio del trabajo es
el estudio de métodos el cual sirve para obtener un registro y observar como se
van desarrollando las actividades, con la finalidad de poder implementar mejoras

en el proceso.

La simbologia que se utiliza en los diagramas de analisis de procesos (DAP) se

presenta a continuacion:
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Tabla 2: Simbolos empleados en los cursogramas

Simbolo

Denominacién

Descripcion

Significa las fases del proceso o
procedimiento. Es lo que se cambia o se

operaciones sucesivas 0 el abandono
momentaneo de la operacion.

Almacenamiento

Significa el depésito o custodia de un objeto
en un almacén o un lugar de resguardo,
donde se entrega y recibe mediante una
autorizacion.

racion o -
Q Operacio modifica durante una operacién, que puede
ser la pieza, materia o producto.
Significa la inspeccion de la calidad o
Inspeccion verificacion de la cantidad del producto o
materia que se realiza.
Significa el traslado o movimiento de los
Transporte trabajadores, equipos o materiales de un
lugar a otro.
Significa la demora en los procesos, esto
quiere decir un trabajo detenido entre dos
Espera

Fuente: Introduccion al Estudio de trabajo (1996, p. 84-86).

i) Cursograma sinoptico del proceso

Segun Kanawaty (1996, p. 86) un cursograma sinOptico de proceso es un

diagrama donde te muestra como se realizan los procesos, con las principales

actividades (operaciones, transportes, inspecciones, esperas y almacenamiento).
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Actividad Ejernpla

| OPERACION
e
Clavar Agjaraar Meacanografiar I
TRANSPORTE | 5 k‘fl .
= |
Far carrd Far aparaja Amana

n‘i‘“,.
INSPECCION :-
] =

Cansral de cantidad
win da calidad

| ESPERA
o

| Matarisl an aspara | Trabajador e espars Oocumanios en espaa
| de ser pracesado | de gscensor da clasificecidn

Lactues da indigadon

Almacena-
mients | T
i T |
| \ A
v / BN
-, *"".J'-"|l
ol .
AIMACENE MEanto Daposiio "
& granal @a productos terminados Archive

Figura 10: Simbolos del estudio de métodos

Fuente: Introduccion al estudio del trabajo (1996, p. 87).

b) Diagrama de anlisis de proceso - DAP

Segun Kanawaty (1996, p. 91), define que el cursograma es un diagrama que nos
muestra el recorrido que se realiza de un producto o un proceso mostrandonos
todos los sucesos que corresponde a la actividad mediante la simbologia que le

corresponde. Se desarrollan tres tipos de cursogramas:
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e EI cursograma de operacion: es un diagrama donde se explica el trabajo

que se realiza una persona.

e El cursograma de material: es un diagrama donde se explica como se

utilizan los materiales.

e El cursograma de equipo: es un diagrama en el cual se describe como es

que se viene utilizando los equipos.

Segun Kanawaty (1996, p. 91), los cursogramas sirven para ver de forma facil

las actividades que se realizan en el proceso, y se utiliza los simbolos de

operaciones, inspecciones, espera, transporte y almacenamiento.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

Diagrama N°

Actividad Actual  |Propuesta |Economia
Proceso: Operacién O
Transporte | =
Actividad: Espera D
Inspeccicn O
Meétodo: ActuallPropuesto Almacen. V
Tiempo
Realizado por: Distancia
Simbolo
Descripcion o :> D D v Distancia | Tiempo
Almacén
Emite Solicitud de Compras por
duplicado \ 10 min.
Envia original a Compras \
T — 115 5 min.
Archiva el duplicado por fecha ;
// 5 3 min.
Compras /
Consulta el fichero de Proveedores
Emite Pedido de Cotizacidn por 2 10 min.
duplicado \
2 12 min.
Archiva el duplicado del Pedido de \\
Cotizacion y el original de la Solicitud o
de Compras por ndmero de Solicitud
3 5 min.
Total 127 45 min.

Figura 11: Ejemplo del registro DAP

Fuente: Castilla, Maria. Cursogramas online (p. 4).
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¢) Diagrama bimanual

Para Kanawaty (1996, p. 152), el diagrama bimanual viene a ser un cursograma
donde se registra en que se utiliza las extremidades en este caso las manos para

poder indicar como es la relacidn entre ambas (derecha e izquierda).

Por otro lado, Kanawaty, define que el diagrama bimanual tiene como finalidad
el de mostrar y estudiar todas las operaciones que son repetitivas en el proceso,
ya que esto permite tener definido cudl es el ciclo completo del trabajo realizado,
pero de una manera mas detallada que en los otros diagramas de la misma
secuencia (1996, p. 152).

Es utilizado para la accion de agarrar, sujetar, soltar,
OPERACION utilizar, etcétera, una herramienta, pieza o material que se
emplea (Kanawaty, 1996, p. 152).

Es utilizado para simbolizar el movimiento de las manos

0 las extremidades hasta el lugar de trabajo, una
TRANSPORTE herramienta o material, de cualquiera de los casos

(Kanawaty, 1996, p. 152).

Se utiliza para indicar el tiempo que la mano o extremidad
ESPERA no realiza ninguna actividad (aunque pueda que realice
otras actividades) (Kanawaty, 1996, p. 152).

Este simbolo es utilizado para indicar la accién de
sostener algo (pieza, herramienta o material) con la mano

SOSTENIMIENTO que se esta desarrollando la actividad (Kanawaty, 1996,
p. 152).

< O 40

Segun Kanawaty (1996, p. 152), nos indica que el diagrama bimanual nos
muestra como las manos o extremidades realizan una actividad y como es que
existe una relacion entre las dos, esto nos brinda todos los movimientos o también
descansos que se realiza en una actividad y se obtiene también los tiempos. Este

diagrama nos detalla como las dos manos ejecutan un tipo de actividad al mismo

41



tiempo y de esa manera es mucho mas facil utilizar los simbolos para los

movimientos.

Diagrama Bimanual

Diagrama nim. 1 Hoja nim. 1 de 1 Disposicion del lugar de trabajo
Dibujo y pieza: Tubo de vidrio de 3 mm. De diam.
y 1 m. de long. Método original
Operacion - Cortar frozos de 1.5 cm.
0 - Plantilla
/
lE]L[?:l ; I_iT[::IIEres generales Tubo de vidrio ™ posicién para marcar
Compuesto por |Fecha:
Descripcion mano izquierda {}l:} D = DV Descripcion mano derecha

Sosfliens fubo - Recoge lima

Hasta plantilla LT B Sostiene lima

Mete tubo en plantilia |’ < Lleva lima hasta tubo

Empuja hasta fondo L] = Sostiene lima

Sosfiens tubo el Mugsca fubo conlima

Refira un poco tubo . T Sostiene lima

Hace girar tubo 120°/ 180° = Sostiene lima

Empuja hasta el fondo S fe L] Acerca lima a tubo

Sostiens fubo Mugsca fubo

Retira fubo N Pone lima en mesa

Paszatubo a la derecha Va hasta tubo

Dobia tubo para pariifo < { Dobla tubo

Sostiens tubo ] Suelta frozo coriado

Corre a ofra parte de tubo - * Va hasta lima

Resumen
Método Actual Propuesto
lzq. Der. 7. Deer.

Operacionss 8 5

Transportes 2 5

Esperas - -

Sostenimienios 4

Inspecciones - -

Totales 14 14

Figura 12: Ejemplo de Diagrama Bimanual

Fuente: OIT, Introduccion al estudio de trabajo (1996, p. 154).
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d) Diagrama de procedimiento

Segun Garcia (2005), el diagrama de flujo es la representacion grafica de los
pasos de las operaciones, esperas, transportes, inspecciones y almacenamientos
que suceden en el proceso. Ademas de incluir todo la informacion necesaria que

se considera importante.

Para Kanawaty (1996, p. 175), define que en la oficina se puede utilizar diferentes
tipos de diagramas, pero el mas factible es el diagrama de procedimiento, esto
quiere decir que es un cursograma analitico de tipo documento, ya que nos
muestra y describe el avance de un documento determinado o una serie de estos
durante el procedimiento. Como se sabe en un procedimiento existe la
participacion de varias areas o departamentos, es por ello que es necesario utilizar
este diagrama en un formato con columnas en la que cada columna representa un

area o departamento de la empresa.

Vantas Almacén Contabilidad

Padido
recibido
i fHay
| G reias
| dir los pro- i
| ductas?
|
Cj Fecha |
sanalada Mo
: Pedido
(‘_) Copiado { da
refarencia

Pedido
seleecionade

v :J(I:E:i::cncia (:Jl_
_,--’”f'/
/

P
p—

Figura 13: Diagrama de procedimiento

Fuente: Introduccidn al estudio de trabajo (1996, p. 176).
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i) Estudio de métodos en la oficina.

Para Kanawaty (1996, p. 171-172), las empresas utilizan muchos recursos es por
ello que estos se deben utilizar de manera eficiente. Estos recursos han ido
adquiriendo mucho valor e importancia con el transcurso del tiempo ya que el
porcentaje de trabajadores ha ido aumentando. La metodologia del estudio del
trabajo en las oficinas viene constituido por el estudio de tiempos y estudio de
métodos, para mejorar la productividad.

Para Kanawaty (1996, p. 77), el estudio de métodos esta relacionado en el

seguimiento de ocho etapas que vienen a ser:

1. Seleccionar, el trabajo o actividad que se desarrolla y determinar cuéles
son sus limites.

2. Registrar, se tiene que utilizar la observacién directa para tener en claro
todo lo que se desarrolla en dicha actividad y recolectar todos los datos
que se necesitan.

3. Examinar, cual es el modo o método en que se desarrolla la actividad,
cual es el proposito, donde es el lugar donde se desarrolla, todo lo
referente a la actividad y al método utilizado.

4. Establecer, cual llega a ser el método maés practico para desarrollar la
actividad, también el méas econémico y el mas acertado, por medio de los
aportes realizados por los demas.

5. Evaluar, todas las opciones que se obtienen para implementar un nuevo
método de trabajo, teniendo una comparacién entre el costo y la eficacia
del nuevo método y del que esta en utilizacion.

6. Definir, cudl serd el método que se va a establecer de una manera sencilla
y entendible para todas las personas.

7. Implantar, de manera practica y correcta el nuevo método que se va a
utilizar, e informar a todas las personas involucradas sobre esto.

8. Controlar, como va la implementacion del método y definir un

procedimiento para que no se vuelva a utilizar el método anterior.

Estas son las ocho etapas que normalmente se debe seguir para poder establecer

el estudio de métodos adecuado.
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Segun Kanawaty (1996, p. 171), define que el objetivo del estudio de métodos es
poder incrementar y mejorar la eficiencia de los recursos 0 insumos que son
utilizados en los productos, de esa manera incrementando la productividad de la
operacion en desarrollo, es un método que se tiene que implementar en toda la

organizacion no solo en un area o departamento.

1.3.1.2  Estudio de tiempos

Para Krick (1996, p. 99), el estudio de tiempos es la técnica que permite medir
los trabajo que son utilizados en una actividad, con la finalidad de conocer cuél
es el tiempo que se utiliza para desarrollar la actividad, con el fin de determinar
el tiempo estandar para determinar en temas como son pagos, precios,

presupuestos, implementaciones.

Segun Garcia (2011, p. 177), da a conocer que para poder tener una buena
realizacion del estudio de tiempos es importante la aplicacion de determinadas
técnicas para que por medio de ello se pueda establecer el tiempo que se requiere
para realizar una actividad o tarea que fue definida, se conoce que esta actividad
esta siendo realizado por un trabajador calificado y esto nos mostrara cuanto es

el tiempo que se invierte para terminar la actividad.

Segun Kanawaty (1996, p. 273), define que el estudio de tiempos 0 medicidn del
trabajo es una técnica que se utiliza para registrar todos los tiempos y secuencias
de trabajo que corresponden a una tarea o actividad que fue definida, que son
realizadas en ciertas condiciones determinadas, para de esta manera poder
analizar los datos registrados con el fin de establecer cual es el tiempo que se
requiere para realizar dicha actividad o tarea de acuerdo con lo establecido.

Segun Kanawaty (1996, p.273), manifiesta que para realizar el estudio de tiempos

se necesita los siguientes materiales:

e Formularios de estudio de tiempos
e Un tablero de observaciones

e Un crondmetro
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Se sabe que algunos de los materiales o quizas todos los que fueron mencionados

pueden ser reemplazados por sus equivalentes que sean similares.

a) Etapas del estudio de tiempos

Segun Kanawaty (1996, p. 293 — 294), define que una vez determinado el trabajo
que se pretende analizar se tiene que seguir los siguientes 8 pasos del estudio de
tiempos:

1. Conseguir y anotar toda la informacién que se tenga de la tarea o actividad

a realizar, y del estado que puede predominar en el desarrollo.

2. Anotar una descripcién completa de la técnica que se utiliza separando

todas las actividades.

3. Verificar los registros encontrados para examinar si es que estan utilizando

los mejores métodos y movimientos, y determinar el tamafio de muestra.

4. Se tiene que medir el tiempo con un instrumento, para esto se utiliza el
cronometro y luego se registra el tiempo que fue invertido por el operario en

llevar a cabo cada actividad de la operacion.

5. Determinar cudl es la velocidad de trabajo efectivo que utiliza la persona
por medio de correlacion con la idea de lo que debe ser el ritmo tipo.

6. Convertir los tiempos observados en tiempos basicos.

7. Determinar todos los suplementos que se sumara al tiempo bésico de la
actividad.

8. Determinar el “tiempo tipo” de la actividad realizada.
- Cronometraje de cada elemento

Estos son los principales procedimientos con crondmetro que se utilizan para la

toma de tiempo:
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o Cronometraje acumulativo: Se pone en marcha al principio de la primera
actividad del primer proceso y no se detiene hasta que se termine el
estudio (Kanawaty, 1996, p. 301).

e Cronometraje con vuelta a cero: Determina que los tiempos se registran
cada vez que acaba una actividad realizada, esto quiere decir que para
seguir con la siguiente actividad se tiene que volver el segundo a cero,
para de esa manera volver a tomar los tiempos, evitando que el

cronémetro se detenga ni un solo segundo (Kanawaty, 1996, p.302).

- Tiempo observado

Segun Caso (2006, p. 43), lo define como el tiempo que es calibrado con el reloj
0 cronémetro, es el tiempo que demora una persona en terminar una tarea o

actividad, o la combinacién de ambas mediante una medicion directa.
- Valoracion

Para Kanawaty (1996, p. 314), define a la valoracion como el tiempo que una
persona que estad siendo observada invierte para terminar una actividad, se
determina como el tiempo tipo que un trabajador competente es capaz de sostener
y este a su vez sirve como muestra veraz para determinar una planificacion y
control en los tiempos. Lo que se debe analizar es cual es la velocidad en la que
un trabajador realiza la actividad planteada en relacion con la idea que tiene de

velocidad normal.
- Tiempo normal

Segun Alfaro (1999, p. 31), se tiene que entender por tiempo normal aquel que
necesita un trabajador normal para terminar una tarea o actividad planteada, esto
quiere decir que vendria a ser el tiempo que es necesario para realizar dicha
actividad con una velocidad normal y que se pueda aprovechar el maximo total
de los movimientos establecidos por el método, del modo que no se produzca
ningun tipo de agotamiento o fatiga que no se pueda eliminar o reducir con los
descansos normales que fueron establecidos, ya que no se puede superar ese valor

bajo ningun caso ni mucho menos retirarse de la zona de trabajo.
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Segun Sufie (2004, p. 37), define que el tiempo normal es el tiempo de reloj que
un trabajador capacitado, que conoce del trabajo y que desarrolla una actividad

de manera normal, emplea en el desarrollo de la actividad que se esta realizando.

Tiempo normal = Tiempo observado x Factor de
valoracion

- Suplementos

Para Kanawaty (1996, p. 335), se tiene que tener un suplemento de tiempo para
que el trabajador pueda tener un descanso y de esa manera poder satisfacer sus
asuntos personales, es por eso que se tiene que prevenir ciertos suplementos para
ayudar con el cansancio y la fatiga producida, también se puede afadir los
suplementos por contingencias que son aquellas demoras inevitables esto para

establecer sobre el contenido del trabajo que se realiza.

Segln Kanawaty (1996, p. 336), nos dice que es muy dificil poder tener un
calculo de cuéles son los suplementos que se necesitan para una determinada
actividad. Es por eso por lo que se tiene que estimar de una forma objetiva todos
los suplementos que se tienen que utilizar de una manera similar en las

actividades de trabajo o en las operaciones.

Segun Sufie (2004, p. 39), define que una persona necesita hacer ciertas pausas
en la actividad que viene realizando para poder recuperarse del cansancio o la
fatiga para asi poder atender a sus necesidades. Los periodos de inactividad se

denominan como una proporcién de K del tiempo normal.

Segun Caso (2006, p. 19) indica que los suplementos de descanso denominado
(K), son las paradas o tiempos que no se utilizan por el trabajador para
recuperarse del cansancio o fatiga por la actividad que viene realizando y asi

poder atender sus necesidades personales.
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La férmula de los suplementos de descanso es la siguiente:

Suplementos = TNx K=TR x FV x K

Donde:
TN: Tiempo normal
K: Suplementos de descanso
TR: Tiempo de reloj

FV: Factor de valoracion

Tabla 3: Tabla de Suplementos

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Homibres  Mueres
A. Suplemento por necesidades 5 7
perzonales
B. Suplemento base por fatiga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mueres Hombres  Mujeres
A, Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura  anomal 2 100
F. Concentracion intensa
Ligeramente incomoda 0 1 Trahajos de cierta predsion i i
incomeda {incdinado) 2 3 Trabajos precisos o faigosos
Iy incomoda (echado, - Trabajos de gran precision o muy
esfirado) ! 7 fatigosos 3 3
C. Uso de fuerzafenergia muscular . Ruido
Peso levantado [Kg] Continug 0 0
25 0 1 Imtesmitente y fusre
5 1 2 Intermitente v muy fuerte 5 5
10 3 4 Estridents y fuere
25 ] <0 H. Tension mental
max
355 22 . Proceso bastante complejo 1 1
[ Mala iluminacion Proceso complejo o atendion dividida 4 4
Ligeramente por debajo de la enire muchos objefos
potencia calculada 0 0 Muy completo & &
Bastanie por debajo 2 2 . Monotonia
Absolutamente insuficients 5 3 Trabajo algo mondtono 0 0
E. Condiciones atmosféricas Trabaijo bastante mondtono
indice de enfriamiento Kata frabajo muy mondtona 4 4
16 0 J. Tedio
& 10 Trabajo algo abumido 0 0
Trabajo bastante abumido
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: Introduccidn al estudio de trabajo (1996, p. 382).



- Tiempo estandar

Segun De La Fuente (2006, p. 259) define que el tiempo estandar es el tiempo
que un trabajador competente necesita para realizar la actividad que se estd

midiendo, de acuerdo al método ya definido.

Por otro lado, De La Fuente (2006, p. 249) define que es el tiempo establecido
que se utiliza para el desarrollo de la actividad a una velocidad normal incluyendo
con las interrupciones de trabajo que necesita el trabajador para sobreponerse del

cansancio de su trabajo.

Segun Niebel (2009, p. 22) define que al tiempo normal (TN) de la tarea debe
incluirsele un descuento por las diferentes ideas de suplementos: para
necesidades personales como beber café, aseo, comer snack, etcétera o retrasos
propios del trabajo como ausencia de materiales y cansancio del trabajador que

puede ser fisica 0 mental.

La formula del tiempo estandar es la siguiente:

Tiempo estandar = TN x (1+S) x FV

Donde:
TN: Tiempo normal
S: Suplementos

FV: Factor de valoracion

b) Seleccion del trabajo

Segln Kanawaty (1996, p. 286) nos da a conocer que la seleccién del trabajo
tiene la misma secuencia que el estudio de métodos, ya que lo primero que se
tiene que realizar en el estudio de tiempos es escoger el trabajo que se realizaréa.
El proceso de seleccidn dificil se hace de una manera casual, ya que para realizar
esto se tiene que tener un motivo el cual nos obliga a elegir la actividad. Para ello

consta de 8 pasos:
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Cuando la tarea que se va a ejecutar es nueva, por ejemplo: cuando el

producto es nuevo, la operacion o las actividades que se realizan.

Los cambios de materiales o elementos, esto es un nuevo tiempo no

determinado.

La operacion es muy larga o complicada que hace que los trabajadores o

representantes presenten quejas.

Acumulacion de trabajo, causado por las demoras de ciertas actividades
que no se completaron, y esto provoca el retraso de las actividades

siguientes.

Para implantar un sistema de remuneraciones por medio del rendimiento

obtenido se tiene que fijar los tiempos tipo antes de hacerlo.

Tener maquinas o un grupo de ellas con excesivos tiempos muertos o que

no tengan un buen rendimiento.

Tener dos métodos posibles y comparar las ventajas de ambos, o preparar

un estudio de métodos.

Que un determinado trabajo tenga un aparente costo excesivo y que se
pueda determinar por medio del analisis de Pareto.

Se puede decir que el estudio de tiempos es un método donde se tiene como

finalidad el de medir los tiempos que son empleados para una determinada

actividad o tarea, y de esta manera poder registrar los ritmos, los tiempos

encontrados y los ritmos de trabajo que se emplean en dichas actividades que

fueron ya definidas, y que son realizadas en condiciones que ya fueron

establecidas y de esta manera poder analizar los datos que fueron obtenidos con

la finalidad de poder saber el tiempo que se necesita para poder efectuar de

manera correcta una actividad ya establecida.
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Segun Niebel y Freivalds (2009), nos indica que para realizar un uso correcto de
la técnica de estudio de tiempos es necesario tener las herramientas adecuadas

para lograr esta actividad. Por eso es necesario tener las siguientes herramientas:
e Formularios de estudio de tiempos
e Tablas de observaciones
e CronOmetro

El formulario de estudio de tiempos debe estar elaborada de manera que sea
practica y manejable para poder registrar los datos de tiempos obtenidos y poder

manejar la informacion.

Se recomienda que el primer trabajo del estudio de tiempos lo hago un supervisor

o jefe, para que de esta manera se pueda obtener los datos confiables.
1.3.2 Productividad laboral

Los autores Robbins y Judge (2013, p.28) indican que la productividad es uno
de los niveles de analisis mas elevados que se encuentra en el comportamiento
de la organizacién. Se dice que una empresa llega a ser productiva cuando
cumple todas sus metas al convertir los insumos en productos terminados,
utilizando el menor costo posible. Es por ello que una organizacién logra ser
eficaz cuando se llega a la meta planteada, y la productividad también tiene que
Ilegar a alcanzar de manera correcta y eficiente las metas planteadas.

Segun Coremberg (2012, p. 56) define que la productividad laboral es toda la
produccién que se obtuvo por medio de cada trabajo que se realizo, de esta
manera podemos determinar que el trabajo puede ser medido y cuantificado de
acuerdo con los trabajadores y las horas de trabajo utilizadas para lograr dicho
resultado.

De acuerdo con esto Koontz y Weihrich (2008, p. 694), definieron que la
productividad es el enlace entre los materiales utilizados y los productos
realizados, teniendo en cuenta la calidad. Por ello se relaciona como la cantidad

de valores producidos y la cantidad de recursos utilizados.
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Segun Fuentes (2012), nos da a conocer que el elemento que mas afecta a la
produccion y al crecimiento de la organizacion viene a ser la mano de obra o los
recursos humanos, ya que se considera de caracter determinante en la
produccidn, ya que de esta manera estos son los que mueven los equipos y las
maquinas que se emplea en los procesos, son fundamentales porque se tiene una

relacion entre los elementos.

De acuerdo con esto Gaither y Frazier (2000, p. 30-32), definieron a la
productividad como el resultado de productos y/o servicios mediante los
recursos utilizados, es por ello por lo que se tiene la formula para poder medirla:
Productividad es igual a la Cantidad de servicios o productos ejecutados entre la
Cantidad de recursos utilizados.

Segun los autores Abad, Gonzales y Miles (2003, p. 16), definieron que la
productividad del trabajo es una variable econdémica importante en la
competitividad y una técnica utilizada en las tendencias de empleo, salarios,
etcétera. Esto quiere decir que la produccidn tiene un nivel de eficiencia en la
utilizacion del trabajo, determinando asi que es mas eficiente aquel sector que
tiene un mayor nivel de productividad por cada unidad de input que se establece.

Por consiguiente, los autores Abad, Gonzales y Miles (2003, p. 16),
determinaron que la definicion sobre la productividad del trabajo se establece
mediante la relacién de un ratio que viene a ser el output y el input del trabajo.
Se determind que la medida que establece el input son el nimero de trabajadores
y el nimero de horas trabajadas, es por ello por lo que se da a lugar que la
productividad establece dos medidas que vienen a ser la productividad por
trabajador y la productividad por horas trabajadas. Y se establece que la
productividad por horas nos muestra con una mayor precision lo que viene a ser
el input de trabajo. Con relacion al output se pude determinar que se utiliza el
valor de la produccion o el valor afiadido para llegar a un resultado.

Segun Berghe (2005), nos define que la productividad laboral viene a ser como
lo méas importante que existe en una empresa de acuerdo con el capital humano
que se tiene, siendo los trabajadores los que brindan sus conocimientos y

experiencias para una innovacion continua y una calidad de trabajo mucho
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mejor, obteniendo asi mejores productos o servicios de tal manera que se logre
tener una productividad elevada en la organizacion, ya que por medio de esto se
puede determinar el futuro y el crecimiento de la empresa en relacion a otras, es
por ello que se debe considerarla como un activo ya que brinda beneficios
positivos a la organizacién y no como un costo ya que se tendrd buenos
resultados, pero para lograr eso toda la organizacién se tiene que comprometer

con el objetivo.

Segun Chiavenato (2007, p. 40) nos dice que la productividad es la relacion entre
el producto resultado y los recursos que fueron utilizados para lograrlo. Para
tener una productividad en la organizacion no solo depende del esfuerzo que se
realice o del método que se emplee sino también del interés y la motivacion que

tienen los trabajadores para realizar una determinada actividad.

Segln Gamba (2015, p. 4) considera que la productividad es una medida a nivel
internacional determinando como es que las organizaciones llegan a obtener los
objetivos de acuerdo con la medida en que se alcanzaron, nos da a conocer que
la eficiencia es el rango con el que se utilizan todos los recursos para alcanzar
un objetivo y obtener un producto, y la eficacia es el resultado que se logra en

comparacion con el resultado que se plantea.

Segun Jones y George (2010, p.6) definieron que el desempefio organizacional
es una medida que se relaciona con la eficiencia y eficacia con que los gerentes
o jefes utilizan todos los recursos que se tienen para satisfacer las necesidades
de sus clientes y alcanzar las metas planteadas por la organizacion. EI desempefio
laboral aumenta en proporcién directa a los incrementos de la eficiencia y la

eficacia.

Productividad
P = Efi x Efc
Efi: Eficiencia

Efc: Eficacia

Fuente: Control estadistico de la calidad y Seis sigma (2009, p. 8).
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1321

Eficacia

Segun Aibar (2003) define que para evaluar la eficiencia en una organizacion se
requiere que antes se haya realizado un proceso de planeacion, en los cuales se

haya establecido los objetivos que se pretende llegar a desarrollar.

Segin Kanter y Summers (1994), consideran que, dado que los objetivos
considerados claves para una entidad pueden variar a lo largo del tiempo con las
distintas etapas de su ciclo de vida, las medidas o indicadores de eficacia variaran
también en consonancia con el cambio experimentado por los objetivos,
configurandose asi el término eficacia como una medida de la mejora continua

de la organizacion.

Para Reinaldo O. Da Silva (2002, p. 20), la eficacia es la relacion del logro de los
resultados/objetivos planteados, esto quiere decir realizar las actividades
planteadas para llegar a la meta que fue definido. La eficacia es la forma en como

alcanzamos el resultado u objetivo definido.

Segun Fleitman (2008) expone que la eficacia son comparaciones de como llegar
a los objetivos que fueron establecidos anteriormente, eso quiere decir que
calcula que se cumplan las metas y los objetivos establecidos por la organizacion.
Sin importar el plazo (corto o largo). Los principales indicadores de eficacia son

los siguientes:

e Establecer un objetivo dentro de la empresa y luego compararlo con la forma

en como se realizo, y esto se realiza dentro del puesto de cada colaborador.

e Establecer que las metas y objetivos se han realizado en los mejores términos,

para ver el crecimiento del puesto y la empresa.

e Comprobar que el proceso que se utiliza para medir la eficacia en los diferentes
departamentos de la empresa se esté realizando de acuerdo a las habilidades y

destrezas de los colaboradores.
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1.3.2.2

Eficacia
Efc=Cp / Cpg
Cp: Cantidad producida
Cpg: Cantidad programada

Fuente: Control estadistico de la calidad y Seis sigma (2009, p. 8).
Eficiencia

Seguin La Comision de Etica y Transparencia Institucional (2008), define que la
eficiencia es la capacidad de tener algo con el fin de conseguir algo determinado.
Quiere decir que es la realizacion de algun objetivo con el menor recurso posible
como pueden ser: humanos, financieros y/o tiempo. En la NC ISO 9000/ 2005
nos da a conocer que la eficiencia es el enlace entre el resultado que se ha logrado

y todos los materiales que se utilizaron.

El autor Aibar (2003) nos dice que la eficiencia tiene su principio en todo lo que
es gestion empresarial ya que esto ayuda a lograr un equilibrio positivo en tanto
a la relacion de output-input, esto quiero decir que mantendremos los estandares
de calidad establecidos, el cual implica que se eliminard los desperdicios y

actividades innecesarias.

Segun Chiavaneto (2004, p. 52) la eficiencia es utilizar los recursos correctos que
se encuentren disponibles en ese momento. Y se puede definir mediante la
siguiente formula E=P/R, donde P es el producto que resulta y R los recursos que

se utiliza.

Segun los autores Samuelson y Nordhaus (2002, p. 4), la eficiencia es utilizar los
recursos que nos brinda la sociedad de la manera mas eficaz, para de esta manera

poder satisfacer los deseos y las necesidades de las personas.

Segun Garcia (2005, p. 19), define que la eficiencia es la capacidad que se tiene
disponible entre las horas-hombre y las horas-méaquina en la empresa para de esta
manera llegar a la productividad, y se llega a determinar segun la cantidad de
tiempo trabajado en los turnos planteados. Se dice que la eficiencia se alcanza
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cuando se logra el resultado planteado con lo mas minimo de insumos, esto quiere

decir que se logra calidad y cantidad, y de esta manera aumenta la productividad.

Eficiencia
Efi=Tu / Tf
Tu: Tiempo Util

Tf: Tiempo Total

Fuente: Control estadistico de la calidad y Seis sigma (2009, p. 8).

1.3.3 Marco conceptual

Estudio del trabajo

Es una evaluacion de los métodos que se utilizan en las actividades o procesos
con el fin de optimizar los recursos utilizados y a la vez determinar el rendimiento
o tiempos utilizados con respecto a las actividades que se realizan y que no
generan valor.

Estudio de métodos

Es un método del estudio del trabajo que ayuda a tener un registro de las
actividades o procesos que se estan realizando, con el fin de optimizar los
recursos que fueron utilizados y aplicar técnicas sencillas que ayuden a reducir
las tareas o actividades que no generan valor al proceso.

Estudio de tiempos

Es un método para determinar los tiempos utilizados que invierte un trabajador
para realizar las actividades definidas, es medir el trabajo que se viene realizando
para de esta manera determinar los tiempos que se genera en la realizacion de las
tareas.

Productividad

Es la capacidad que se tiene para emplear todos los materiales disponibles con la
finalidad de lograr los objetivos propuestos. La relacion entre la cantidad

obtenida y el recurso utilizado.

57



Diagrama de operaciones

Es una figura donde se muestra las operaciones y secuencias que forman parte de
un determinado proceso, se puede observar como suceden todas las operaciones,
las inspecciones y los tiempos.

Diagrama de actividades

Es una representacion donde se puede observar los transportes, las esperas, los
almacenamientos. Donde también se puede detallar informacién como son los
tiempos y las distancias utilizadas en dicha actividad.

Tiempo normal

Es el tiempo normal o regular el cual requiere un trabajador para realizar una
tarea establecida, con una velocidad normal sin ninguna demora.

Tiempo estandar

Es el tiempo que utiliza un colaborador para terminar una actividad determinada
trabajando a una secuencia normal diaria.

Suplementos

Se considera el tiempo que se brinda al colaborador con el objetivo de
recompensar las demoras efectuadas en la actividad o la tarea.

Eficacia

Es la capacidad de cumplir con los objetivos o metas planteadas para una
determinada cosa.

Eficiencia

Es la capacidad de utilizar todos los recursos empleados por la empresa (materia
prima, mano de obra, etc.) con el fin de cumplir adecuadamente una determinada

funcion.

1.4 Formulacion del problema
1.4.1 Problema general

¢De qué manera el estudio del trabajo mejora la productividad laboral en los

trabajadores del area de Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C.,
Surquillo, 2018?.
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1.4.2 Problemas especificos

P1: ;De qué manera el estudio del trabajo mejora la eficiencia en los trabajadores

del area de Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018?.

P2: ¢De qué manera el estudio del trabajo mejora la eficacia en los trabajadores

del area de Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018?.

1.5 Justificacion de estudio

Valderrama (2013, p. 140) nos indica que en la justificacion se refleja los motivos por
los cuales se desarrolla el estudio, es la parte donde se expone las razones del estudio y
es muy importante desarrollarla de manera correcta. La justificacion es la presentacion
de la investigacion, es por ello por lo que debe reflejar una propuesta interesante para

poder llamar la atencion del lector.
1.5.1 Justificacion teorica

Segun Bernal (2010, p. 106), nos dice que existe una justificacion tedrica cuando el
objetivo de la investigacion es producir una controversia o una reflexién sobre un
conocimiento ya existente, se dice que es contrastar la hip6tesis obtenida con la de otros

autores y hacer una comparacion con el conocimiento ya existente.

En este trabajo la justificacion teorica se realiza en base a la recoleccion de datos e
informacidn que permita sustentar y brindar un soporte al trabajo realizado. Contrastar
con la hipdtesis que se planted en la investigacion permite que se logre un estudio

completo y que brinde un método que ayude a la optimizacion.
1.5.2 Justificacion préctica

Segun Bernal (2010, p. 106), la justificacion practica se utiliza para proponer estrategias
que al aplicarlas nos ayuden a resolver el problema del desarrollo de la investigacion o

al menos contribuir en resolverlo.
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El problema encontrado es comun en las empresas, por lo que el presente estudio servira
como una referencia para otros casos similares para el mejoramiento de la productividad

laboral en areas como esta.

Esta investigacion se esté realizando porque hay una necesidad de optimizar el valor de
productividad laboral en el &rea de Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C.
La presente investigacion tiene una justificacion practica ya que se propone dar una

solucion al problema planteado.

El desarrollo de un estudio de tiempos y métodos es de mucha significancia para el
negocio ya que de esta manera nos permitira conocer el ritmo de productividad y la
manera de como se encuentra distribuido el trabajo, ya que de esta manera nos podra
facilitar la productividad laboral, tener un control y seguimiento mejorado.

Esta investigacion préctica permite dar una solucién a la organizacion en cuanto al

estudio de su problematica por medio de la aplicacion del estudio de métodos y tiempos.
1.5.3 Justificacion social

Segun Hernandez (2010, p. 40) “Relevancia social. ;Cual es su trascendencia para la
sociedad?, ¢Quiénes se beneficiaran con los resultados de la investigacion?, (De qué

modo? En resumen, ;Qué alcance o proyeccion social tiene?”’.

La presente investigacion se justifica porque tiene una relevancia social en los
trabajadores, ya que toda empresa / organizacion cuenta con el talento humano y estos
se unen para llegar al objetivo planteado por la organizacion, y este se define por la
calidad y eficiencia de su personal. Solo es a través del talento humano que los demas

recursos se pueden utilizar con efectividad para llegar al objetivo.

1.5.4 Justificacion econémica

Segin Hernandez (2010, p. 40) “Conveniencia. ;Qué tan conveniente es la

investigacion?; esto es, ;Para qué sirve?”.

La presente investigacion ayudara a reducir las pérdidas econdmicas que se producen
por los documentos defectuosos o por los reprocesos que se efectuan, que son generados

por los malos procesos o las fallas que se encuentran, de esa manera se reducird los
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recursos innecesarios, y se aumentara la productividad mediante la disminucién de

tiempos que no generan valor.

1.6 Hipotesis

16.1

1.6.2

Hipotesis general

El estudio del trabajo mejora la productividad laboral en los trabajadores del area

de Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.

Hipotesis especificas

H1: El estudio del trabajo mejora la eficiencia en los trabajadores del area de

Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.

H2: El estudio del trabajo mejora la eficacia en los trabajadores del area de

Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.

1.7 Objetivos

1.71

1.7.2

Objetivo general

Determinar la manera en que el estudio del trabajo mejora la productividad
laboral en los trabajadores del area de Recursos Humanos de la empresa Sanihold
S.A.C., Surquillo, 2018.

Objetivos especificos

O1: Determinar la manera en que el estudio del trabajo mejora la eficiencia en
los trabajadores del area de Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C.,
Surquillo, 2018.

O2: Determinar la manera en que el estudio del trabajo mejora la eficacia en los
trabajadores del area de Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C.,

Surquillo, 2018.
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METODO
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2.1 Tipoy disefio de Investigacion

2.1.1 Tipo

Segun su finalidad, la investigacion es aplicada ya que se aplicara una herramienta
metodologia que viene a ser el estudio del trabajo con el fin de mejorar la productividad
laboral en la empresa, y también tiene como finalidad el de resolver el problema

planteado y emplear las teorias que ya existen como conocimiento basico.

Segln su nivel, la investigacion es explicativa porque se pretende determinar una
relacion causa efecto, se busca explicar las relaciones entre la variable independiente que
viene a ser estudio del trabajo y la variable dependiente que es la productividad laboral

para conocer su estructura y los aspectos que intervienen entre ellas.

Segun su enfoque, la investigacién es cuantitativa porque se recopilara y recolectara
datos numéricos obtenidos de acuerdo con los indicadores de las dos variables de estudio
para de esta manera poder responder el problema de estudio y probar de esa manera la

veracidad o la falsedad de la hipétesis que ha sido planteada.

2.1.2 Disefio

La presente investigacion tiene un disefio cuasi experimental, ya que se va a manipular
la variable dependiente por medio de una pre prueba y una post prueba, mediante la
implementacion del estudio del trabajo.

01, Oy, Os,..., O30 : X : O31, O3z, Ogss,..., Oso

Donde:

O1— Ogzo: Pre Prueba (antes de la aplicacion de la metodologia: Estudio del Trabajo) de

la variable dependiente Productividad Laboral.
X: Tratamiento de la variable independiente (Estudio del Trabajo)

O31— Oeo: Post Prueba (después de la aplicacion de la metodologia: Estudio del Trabajo)
de la variable dependiente Productividad Laboral.
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2.2 Variables, operacionalizacion
Variable Independiente: Estudio del trabajo
Definicion de la variable

Segun Kanawaty (1996, p. 9) nos da a conocer que el estudio del trabajo es un método
por el cual podemos analizar de qué forma se viene realizando una actividad y de esa
manera poder reducir o modificar el método actual que se esté utilizando para poder
reducir las actividades que no generen valor o que sean excesivas, también te ayuda a

determinar el tiempo normal que se utiliza para realizar una actividad.
Definicion de las dimensiones
Dimensién 1: Estudio de métodos

Segun Kanawaty (1996, p. 77), define que el estudio de métodos es un registro de todas
las actividades que se genera en el proceso, con el objetivo de optimizar mejoras para la

reduccién de actividades innecesarias.
La siguiente formula es la que se utilizaré:

_ (TAV —TANV)

IA
TAV

x 100 %

IA: indice de Actividades
TAV: Todas las actividades que agregan valor

TANV: Todas las actividades que no agregan valor

Dimension 2: Estudio de tiempos

El estudio de tiempos es el método principal y basico de la medicion del trabajo, el
objetivo de esta técnica es registrar todos los tiempos que son utilizados en las tareas y
de esa manera poder delimitar el tiempo necesario para el proceso, para esto se necesita

el uso de un cronémetro (Baca et al., 2014, p. 224).
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La siguiente formula es la que se utilizara:
TE =TNx (1+5)

TE: Tiempo estandar
TN: Tiempo normal

S: Suplementos

Variable Dependiente: Productividad laboral
Definicion de la variable

Los autores Robbins y Judge (2013, p.28) indican que la productividad es uno de los
niveles de andlisis mas elevados que se encuentra en el comportamiento de la
organizacion. Se dice que una empresa llega a ser productiva cuando cumple todas sus
metas al convertir los insumos en productos terminados, utilizando el menor costo
posible. Es por ello por lo que una organizacién logra ser eficaz cuando se llega a la meta
planteada, y la productividad también tiene que llegar a alcanzar de manera correcta y

eficiente las metas planteadas.
Definicion de las dimensiones
Dimensién 1: Eficiencia

Segun Garcia (2005, p. 19), define que la eficiencia es la capacidad que se tiene
disponible entre las horas-hombre y las horas-méaquina en la empresa para de esta manera
llegar a la productividad, y se llega a determinar segln la cantidad de tiempo trabajado
en los turnos planteados. Se dice que la eficiencia se alcanza cuando se logra el resultado
planteado con lo mas minimo de insumos, esto quiere decir que se logra calidad y

cantidad, y de esta manera aumenta la productividad.
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La siguiente formula es la que se utilizara:

Efi Tu

i =—
Tt

Tu: Tiempo Util

Tt: Tiempo Total

Dimensioén 2: Eficacia

Segun Garcia (2005, p. 17), define que la eficacia es el enlace de los productos que se
lograron con las metas u objetivos que se plantearon. Una buena eficacia da como
resultado la ejecucion de un producto terminado en un tiempo determinado, la capacidad

de producir de acuerdo con las metas planteadas.

La siguiente formula es la que se utilizara:

Cp
Efc = —
! Cpg

Cp: Cantidad elaborada de documentos

Cpg: Cantidad programada de documentos
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2.2.1 Operacionalizacion de variables

Variables Definicion conceptual Deflnlplon Dimensiones Indicadores indice Escala
operacional
Seguin Kanawaty (1996, | Se implementara el IA=(TAV - TANV) x 100
p. 9) nos da a conocer estudio del trabajo TAV
o que el estudio del trabajo | con las técnicas: el Estudio de indice de TAV: Todas las actividades que Razén
= es un método por el cual | estudio de métodos Métodos actividades agregan valor z
% podemos examinar de para reducir la TANV: Todas las actividades que no
5 gué manera se esta cantidad de trabajo, y agregan valor
9 Estudio del realizando una tarea o estudio de tiempos
£ Trabajo actividad y de esa para reducir y
= manera poder reducir o | eliminar el tiempo
8 modificar el método improductivo.
= ; . : : TS = TN x (1+S)
o
S g(_:tual que se esté l_JtlIlzando como Esi_:udlo de Tlgmpo TN: Tiempo Normal Razén
utilizando para poder instrumentos las Tiempos estandar i
. hg. . . S: Suplementos
reducir las actividades | fichas de recoleccion
que no generen valor. y el cronémetro.
Los autores Robbins y
Judge (2013, p.28) Tu
indican que la .y . Efi = —
L Se medira la L Tiempo de Tt .
productividad es uno de productividad laboral Eficiencia entrega Razon
g los niveles de analisis en cuestion al tiemoo ) .
2 mas elevados que se de trabaio bor Iap Tu: Tiempo Util
2 encuentra en el trabajo p Tt: Tiempo Total
o - - cantidad elaborada
o3 Productividad | comportamiento de la
a Laboral organizacion. Se dice de_ (;iocumentos.
o Utilizando como _ Cp
] que una empresa llega a . Efc = —
o . instrumentos para Cpg
- ser productiva cuando ; .
< este estudio las fichas L ,
> cumple todas sus metas | = el Eficacia Meta alcanzada _ Razon
al convertir los insumos cronémetroy Cp: Cantidad elaborada de
en productos terminados, ' d_ocumentos
utilizando el menor costo Cpg: Cantidad programada de
posible. documentos
Fuente: Elaboracion propia
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2.3 Poblacion y muestra
Poblacién

Segun Valderrama (2013, p. 183), nos dice que la poblacién puede ser un conjunto
infinito o finito, que pueden tener caracteristicas similares, y que pueden ser observados
en un determinado tiempo y espacio. Entonces se puede hablar de poblacion a los
habitantes de una ciudad, alumnos de una escuela, el peso y la talla de los trabajadores
de una empresa, etcétera; todas las cosas, personas o animales que tengan caracteristicas

comunes.

Segun Weiers (2006, p. 139), define que la poblacién es todo el colectivo de elementos
que se pueden observar o medir y que tienen caracteristicas comunes, en algunas

oportunidades se le nombra universo.

En el presente trabajo, la poblacion estara constituido por toda la informacion recopilada
y recolectada de los datos en forma cuantitativa en el area de Recursos Humanos de la
empresa Sanihold S.A.C., como unidad de analisis tendremos al numero total de
documentos elaborados por los colaboradores del area de Recursos Humanos en un
periodo de 30 dias.

Muestra

Segun Bernal (2010, p. 161) nos dice que la muestra es la parte de la cual se obtiene la
informacion que se necesita para desarrollar el estudio y a la cual se realizara la

observacién y la medicién de las variables que se pretende estudiar.

Segun Valderrama (2013, p. 65) define a la muestra como el subconjunto de la poblacion
0 Universo con caracteristicas comunes, se dice que es de caracter representativo ya que

va a reflejar a la poblacion para que de esa manera podamos dar resultados confiables.

La presente investigacion tiene a la muestra igual que la poblacién que es considerada
para el estudio. En esa medida, la muestra correspondera al nimero total de documentos
elaborados por los colaboradores del area de Recursos Humanos en un periodo de 30

dias.

En esta investigacion no existe muestreo ya que la muestra es igual que la poblacion.
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2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos, validez y confiabilidad
2.4.1 Técnicas

Segun Bernal (2010, p.192), define que en la investigacion cientifica existen muchos
instrumentos o técnicas de recoleccion de informacion que se realiza en el trabajo de
campo de la investigacion. Conforme con el tipo o método de investigacion se
utilizan diferentes técnicas de recoleccién, no todas las técnicas se aplican a la

investigacion.

Las técnicas por utilizar en esta investigacion seran dos principales, la observacion
directa y el fichaje ya que esto nos permitira tomar datos para registrarlos, evaluarlos
y analizarlos. Los instrumentos de recoleccion que se utilizara para la recoleccion de
datos seran las fichas de registro, diagramas que indiquen movimiento y el

cronémetro.
Observacion directa

Segun Hernandez (2014, 13), define que la observacién es una técnica confiable y
directa, ya que permite tener un registro valido de los comportamientos o conductas
que se emplea. Se dice que como técnica para recolectar datos tiene similitud con el

analisis de contenido.

Se desarrollara la técnica de observacion directa en el proceso de elaboracion de
documentos, para de esta manera poder tener clara todas las actividades o tareas que
se realizan y determinar cuéles son los departamentos o areas que intervienen en este

proceso, y de esa manera poder identificar las actividades que son necesarias.
Fichaje

El fichaje es una técnica que facilita registrar y recopilar datos que fueron obtenidos
en las diferentes procesos o actividades que se va desarrollando. Nos ayuda a
almacenar la informacion y datos que se viene recolectando. Nos permite tener claros
los aspectos que se estan estudiando, ya que se maneja de una manera ordenada y
con ldgica (Palella et al., 2006, p. 135).
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Al emplear la técnica del fichaje nos dara a conocer la situacion por la que pasa la
empresa Sanihold S.A.C de esta manera se podré conocer los aspectos generales,
teniendo los datos recolectados y clasificados en las respectivas fichas en el proceso
de pre y post prueba y asi poder brindar una solucién de manera méas adecuada al

problema en estudio.

2.4.2 Instrumentos

Segln Hernandez, Ferndndez y Baptista (2014, p.199), consideran que un buen
instrumento de recoleccion de datos es el que recopila y registra todos los datos
observados que se representa de acuerdo con las variables que se estudian, estos

instrumentos representan valores que son visibles.
Fichas de Registro

Las fichas de registro se emplearan en cada una de las actividades que se van a
realizar mediante el uso de un crondmetro en el proceso de elaboracion de
documentos, mediante esto se tomara todos los datos obtenidos con el instrumento y
se registrara en las fichas de registro respectivas para asi poder determinar el tiempo
que se utiliza para cada una de las actividades que se realiza, mediante esta ficha se
obtendré el tiempo normal y tiempo estdndar (Anexo 5).

Crondmetro

El estudio de tiempos se realizara mediante el uso del cronémetro de tipo vuelta a
cero, en el cual se utilizara el dato brindado con la finalizacion de cada actividad o
tarea efectuada, es por ello, que al iniciar otra actividad o tarea las manecillas del
cronémetro partiran desde cero, este proceso se realizara en todo el estudio durante

la pre y post prueba (Anexo 14).
Diagramas que indican movimiento

Este instrumento nos ayudara a identificar todas las tareas o actividades que no
generan valor y son innecesarias en el proceso, mediante esto se podra determinar
una solucion adecuada y de esa manera mejorar la productividad laboral que se tiene
(Anexo 11).
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2.4.3 Validez

Segun Valderrama (2013, p. 74), define que la validez es el grado en que un
instrumento mide con exactitud las caracteristicas o las dimensiones de la variable
en estudio. Se puede dar en diferentes grados es por eso por lo que es necesario tener

en cuenta el tipo de validez que se va a utilizar en la prueba.

Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p.200), definen que la validez es el nivel con
la que se mide con exactitud la variable que se estudia con el instrumento

correspondiente.

En relacion con la certificacion de los instrumentos en la investigacion se realizé por
el juicio de tres (3) ingenieros expertos de la escuela de Ingenieria Empresarial de la
Universidad César Vallejo quienes son especialistas en el tema, fueron los que
revisaron el contenido de los documentos para validar los instrumentos donde se
encontraban las fichas de registro, diagramas y la matriz de operacionalizacion
(Anexo 15). Y son los siguientes:

Grado Apellidos y Nombres DNI
Mg. Carrién Nin José Luis 07444710
Dr. Suca Apaza Fernando 40375320
Mg. Cubas Valdivia Oscar 08082677

2.4.4 Confiabilidad

Segun Valderrama (2013, p. 215), define que un instrumento llega a ser confiable
cuando este produce resultados coherentes y/o consistentes cada vez que se aplique
en las diferentes ocasiones, esto quiere decir que produzca resultados confiables cada

vez que se repita el instrumento.

La confiabilidad de la investigacion se basara en los datos recolectados y recopilados
del Area de Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., todos los datos seran
encontrados en las fichas de registro que tendra la rabrica o sello de la persona quien

brindaré los datos, siendo supervisadas por el encargado del area.

El procedimiento utilizado para medir la confiabilidad sera:
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Medida de estabilidad (confiabilidad por test-retest): Segin Hernandez (2010, p.
30), un solo instrumento de medicion es aplicado a un determinado grupo de personas
durante dos 0 mas veces, si se logra un resultado positivo se considera que es un

instrumento confiable.

Resultados de la prugha A, Resultados de la prusha A,
momenta 1 momento 2

Coeficiente de correlacion

Figura 14: Medida de Estabilidad

Fuente: Metodologia de la Investigacion (2010, p. 301).

De tal manera se demostrard mediante una pre prueba y post prueba los resultados

obtenidos en el periodo establecido.

2.5 Métodos de analisis de datos

2.5.1 Estadistica descriptiva

Segun Cdrdoba (2003, p. 1), define que la estadistica descriptiva es una agrupacion
de métodos estadisticos que tiene relacidn entre el resultado y la definicion de los
datos encontrados, estos pueden llegar a ser los gréaficos, las tablas, los diagramas y

el andlisis que se encuentra mediante los calculos.

Es por ello por lo que se analizara el comportamiento de la muestra que se esta
utilizando para el estudio. Este analisis se realizard de acuerdo con las variables de
estudio las cuales estaran representado en una pre y post prueba mediante tablas

estadisticas, graficos, diagramas, histogramas, cuadros.

De acuerdo con eso, podremos analizar el comportamiento de la muestra en estudio,
y es por ello por lo que se utilizara la mediana, la media, la desviacion estandar, la
varianza, la asimetria y la normalidad. De acuerdo con esto podremos describir las

caracteristicas mediante las tablas o gréaficos.
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2.5.2 Estadistica inferencial

Segun Hernandez, Ferndndez y Baptista (2014, p. 299), definen que una
investigacion tiene como proposito ir mas alla de la descripcion de las variables, que
sobre todo se pretende comprobar la veracidad o falsedad de la hip6tesis en estudio

y determinar los resultados que fueron obtenidos en la muestra.

Mediante este andlisis se contrastara la hipotesis, pero para lograr esto primero se
tendra que realizar la prueba de normalidad que puede ser de: ShapiroWilk o
KolgomorovSmirnov y esta serd determinada de acuerdo con la poblacion en estudio.
Como nuestra poblacion es menor a 30 se aplicara la prueba de ShapiroWilk, de
acuerdo con esta prueba se tendré que definir si se aplicaré el T-Student si los datos

obtenidos son normales o0 Wilcoxon si los datos obtenidos son diferentes a lo normal.

Ambas estadisticas no son mutuamente excluyentes o que se desarrollen por
separado, porque para utilizar los métodos de la inferencia estadistica, se necesita
conocer los métodos de la estadistica descriptiva.

Hernandez, Fernandez y Baptista (2010, p. 278), definen que el analisis cuantitativo
se puede registrar en una computadora para con esto poder expresarlos mediante
graficos y/o tablas. Los datos se pueden analizar en un programa de computadora.

La presente investigacion tiene un enfoque cuantitativo, por lo que se desarrollaré en
el programa estadistico SPPS en la version 22, mediante el cual los datos
recolectados y recopilados seran expresados en graficos y tablas con el fin de poder

interpretarlos por medio de los resultados obtenidos.

2.6 Aspectos éticos

La presente investigacion se desarrollara mediante los principios éticos, respetando
los derechos de autor y la propiedad intelectual, de esta manera se citara todos los

textos que se encuentren en el proyecto de investigacion.

Se esta considerando la propiedad privada e intelectual de todos los conceptos, teorias

0 ideas que se puedan utilizar para el desarrollo de la investigacion y que estas no
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sean parte del autor del trabajo, es por ello por lo que todos esos elementos seran
debidamente citados para mostrar la fuente de donde se ha sacado la informacidn.

2.7 Desarrollo de la Propuesta

Descripcion general de la empresa

Sanihold S.A.C. es una empresa, que forma parte del Grupo Celima Trébol, lider en
ventas de acabados para la construccion que posee actualmente tiene la mayor
actividad en comercializacion y venta de sanitarios, griferias, porcelanatos nacionales

e importados, y productos afines

El Grupo Celima Trébol cuenta con la solucion SAP ERP para el manejo de sus
operaciones financieras, logisticas y productivas en sus sociedades incluyendo
Hipermercado Ceramico Las Flores.

o« RUC: 20514737364

o Razon Social: SANIHOLD S.A.C.

o Nombre Comercial: Cassinelli

« Fecha Inicio Actividades: 02 / Octubre / 2008

e Tipo Empresa: Sociedad Andnima Cerrada

« Condicién: Activo

o Actividad Comercial: Vta. May. Materiales de Construccion.

o Direccion Legal: Av. Republica de Panama Nro. 4491 (Cruce con Av.

Angamos)

e Distrito / Ciudad: Surquillo / Lima
Objetivo

El objetivo de la empresa es lograr que los ambientes de su hogar, oficina, etcétera

queden espectaculares.

Es por ello que estan motivados en ofrecer los mejores acabados para la construccion,
brindando el mejor servicio de manera personalizada y especializada, para que

disfruten durante todo el proceso.
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Figura 15: Localizacion Geografica de Sanihold S.A.C.

Fuente: Google Maps (2018).
2.7.1 Situacion actual

En la actualidad podemos ver que en el area de recursos Humanos el proceso de
elaboracion de documentos no cuenta con un método de trabajo que sea de manera
estandarizada para todos, es por ello por lo que los colaboradores realizan el proceso
de manera experimental ya que tampoco cuenta con un tiempo determinado para el
desarrolla de las actividades o tareas, y esto nos da como consecuencia la baja
productividad en el area. También se puede ver que existe una falta de organizacion

en el lugar de trabajo y no tienen un manual de trabajo para poder realizar el proceso.

Para poder darnos cuenta de como se encuentra en la actualidad el proceso de
elaboracion de documentos, se va a realizar un analisis de pre prueba que muestra
los datos que se obtuvieron a partir de los indicadores que se han establecido en la
matriz de operacionalizacion, donde podemos encontrar el estudio de métodos: que
tiene el diagrama de analisis, diagrama de proceso y el diagrama bimanual; y el
estudio de tiempos: que tiene el tiempo normal, suplementos y tiempo estandar, para

el procesamiento de los documentos de la empresa, mediante esto se realizara las
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propuestas de mejora y se implementara un nuevo método de trabajo para mejorar la

productividad.

A continuacion, se mostrara el analisis pre prueba con los datos obtenidos por el
estudio del trabajo y la productividad en la empresa Sanihold en el area de Recursos

Humanos:
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PRE - PRUEBA

Variable Independiente: Estudio del trabajo

Dimensién 1: Estudio de métodos

Aprobacién

a Firma del responsable

Aprobacion de la
Gerencia

15

Revision

.

4 Revisar el documento

‘ 12 ’ Brindar observaciones

Diagrama de Operaciones del Proceso de Elaboracion de Documentos

Codificacion Planeacién

Ingresar al site

Rellenar formato

Crear nueva codificacié
para el documento

3 Verificar datos

RESUMEN:

O Operacion: 17

Inspeccion: 5

Total:

22

wm—@ﬂm&%}c}wj

Fuente: Elaboracion propia.

Revisar solicitud

Rellenar formato de
solicitud

Definir el objetivo

Verificar el responsable

Definir el alcance

Investigar y recolectar
informacion

Clasificar informacién

Realizar un bosquejo

Asignar codificacion

Presentar el borrador

Corregir documento

Revisar documento

Publicar documento

Custodiar documento

Figura 16: Diagrama de Operaciones del Proceso de Elaboracion de Documentos - Pre Prueba

En la figura 16, nos muestra el DOP de la elaboracion de documentos que viene a ser

el objeto de la investigacion, del cual es de mucha importancia buscar incrementar la

productividad en los procesos que se detallan, esta es la situacion actual del proceso

que se va a analizar.

A continuacion, se muestra el diagrama de analisis del proceso, con cada una de las

secuencias que se utiliza para la elaboracion de documentos:
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POST

’ P
METODO ACTIVIDAD PRE PRUEBA PRUEBA
A JRONECTA
HIPERMERCADO CERAMICO rrerrugan [rost rmanloreracon @ s
INSPECCION - 3
PUESTO Area de Recursos Humanos TRANSPORTE 9 2
ACTIVIDADES Planeacion, codificacion, revisién y aprobacion DEMORA . 2
PRODUCTO Documentos diversos ALMACENAMIENTO' 1
MATERIA Documentos DISTANCIA (metros) 42
ELABORADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA DE ELABORACION: 2/05/2018
= ACTIVIDADES
SIMBOLO
ITEM ACTIVIDAD DISTANCIA
OPERACION | INSPECCION | TRANSPORTE | DEMORA ALMACENAMIENTO PRODUCTIVAS IMPRODUCTIVAS
1 Revisar solicitud de documento /- X
2 Definir el objetivo del documento ( X
3 Verificar a quien va dirigido el X
documento
4 Definir el alcance del documento ( X
5 Investigar y recolectar informacién :- 18 metros X
6 Clasificar y analizar informacién X
7 Organizar la informacién mediante X
un bosquejo
8 Ingresar al site X
9 Crear nueva codificacion para el X
documento
10 Presentar el borrador inicial 24 metros X
11 Revisar el documento /-/ X
12 Correccion del documento % X
Firma del responsable del
13 X
documento
14 Aprobacion de la Gerencia General /- X
15 Publicacién del documento ‘:\ X
16 Custodiar documento q X

Figura 17: Diagrama de Actividades del Proceso de Elaboracion de documentos - Pre Prueba

Fuente: Elaboracion propia.
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La Figura 17, nos da a conocer el diagrama de analisis del proceso actual de elaboracion de
documentos en la empresa Sanihold S.A.C. en el area de Recursos Humanos, aqui se puede
observar todas las actividades que se realizan para este proceso en especifico. Obteniendo
13 actividades productivas y 3 improductiva, por ello se determin6 que el 20,08% del total

de actividades es considerado improductivas.

Diagrama Bimanual

Diagrama N° 1

Hoja nim. 1 de 1

Disposicion del lugar de trabajo

Dibujo: Modulo de trabajo

Operacion: Elaboracion de documento

Lugar: Sanihold

Colaborador: Jannet Cordero

Investigador: Joseling Delgado Fecha:
Descripcidén mano izquierda . I:> . v . I:> . v Descripcién mano derecha
Espera Coge mouse
Espera Ingresa a la carpeta "Z"
Espera Selecciona el archivo a utlizar
Dirige mano al teclado |/ Dirige mano al teclado
Cambia el texto del archivo < Cambia el texto del archivo
Espera ™ Coloca nuevo formato al archivo
Espera Guarda archivo
Espera | ~ Imprime documento
Enciende la impresora | Espera
Saca las hojas de la impresora / Dirige mano al sello
Pasa las hojas ~ ] Sella documentos
Coge las hojas = — Engrampa las hojas
Guarda el documento -] - Selecciona el file para guardar
Resumen
Método Actual Propuesto
lzq. Der. lzq. Der.
Operaciones 5 9
Transportes 1 2
Esperas 6 1
Sostenimientos 1 1
Inspecciones
Totales 13 13

Figura 18: Diagrama Bimanual - Pre Prueba

Fuente: Elaboracion propia.

La Figura 18, nos da a conocer los movimientos que son realizados con la mano derecha y
con la mano izquierda, y nos muestra el enlace que hay entre ellas para la elaboracion de

documentos en la empresa.
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Dimensién 2: Estudio de tiempos

Tabla 4: Ficha de Registro por actividad en un periodo de 20 dias - Pre Prueba

FICHA DE REGISTRO POR ACTIVIDADES

FICHA N° AO0001 HOJA N° 1

UL PROMECTA
A0
HIPERMERCADO CERAMICO —r’JL“»”/-’ OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas INICIo MAYO
- FIN MAYO
TIEMPO TRANSCURRIDO 20 Dias Habiles
- COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya
AREA: Recursos Humanos FECHA: 02/05/2018 - 29/05/2018

TIEMPOS OBSERVADOS (TO) Horas, Minutos y Segundos
ITEM ACTIVIDAD

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

penpigelichicuzeldel 0:12:32 0:11:45 0:12:56 0:11:32 0:11:49 0:12:23 0:12:14 0:13:04 0:12:09 0:11:56 0:12:01 0:12:37 0:12:58 0:11:54 0:12:26 0:12:16 0:12:07 0:11:46 0:11:59 0:12:38

documento
2 A"a'izaerl 2;‘:‘1‘1‘6?(;1“9“0 0:03:45 | 0:03:53 | 0:03:25 | 0:04:03 | 0:03:47 | 0:03:58 | 0:03:36 | 0:04:12 | 0:03:51 | 0:03:29 | 0:03:41 | 0:03:37 | 0:04:56 | 0:04:18 | 0:04:32 | 0:02:57 | 0:03:44 | 0:03:12 | 0:04:11 | 0:03:23
3 Deﬁ”(;;i'uicgtge ciE 0:09:51 | 0:09:59 | 0:09:36 | 0:08:48 | 0:09:23 | 0:09:54 | 0:09:28 | 0:10:07 | 0:10:31 | 0:09:.08 | 0:09:33 | 0:09:51 | 0:09:34 | 0:10:12 | 0:10:03 | 0:09:32 | 0:00:21 | 0:09:56 | 0:10:24 | 0:11:07
4 'nves;;eg:ri;i%‘::eaar 1:23:47 | 1:24:32 | 1:23:56 | 1:23:31 | 1:23:54 | 1:24:25 | 1:24:54 | 1:23:42 | 1:23:16 | 1:23:44 | 1:22:49 | 1:22:57 | 1:23:38 | 1:23:01 | 1:23:21 | 1:22:36 | 1:22:11 | 1:21:45 | 1:21:54 | 1:22:33
5 C'asi":ifzflrﬂya:gi‘"zar 0:34:21 | 0:34:57 | 0:33:59 | 0:34:21 | 0:34:44 | 0:34:23 | 0:34:45 | 0:33:35 | 0:33:57 | 0:34:26 | 0:34:32 | 0:35:08 | 0:34:29 | 0:33:09 | 0:33:42 | 0:34:15 | 0:33:28 | 0:33:51 | 0:34:14 | 0:32:47
6 Or:]g:;:na‘;'ir'l"g:sr:ﬁggn 0:57:46 | 0:58:32 | 0:57:21 | 0:58:53 | 0:58:42 | 0:57:59 | 0:57:51 | 0:58:03 | 0:58:46 | 0:57:33 | 0:58:24 | 0:58:55 | 0:57:31 | 0:59:05 | 0:57:33 | 0:58:52 | 0:57:45 | 0:58:37 | 0:57:22 | 0:59:38
7 Ingresar al site 0:02:23 0:02:45 0:02:56 0:02:34 0:03:06 0:03:42 0:02:59 0:02:11 0:03:36 0:03:44 0:04:07 0:02:37 0:02:41 0:03:12 0:03:24 0:03:02 0:03:42 0:04:03 0:03:50 0:04:01

8 Crepaa'rg“;‘;zzzfr"":rzg'én 0:06:56 | 0:06:43 | 0:07:03 | 0:06:34 | 0:06:21 | 0:07:584 | 0:07:09 | 0:07:16 | 0:06:25 | 0:06:05 | 0:06:53 | 0:06:47 | 0:07:08 | 0:06:290 | 0:07:01 | 0:06:33 | 0:07:21 | 0:07:19 | 0:06:53 | 0:06:36

© Presentar el borrador inicial 0:23:34 0:23:56 0:23:47 0:22:54 0:22:58 0:23:24 0:23:16 0:23:33 0:24:12 0:24:09 0:23:41 0:23:26 0:22:49 0:23:50 0:22:47 0:22:34 0:23:46 0:23:25 0:22:14 0:23:04

10 Revisar el documento 0:57:51 0:57:43 0:57:52 0:58:04 0:58:56 0:56:39 0:57:42 0:57:26 0:58:02 0:58:43 0:57:50 0:56:55 0:58:03 0:58:47 0:59:24 1:00:34 0:57:45 0:58:32 0:58:26 0:59:33

11 Correccién del documento 0:21:59 0:21:46 0:21:57 0:22:35 0:22:41 0:21:52 0:23:04 0:23:01 0:22:55 0:21:19 0:21:36 0:22:23 0:21:58 0:22:13 0:22:49 0:21:22 0:22:53 0:23:21 0:21:47 0:22:57

Firma del responsable del

22 documento

1:25:22 1:24:56 1:24:59 1:25:06 1:27:04 1:25:08 1:25:46 1:25:33 1:27:02 1:26:32 1:26:47 1:23:55 1:25:42 1:26:37 1:26:22 1:24:24 1:27:11 1:25:46 1:24:58 1:26:21

Aprobacion de la Gerencia

3 General

1:54:42 1:53:37 1:54:54 1:54:23 1:55:08 1:53:59 1:54:35 1:57:09 1:56:31 1:55:44 1:58:11 1:54:53 1:55:32 1:54:27 1:56:13 1:52:49 1:56:52 1:55:35 1:56:32 1:54:26

14 Publicacién del documento | 0:13:52 0:13:35 0:12:42 0:13:21 0:14:07 0:14:16 0:12:56 0:13:27 0:13:30 0:13:54 0:12:34 0:15:04 0:12:44 0:13:53 0:12:38 0:12:49 0:13:45 0:14:36 0:14:23 0:15:11

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 5: Ficha de registro por procesos en un periodo de 20 dias - Pre Prueba

FICHA DE REGISTRO POR PROCESOS

FICHAN® A0002 HOJAN°® 2
: Tooh
HIPERMERCADO CERAMICO ight® - o VAYO
- r OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas
/ FIN MAYO
TIEMPO TRANSCURRIDO 20 Dias Habiles
3 COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya
AREA: Recursos Humanos FECHA: 02/05/2018 - 29/05/2018
TIEMPOS OBSERVADOS (TO) Horas, Minutos y Segundos
ITEM PROCESO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1 Planeacion 3:22:02 | 3:23:38 | 3:21:113 | 3:21.08 | 3:22:19 | 3:23:02 | 3:22:48 | 3:22:43 | 3:22:30 | 3:20:16 | 3:21.00 | 3:23:05 | 3:23:06 | 3:21:39 | 3:21:37 | 3:20:28 | 3:18:36 | 3:19:.07 | 3:20:04 | 3:22:06
2 Codificacion 0:09:19 | 0:09:28 | 0:09:59 | 0:09:08 | 0:09:27 | 0:11:36 | 0:10:08 | 0:09:27 | 0:10:01 | 0:09:49 | 0:11.00 | 0:09:24 | 0:09:49 | 0:09:41 | 0:10:25 | 0:09:35 | 0:11:03 | 0:11:22 | 0:10:43 | 0:10:37
3 Revision 1:43:24 | 1:4325 | 1:43:36 | 1:43:33 | 1:44:35 | 1:41:55 | 1:44:02 | 1:44:00 | 1:45.09 | 1:44:11 | 1:43.07 | 1:42:44 | 1:42:50 | 1:44:50 | 1:45:00 | 1:44:30 | 1:44:24 | 1:45:18 | 1:42:27 | 1:45:34
4 Aprobacion 3:3356 | 3:32:08 | 3:32:35 | 3:3250 | 3:36:19 | 3:33:23 | 3:33:17 | 3:36:09 | 3:37:.03 | 3:36:10 | 3:37:32 | 3:33:52 | 3:33:58 | 3:34:57 | 3:35:13 | 3:30:02 | 3:37:48 | 3:3557 | 3:35:53 | 3:35:58

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 5, nos da a conocer la suma de tiempos de las actividades extraidas de la Tabla 4, conformado por todos los procesos que participan
en la elaboracion de documentos, siguiendo la secuencia: Planeacion (Definir el objetivo del documento, analizar a quien va dirigido el
documento, definir el alcance, investigar y recolectar informacion, clasificar y analizar informacion, organizar la informacion mediante un
bosquejo); Codificacion (Ingresar al site y crear nueva codificacion para el documento); Revision (Presentar el borrador inicial, revisar el
documento, correccion del documento) y Aprobacion (Firma del responsable del documento, aprobacion de la gerencia general y publicacion

del documento).
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Tabla 6: Ficha de registros de promedios de los tiempos observados y el tiempo estandar

en un periodo de 20 dias - Pre Prueba

CASSINELLI | HIPERMERCADO CERAMICO 7%; YECTA FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA1
AREA: Recursos Humanos FICHAN® A0003 HOJAN® 301
ESTUDIO N° E0001 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 02/05/2018
COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Planeacion
OPERACION: Elaboracién de documentos " ’ "
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
TEM ACTIVIDAD TIE;R;%MCED'O DE'-DO WESTINGHOUSE FACTORDE | TIEMPO | SUPLEMENTOS TOTAL DE TIEMPO
ao H E CND CNS | VALORACION | NORMAL sC v SUPLENTOS | ESTANDAR
1 Da";';i'[;?fﬂ'x" del 0:12:32 003 0.00 - 0.01 1.04 0:12:03 9% 9% 18% 0:14:13
2 A"aj'zae'l ch“l:e”'l‘e"n?:'"g'd" 0:03:45 0.00 005 - -0.02 1.03 0:03:38 9% 9% 13% 0:04:07
3 DEﬁ"l';l;'u":"'f:nr:Ze del 0:09:51 0.06 0.02 - -0.04 1.04 0:09:28 9% % 16% 0:10:59
4 '""esilgg:nz;;ﬂemar 1:23:47 003 0.00 - -0.02 0.99 1:24:38 9% 2% 11% 1:33:56
5 C'asi:;fj?r'ﬂ’;:%?]"za' 0:34:21 -0.05 0.00 - 0.03 098 0:35:03 9% 6% 15% 0:40:19
6 Orf:;xre'm”g:s'gﬁz:z" 0:57:46 0.00 0,04 - 0.03 0.99 0:58:21 % 9% 13% 1:05:56
32312 3:49:30
CASSINELLI | HIPERMERCADO CERAMICO PR FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiAL
AREA: Recursos Humanos FICHAN® AA0003 HOJAN® 301
ESTUDIO N° E0001 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 02/05/2018
SEERAEE Elaboracion de d . COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Codificacion
N laboracion de documentos
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
TEM ACTIVIDAD TIE;F;%MS%CQFE’VE:DO WESTINGHOUSE FACTORDE | TIEMPO SUPLEMENTOS TOTAL DE TIEMPO
@) H £ cND CNS | VALORACION | NORMAL sc SV SUPLENTOS | ESTANDAR
7 Ingresar al site 0:02:23 -0.05 0.00 - 0.01 0.96 0:02:29 9% 2% 11% 0:02:45
8 Crz:;gﬁ‘;zﬁzﬂ“:ﬂfg"’" 0:06:56 003 0,04 - -0.02 0.97 0:07:09 9% 6% 15% 0:08:13
0:09:38 0:10:59
= B
CASSINELLI | HIPERMERCADO CERAMICO SR {ECTA FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA1
AREA: Recursos Humanos FICHAN® A0003 HOJAN® 301
ESTUDIO N° E0001 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 02/05/2018
COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Revision
OPERACION: Elaboracién de documentos " ’ "
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
TEM ACTIVIDAD TIE;’ARP%MCED'O DELDO WESTINGHOUSE FACTORDE | TIEMPO | SUPLEMENTOS TOTAL DE TIEMPO
ao H 3 CND CNS | VALORACION | NORMAL SC v SUPLENTOS | ESTANDAR
9 |Presentar el borrador iniciall 0:23:34 0.06 0.02 - 0.01 1.09 0:21:37 9% % 16% 0:25:05
10 Revisar el documento 0:57:51 0.03 0.05 - 0.03 111 0:52:07 9% 9% 18% 1:01:30
11 | Correccion del documento 0:21:59 0.03 0.00 - 0.01 1.04 0:21:08 9% 2% 11% 0:23:28
1:34:53 1:50:02
CASSINELLI ] HIPERMERCADO CERAMICO | PIR FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA1
AREA: Recursos Humanos FICHAN® A0003 HOJAN® 301
ESTUDIO N° E0001 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 02/05/2018
COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Aprobacion
OPERACION: Elaboracién de documentos " ’ "
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
TEM ACTIVIDAD TIE;F;%MCED'O DE'-DO WESTINGHOUSE FACTORDE | TIEMPO | SUPLEMENTOS TOTAL DE TIEMPO
ao H £ CND CNS | VALORACION | NORMAL sC v SUPLENTOS | ESTANDAR
1p |Fima dg['jzi’]’;’:;ab'e del 1:25:22 -0.05 002 - 0.04 101 1:24:31 9% 6% 15% 1:37:12
13 A"mbac"’ge‘:‘eer':lGere"C'a 1:54:42 -0.10 005 - 003 098 1:57:02 9% 2% 11% 20955
14  |Publicacion del documento 0:13:52 0.03 -0.04 - 0.01 1.00 0:13:52 9% 2% 11% 0:15:24
3:35:26 4:02:30

Fuente: Elaboracion propia.
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) BEGEY .
XCASSINELLI | HIPERMERCADO CERAMICO IBR® ){ECT A FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA2
/
AREA: Recursos Humanos FICHAN® A0003 HOJAN® 3.02
ESTUDIO N° E0001 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 03/05/2018
. COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Planeacion
OPERACION: Elaboracion de documentos " p "
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE SUPLEMENTOS
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO FACTOR QE TIEMPO TOTAL DE TIEMPO
7o) H E CND CNS | VALORACION | NORMAL sC SV SUPLENTOS | ESTANDAR
g | Definrelobjetivo del 0:11:45 006 | -0.04 - 004 098 0:11:59 9% % 16% 0:13:54
documento
o |Analizar aquien va dirgido 0:03:53 0.03 0.02 - 004 101 0:03:51 9% 9% 18% 0:04:32
el documento
g | Definielalcance del 0:09:59 0.0 0.02 - 0.01 0.98 0:10:11 9% 2% 11% 0:11:18
documento
4 | mvestigary recolectar 12432 006 | -008 - 0.04 102 1:22:53 9% a% 13% 13339
informacién
5 | Clasiicaryanalizar 0:34:57 0.03 0.05 - 002 106 0:32:58 9% % 15% 0:37:55
informacion
g | Organiza lainformacion 0:58:32 006 | -004 - 0.03 105 0:55:45 9% 2% 1% 1:01:53
mediante un bosquejo
3:17:37 3.43:12
0 . I ' )
X CASSINELLI § HIPERMERCADO CERAMICO —P)ﬁ Q,‘{E‘ IA FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DIA2
1
AREA: Recursos Humanos FICHAN® A0003 HOJAN® 3.02
ESTUDIO N° E0001 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 03/05/2018
COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Codificacion
OPERACION: Elaboracion de documentos " p "
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE SUPLEMENTOS
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO FACTOR DE TIEMPO TOTAL DE TIEMPO
) H E CND CNS | VALORACION | NORMAL sc SV SUPLENTOS | ESTANDAR
7 Ingresar al site 0:02:45 0.03 -0.04 - 0.01 1.00 0:02:45 9% % 16% 0:03:11
g | Crear nuevacodiicacion 0:06:43 0.06 -0.08 - -0.02 0.94 0:07:09 9% 6% 15% 0:08:13
para el documento
0:09:54 0:11:24
SO "
X CASSINELLI | HIPERMERCADO CERAMICO F}?@/’YECT A FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA2
Rigifay
/
AREA: Recursos Humanos FICHAN® A0003 HOJAN® 3.02
ESTUDIO N° E0001 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 03/05/2018
. COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Revision
OPERACION: Elaboracion de documentos " p "
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE SUPLEMENTOS
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO FACTOR QE TIEMPO TOTAL DE TIEMPO
) H E CND CNS | VALORACION | NORMAL sc SV SUPLENTOS | ESTANDAR
9  [Presentar el borrador iniciall 0:23:56 0.08 -0.12 - 0.03 0.99 0:24:11 9% % 16% 0:28:03
10 Revisar el documento 0:57:43 -0.10 0.08 - 0.01 0.99 0:58:18 9% 6% 15% 1.07:03
11 | Correccién del documento 0:21:46 0.06 -0.04 - -0.04 1.00 0:21:46 9% 4% 13% 0:24:36
1:44:14 1:59:41
X imco IER ”\{ DiA2
XCASSINELL! | HIPERWERCADO CERAWICO BISIR ECTA FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
/
AREA: Recursos Humanos FICHAN® A0003 HOJAN® 3.02
ESTUDIO N° E0001 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 03/05/2018
. COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Aprobacion
OPERACION: Elaboracioén de documentos " p "
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE SUPLEMENTOS
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO FACTOR QE TIEMPO TOTAL DE TIEMPO
) H E CND CNS | VALORACION | NORMAL sc SV SUPLENTOS | ESTANDAR
1p | Fitma del responsable del 1:24:56 010 | 005 - 0.03 098 1:26:40 9% % 13% 1:37:56
documento
13 Apmbac'z‘e?]eer':leerenc'a 1:53:37 008 | -0.04 - 002 102 1:51:23 9% 2% 11% 2:03:39
14  |Publicacion del documento 0:13:35 0.00 0.02 - -0.04 0.98 0:13:52 9% 6% 15% 0:15:56
3:31:55 3:57:31

Fuente: Elaboracion propia.
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X CASSINELLI | HIPERMERCADO CERAMICO PFD YECTA FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DIA3
AREA: Recursos Humanos FICHAN® 0003 HOJAN® 303
ESTUDIO N° E0001 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 04/05/2018
S Elaboracion de d . COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Planeacién
N laboracion de documentos
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
T T TIETA';,%MCED'O DELDO WESTINGHOUSE FACTOR DE TIEMPO SUPLEMENTOS TOTAL DE TIEMPO
s v E oND NS VALORACION | NORMAL sC v SUPLENTOS | ESTANDAR
1 Def'”(;;sr::’:;"f del 0:12:56 003 0.08 0.03 0.98 0:13:12 9% 4% 13% 0:14:55
2 A"a"zae'l zg':j:eﬁ:"'g'do 0:03:25 -0.05 0.05 0.02 102 0:03:21 9% 7% 16% 0:03:53
3 Deﬂ”‘;’;'uﬂc;rze del 0:09:36 003 0.04 0.02 0.97 0:09:54 9% 9% 18% 0:11:41
4 '"Vesi[r'ﬁs:;;g’n'ec""r 1:23:56 0.10 0.08 0.03 101 1:23:06 9% 2% 13% 1:33:54
5 C'asig;f’f;’;s;i"za' 0:33:59 0.06 0.02 0.04 104 0:32:41 % 2% 11% 0:36:16
6 o;?;::[i’g'i[;"g‘;;’:i;g" 057:21 003 0.04 0.04 103 0:55:41 9% 2% 11% 1:01:48
3:17:54 3:42:27
m HIPERMERCADO CERAMICO FF?V{ECTA FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA3
AREA: Recursos Humanos FICHA N°® /A0003 HOJAN® 303
ESTUDIO N° E0001 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 04/05/2018
SEERAEIGN Elab 60 de d " COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Codificacion
H laboracion de documentos
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
Y ) TIETARP%M(ED'O DE'-DO WESTINGHOUSE FACTOR DE TIEMPO SUPLEMENTOS TOTAL DE TIEMPO
VALORACION | NORMAL SUPLENTOS | ESTANDAR
) H E CND CNS sc sV
7 Ingresar al site 0:02:56 0.06 0.00 -0.02 1.04 0:02:49 9% 9% 18% 0:03:20
8 C"’p""a’r:ﬁ‘gzzﬂ'fﬁs“’” 0:07:03 0.08 -0.04 0.00 104 0:06:47 % % 16% 0:07:52
0:09:36 0:11:11
X CASSINELLI | HIPERMERCADO CERAMICO i& @) FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA3
AREA: Recursos Humanos FICHAN® A0003 HOJAN® 303
ESTUDIO N° E0001 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 04/05/2018
. COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Revision
OPERACION: Elaboracién de documentos " " "
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
TEM ACTIVIDAD TIE’:AF;%MCED'O 50 WESTINGHOUSE FACTOR DE TIEMPO SUPLEMENTOS TOTAL DE TIEMPO
o) h E CND NS VALORACION | NORMAL sC SV SUPLENTOS | ESTANDAR
9 |Presentar el borrador iniciall 0:23:47 0.11 -0.08 0.01 1.04 0:22:52 9% 4% 13% 0:25:50
10 Revisar el documento 0:57:52 0.06 0.00 0.03 1.09 0:53:05 9% 7% 16% 1:01:35
11 | Correccion del documento 0:21:57 0.03 0.04 0.04 1.03 0:21:19 9% 6% 15% 0:24:30
1:37:16 1:51:56
m HIPERWERCADO CERAMICO IR YECTA FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA3
AREA: Recursos Humanos FICHAN® A0003 HOJAN® 3.03
ESTUDIO N° E0001 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 04/05/2018
i COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Aprobacién
OPERACION: Elaboracién de documentos "
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
p— T TIE’:AF;%MCED'O DELDO WESTINGHOUSE FACTOR DE TIEMPO SUPLEMENTOS TOTAL DE TIEMPO
o) h E CND NS VALORACION | NORMAL sC SV SUPLENTOS | ESTANDAR
12 | Firma dg;;iifs:;ab'e del 1:24:59 0.06 0.00 0.01 107 1:19:25 9% 2% 11% 1:28:10
13 A°r°ba°'°c:‘e?fe":|eeren°'a 1:54:54 0.00 0.05 -0.04 101 1:53:46 9% 2% 13% 2:08:33
14 [Publicacién del documento 0:12:42 0.08 0.04 0.02 1.02 0:12:27 9% 7% 16% 0:14:27
3:25:38 3:51:09

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 6, nos muestra un total de 20 fichas de registros con los tiempos tomados cada dia,
todas las fichas contienen una hoja que se encuentra debidamente codificada con el
correlativo 3_01 en adelante, pero en el trabajo solo se muestran los tres (3) primeros dias.
También se muestra el Sistema de Valoracidn de Westinghouse donde se mide la habilidad,
esfuerzo, condiciones y consistencia; ademas se puede observar los Suplementos por
descanso que son constantes y variables, son los que dan a conocer el tiempo estandar que

interviene en el proceso.
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Tabla 7: Resumen del Tiempo Estandar por Actividad - Pre Prueba

RESUMEN DEL TIEMPO ESTANDAR

FICHA N A0004 HOJA N° 4
CASSINELLI | HIPERMERCADO CERAMICO ERR@)'{ S oq J:\ =TS WAYS
[ ins=y/ OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas
/ FIN MAYO
TIEMPO TRANSCURRIDO 20 Dias Habiles
COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya
AREA: Recursos Humanos FECHA: 02/05/2018 - 29/05/2018
TIEMPOS OBSERVADOS (TO) Horas, Minutos y Segundos
TEM ACTIVIDAD
1 2 3 4 5 6 7 8 o 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1 Def'”(;:)i'u‘;?é?;‘éc’ el 0:14:13 | 0:13:54 | 0:14:55 | 0:13:03 | 0:13:26 | 0:13:26 | 0:13:16 | 0:14:11 | 0:13:11 | 0:12:57 | 0:13:02 | 0:13:41 | 0:14:04 | 0:12:55 | 0:13:29 | 0:13:18 | 0:13:09 | 0:12:46 | 0:13:00 | 0:13:42
2 A"a"zaerl ad(?;fr’:e":‘;"'g'dc’ 0:04:07 | 0:04:32 | 0:03:53 | 0:04:23 | 0:04:06 | 0:04:35 | 0:04:00 | 0:04:51 | 0:04:27 | 0:04:01 | 0:04:15 | 0:04:10 | 0:05:42 | 0:04:58 | 0:05:14 | 0:03:24 | 0:04:18 | 0:03:42 | 0:04:50 | 0:03:54
3 Den"c"'o‘z'u?r"‘:;r;ge et 0:10:59 | 0:11:18 | 0:11:41 | 0:09:44 | 0:10:27 | 0:10:45 | 0:10:17 | 0:11:00 | 0:11:26 | 0:09:55 | 0:10:23 | 0:10:42 | 0:10:24 | 0:11:05 | 0:10:556 | 0:10:21 | 0:10:10 | 0:10:48 | 0:11:18 | 0:12:05
4 '”"esi‘rgs:nzari%?:ecmr 1:33:56 | 1:33:39 | 1:33:54 | 1:39:20 | 1:26:14 | 1:36:07 | 1:33:18 | 1:31:59 | 1:31:31 | 1:32:01 | 1:31:01 | 1:31:10 | 1:31:556 | 1:31:14 | 1:31:36 | 1:30:47 | 1:30:19 | 1:29:51 | 1:30:01 | 1:30:43
5 c'asi:;gf‘:ni:;é:'za' 0:40:19 | 0:37:55 | 0:36:16 | 0:35:56 | 0:40:21 | 0:39:29 | 0:39:55 | 0:38:34 | 0:39:00 | 0:39:33 | 0:39:40 | 0:40:21 | 0:39:36 | 0:38:04 | 0:38:42 | 0:39:20 | 0:38:26 | 0:38:53 | 0:39:19 | 0:37:39
6 Organizar |a informacion 1:05:56 | 1:01:53 | 1:01:48 | 1:01:40 | 1:02:39 | 1:02:29 | 1:02:21 | 1:02:34 | 1:03:20 | 1:02:01 | 1:02:56 | 1:03:30 | 1:01:59 | 1:03:40 | 1:02:01 | 1:03:26 | 1:02:14 | 1:03:10 | 1:01:49 | 1:04:16
mediante un bosquejo
7 Ingresar al site 0:02:45 | 0:03:11 | 0:03:20 | 0:02:51 | 0:03:35 | 0:04:17 | 0:03:27 | 0:02:32 | 0:04:10 | 0:04:19 | 0:04:46 | 0:03:02 | 0:03:06 | 0:03:42 | 0:03:56 | 0:03:31 | 0:04:17 | 0:04:41 | 0:04:26 | 0:04:39
8 Crear nueva codificacion | .4g.93 | 0:.08:13 | 0:07:52 | 0:07:30 | 0:07:27 | 0:08:44 | 0:07:54 | 0:08:02 | 0:07:06 | 0:06:44 | 0:07:37 | 0:07:30 | 0:07:53 | 0:07:10 | 0:07:46 | 0:07:15 | o:0s:08 | 0:0805 | 0:07:37 | 007118
para el documento
© | Presentar el borrador inicial | 0:25:05 | 0:28:08 | 0:25:50 | 0:24:39 | 0:24:55 | 0:26:33 | 0:26:24 | 0:26:43 | 0:27:27 | 0:27:24 | 0:26:52 | 0:26:35 | 0:25:553 | 0:27:02 | 0:25:51 | 0:25:36 | 0:26:58 | 0:26:34 | 0:25:14 | 0:26:10
10 Revisar el documento 1:01:30 | 1:07:08 | 1:01:35 | 1:00:48 | 1:04:39 | 1:02:16 | 1:03:256 | 1:03:07 | 1:03:47 | 1:04:32 | 1:03:34 | 1:02:33 | 1:03:48 | 1:04:36 | 1:05:17 | 1:06:34 | 1:03:28 | 1:04:20 | 1:04:13 | 1:05:27
11 | Correccién del documento | 0:23:28 | 0:24:36 | 0:24:30 | 0:26:14 | 0:26:30 | 0:25:24 | 0:26:48 | 0:26:44 | 0:26:37 | 0:24:46 | 0:25:05 | 0:26:00 | 0:25:31 | 0:25:48 | 0:26:30 | 0:24:49 | 0:26:35 | 0:27:07 | 0:25:18 | 0:26:40
12 (RIS dj:)gii’:g:foab'e del | 3:37:12 | 1:37:86 | 1:28:10 | 1:35:01 | 1:35:47 | 1:28:19 | 1:30:35 | 1:30:21 | 1:31:55 | 1:31:23 | 1:31:30 | 1:28:37 | 1:30:30 | 1:31:28 | 1:31:13 | 1:20:08 | 1:32:04 | 1:30:35 | 1:20:44 | 1:31:12
13 Aprc’bac"g'ei‘:;sere""'a 2:00:56 | 2:03:39 | 2:08:33 | 2:06:43 | 2:06:19 | 2:05:03 | 2:03:20 | 2:06:15 | 2:05:34 | 2:04:43 | 2:07:22 | 2:03:48 | 2:04:30 | 2:03:20 | 2:05:15 | 2:01:35 | 2:05:57 | 2:04:34 | 2:05:35 | 2:03:19
14 | Publicacién del documento | 0:15:24 | 0:15:56 | 0:14:27 | 0:15:52 | 0:15:31 | 0:17:25 | 0:15:48 | 0:16:25 | 0:16:29 | 0:16:58 | 0:15:21 | 0:18:24 | 0:15:33 | 0:16:57 | 0:15:26 | 0:15:39 | 0:16:47 | 0:17:50 | 0:17:34 | 0:18:32
Tiempo Total 9:53:02 | 9:51:48 | 9:36:44 | 9:43:45 | 9:41:26 | 9:44:52 | 9:41.05 | 9:43:17 | 9:45:58 | 9:41:18 | 9:43:32 | 9:40:04 | 9:40:25 | 9:42:02 | 9:43:10 | 9:34:44 | 9:42:50 | 9:42:54 | 9:39:57 | 9:45:36
Promedio 9:42:55

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 7, nos muestra el promedio general del tiempo estandar por dia, para obtener estos datos se utilizd la Tabla 6 sumando todos los

tiempos estandares, y viene expresada en unidades de tiempos “horas, minutos y segundos”, se tuvo como promedio de tiempo estandar un

tiempo de 9 horas 42 minutos y 55 segundos.

85



Tabla 8: Resumen de Tiempo estandar por Proceso - Pre Prueba

HIPERHERCADO CERAMICO ?@““/ECT A

7f

FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS

FICHAN® A0005 HOJAN® 5
INICIO MAYO
OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas
FIN MAYO
TIEMPO TRANSCURRIDO 20 Dias Habiles
COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya

AREA: Recursos Humanos FECHA: 02/05/2018 - 29/05/2018
TIEMPOS OBSERVADOS (TO) Horas, Minutos y Segundos
ITEM PROCESO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1 Planeacion 3:49:30 | 34312 | 3:42:27 | 3:44.07 | 3:37:13 | 3:46:52 | 3:43:16 | 3:43.08 | 3:42:53 | 3:40:29 | 34117 | 343:34 | 34339 | 3:41:56 | 34158 | 3:40:37 | 3:38:36 | 3:39:.09 | 3:40:17 | 3:42:20
2 Codificacion 0:10:59 | 0:11:24 | 0:11:11 | 0:10:21 | 0:11:02 | 0:13:01 | 0:11:21 | 0:10:34 | 0:11:16 | 0:11:03 | 0:12:22 | 0:10:32 | 0:11:00 | 0:10:52 | 0:11:42 | 0:10:45 | 0:12:24 | 0:12:47 | 0:12:03 | 0:11:57
8 Revision 1:50:02 | 1:59:41 | 1:51:56 | 1:51:41 | 1:56:05 | 1:54:13 | 1:56:36 | 1:.56:35 | 1:57:51 | 1:56:42 | 1:55:31 | 1:55:08 | 1:55:12 | 1.57:27 | 1:57:38 | 1:56:59 | 1:57:01 | 1:58:01 | 1:54:45 | 1:58:17
4 Aprobacion 4.02:30 | 3:57:31 | 3:51.09 | 357:36 | 3:57:.06 | 3:50:47 | 3:49:51 | 3:53.01 | 3:53:58 | 3:53:05 | 3:54:21 | 3:50:50 | 3:50:34 | 3:51:46 | 35153 | 3:46:22 | 3:54:48 | 3:52:58 | 3:52:53 | 3:53.03
Tiempo Total 9:53:02 | 9:51:48 | 9:36:44 | 9:43:45 | 9:41:26 | 9:44:52 | 9:41:05 | 9:43:17 | 9:45:558 | 9:41:18 | 9:43:32 | 9:40:04 | 9:40:25 | 9:42:02 | 9:43:10 | 9:34:44 | 9:42:50 | 9:42:54 | 9:39:57 | 9:45:36
Promedio 9:42:55

Fuente: Elaboracion propia.
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Variable Dependiente: Productividad Laboral

Dimension 1: Eficiencia

Tabla 9: Ficha de Eficiencia - Pre Prueba

REGISTRO DE LA EFICIENCIA
REGISTRON® 0006 HOJAN® 6
) INICIO JUNIO
ELABORADO POR: Joseling Delgado Vargas
FIN JuLio
TIEMPO TRANSCURRIDO 30 Dias Habiles
, COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya
AREA Recursos Humanos FECHA: 01/06/2018 - 13/07/2018
OPERACION: Elaboracion de documentos Eficiencia = Tiempo util / Tiempo total
DIAS
ITEM
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1n 12 13 14 15 16 7 18 19 20 A 2 3 % % 2% 7 8 9 Kl
Tiempo util 26364 25879 | 26168 | 26075 | 25716 | 26492 | 25850 | 25807 | 25731 | 25805 | 26133 | 26082 | 25844 | 25666 | 24777 | 25853 | 26090 | 25923 | 26259 | 26033 | 25045 | 26096 | 26334 | 26527 | 26467 | 26354 | 26160 | 26051 | 26252 | 26216
Tiempo total 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000
Eficiencia 073 072 073 072 071 0.74 072 072 0 072 073 072 0.72 07 069 072 072 072 073 072 072 072 073 0.74 0.74 073 073 072 073 073

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 9, nos muestra cual fue la eficiencia durante los 30 dias de pre prueba, se determiné que el tiempo total es considerado como 10

horas de trabajo que se convirtieron en 36000 segundos, y se puede observar que la eficiencia se encuentra en rangos de 0,69 — 0,74.
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Dimensién 2: Eficacia

Tabla 10: Ficha de Eficacia - Pre Prueba

REGISTRO DE LA EFICACIA
/
) REGISTRO N A0007 HOJAN® 7
X CASSINELLI 0 SEOMECTA
X INICIO JUNIO
ELABORADO POR Joseling Delgado Vargas
/ FIN JuLIo
TIEMPO TRANSCURRIDO 30 Dias Hahiles
X COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya
AREA Recursos Humanos FECHA: 01/06/2018 - 13/07/2018
OPERACION: Elaboracion de documentos Eficacia = Cantidad elaborada/ Cantidad programada
DIAS
ITEM
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 1 18 19 2 21 2 2 2% 2 2 2 28 29 30
Cantidad elaborada 7 6 7 8 7 8 7 7 6 8 7 8 7 6 7 7 7 8 7 6 6 8 7 7 7 6 8 8 7 7
Cantidad programada 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Eficacia 0.70 060 0.70 080 0.70 080 0.70 0.70 060 080 0.70 080 0.70 0.60 0.70 0.70 0.70 080 0.70 0.60 0.60 080 0.70 0.70 0.70 0.60 080 080 0.70 0.70

Fuente: Elaboracion propia.

En la Tabla 10, se puede detallar el registro de la eficacia durante los 30 dias de pre prueba, y se puede observar que la cantidad programada
es de 10, este dato fue brindado por el area ya que ellos tienen los objetivos planteados (cantidad de documentos que tienen que elaborar), se

tiene como dato que la eficacia tiene rangos entre 0,60 y 0,80.
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Tabla 11: Ficha de Productividad - Pre Prueba

REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD

() i REGISTRON® A008 HOJAN® 8
XCASSINELLI | HIPERMERCADO CERAMICO MRS ”VECTA
\/ INICIO JUNIO
r i / ELABORADO POR: Joseling Delgado Vargas
FIN JuLIo
TIEMPO TRANSCURRIDO 30 Dias Habiles
- COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya
AREA Recursos Humanos FECHA: 01/06/2018 - 13/07/2018
OPERACION: Elaboracion de documentos Productividad = Eficiencia* Eficacia
DIAS
ITEM
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 v 3 14 15 16 17 18 19 20 2 2 3 24 % 2% 27 8 2 ki
Eficiencia 073 072 073 072 071 074 072 072 07 072 073 072 072 07 069 072 072 072 073 072 072 072 073 074 0.74 073 073 072 073 073
Eficacia 0.70 0.60 0.70 0.80 0.70 0.80 0.70 0.70 0.60 0.80 0.70 0.80 0.70 0.60 0.70 0.70 0.70 0.80 0.70 0.60 0.60 0.80 0.70 0.70 0.70 0.60 0.80 0.80 0.70 0.70
Productividad 051 043 051 0.58 0.50 0.59 0.50 0.50 043 057 051 0.58 0.50 043 048 0.50 051 0.58 051 043 043 0.58 051 0.52 051 0.44 0.58 0.58 051 051

Fuente: Elaboracion propia.

En la Tabla 11, se detalla el registro de la productividad en los 30 dias de prueba, se puede observar que ese dato se pudo obtener mediante la

tabla de la eficiencia y eficacia. Se puede determinar que existe una productividad baja en el proceso de elaboracién de documentos ya que

segun los datos registrados tenemos un rango entre 0,43 y 0,59.
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2.7.2 Propuesta de mejora

La propuesta de mejora de este trabajo de investigacion es aplicar la herramienta
Estudio del trabajo y sus dos técnicas para de esa manera poder incrementar la
productividad en el area, eliminando las actividades y tiempos improductivos con el
objetivo de optimizar los procesos. Se pudo observar que los colaboradores realizan

actividades innecesarias.

Se realizé una reunion con el Jefe de Personal para determinar los puntos que son
necesarios para aumentar la productividad en el area de Recursos Humanos, se hizo

un cronograma de actividades con el fin de realizar las tareas paso a paso.

La empresa Sanihold S.A.C. no cuenta con un manual para la elaboracion de
documentos, es por ello por lo que la propuesta de mejora es realizar un manual de
operaciones el cual contenga las descripciones de las actividades o procesos que se
tiene que seguir para realizar un documento. Este manual nos ayudara a mostrar al
Colaborador de manera detallada y grafica todas las actividades necesarias para

optimizar el proceso.
Es por eso por lo que se presenta la siguiente propuesta de mejora:

1. El Manual de Operaciones (Anexo 16) incluird todos los diagramas que
fueron elaborados.
- Diagrama de Analisis de Procesos
- Informacion de la empresa
- Diagrama Bimanual
2. Realizar capacitaciones a los Colaboradores con la finalidad de que tengan
conocimiento de los procesos que vienen realizando en la empresa (Anexo
17).
3. Estandarizar el método de trabajo para todos en el area para incrementar el
proceso de elaboracion de documentos.

4. Establecer un tiempo estandar en la elaboracion de documentos.
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Cronograma de Implementacion

m }
compiani{
Lol ] L L] Lelel L L | Lol Lol Lol Lelel Lolol |
= Aplcadin del Gtudio TTdias  mie jue 3
del Trabajo 4078 18/10/18
= Imidode Proyecte Odias  mie 04007/ mié 04007 /1100% | 04407
3 Inido Gdias mie 007 Tmie 1107 1100% ]
- Entrevistamn o | 1dia mig i 100%
jefede ama 040718 04/07/18
- Bndiszcels  ldia mid mid 100%
situacan adual 04/07/18  04/07/18
Defimitadan del | 1dia mid mid 100%
proyects YOS 040718
Modelamientade 1dia mid mid 100%
la e tadslagia YOS 040718
Presentasindel i jue e 100%
eronagramade G508 0607118
actividades
[= | = Agrobaciandel [1dia fun Jun 100%
cranagrama OOE 0807/
Difusian del 1dia mar mar 100%
proyectaalos YOS 100718
Calaboradores
T - Gesones 1cia mid mid 100%
diverss 1/0718 11/07/13
Planifizcisn Gdim jue jue 100%
12/07f8  19/07/18
BN Chada 1dia jue jus 100%
intraductadia /078 120918
sasre el £
W g Preparar 1dia wie wie 100%
materisles para 1y/oe 130318
capacitacian
- Presentar la 1dia fun fun 100%
propuesta alos 1607/ |16/09/13
Colsboradores
= Capactarakes  ldia mar mar 100%
Colsboradores 170718 170
R EntregarManual | 1dia mar mar 100%
de Operaciones 170718 170
= |V Recaleasidny  ldia jue jue 100%
andiiss de dates 19/07/18 19/09/13
= | Gecudén Wiz vie jue = r 1
20078 11/10/18
3 = Aplicaciondel [T iz vie 20/07 Alivie 24/08/114% T 1
- Aplicackin del 2dkias un e 4
plan de mejora YOS 24/08/13
- Desarrolo del (1dkia e e 100%
oaF YOS 2078
- Mentifimcon (1dia e i 100% —
de tiempos YO8 20718
innecesarios
v Implementacion Mz vie jue 100% 1
del plan de 24/08/18  04/10/18
v - Recolectar  Wdim e jue 100%
dates- Past YOS 041018
v - implementacion 3dias  mar jue 100% —
del wabajo 09/10/18 11710118
v Aplicacion del 3dias mar jue 100% !
trabajo 09/10/18 11410118
estandarizado
E | Cierre de proyects Sdias wie jue 100% L
1210/18 1811018
ENta Evaluaciande los 2diss e un 100% i
resuitades 121018 15/10/13
[= v = Evaluaciande los 2 dis Jun mar 100%
banaficios 15/10/18  16/10/18
obtenides
Consalidasn de 1dia i mié 100%
los documentas 191018 17/10/18
Infarmarle 1cia jue jue 100%
resultades al jefe 18/10/18  18/10/18
de area
Fin de Proyecs Ocias jue 18/10/ Ljue 18,10/ L0%

Figura 19: Diagrama de Gantt

Fuente: Elaboracion propia.



Recursos y Presupuesto

Tabla 12: Presupuesto

PRESUPUESTO ADMINISTRATIVO
RRHH
Investigador Costo x mes N° de meses Costo total
Delgado Vargas Joseling $/930.00 2 S/1,860.00
TOTAL $/1,860.00
COSTOS DE SERVICIOS
Internet $/120.00 $/240.00
Llamadas telefénicas S/30.00 $/60.00
TOTAL $/300.00
MATERIALES
Materiales Cantidad Medida Costo unitario Costo total
Crondmetro 1 Und. $/80.00 $/80.00
Hojas Bond 1 Millar S/25.00 S/25.00
Lapiceros 3 Und. S/1.00 S/3.00
Impresiones 300 Und. S/0.10 S/30.00
TOTAL $/138.00

TOTAL DE PRESUPUESTO ADMINISTRATIVO

$/2,298.00

Fuente: Elaboracion propia.

2.7.3 Ejecucion de la propuesta
Aplicacion del Estudio del Trabajo en el Area de Recursos Humanos

Para la aplicacion de esta herramienta en el proceso de elaboracion de documentos en la
empresa Sanihold S.A.C., se procedié a desarrollar los 8 pasos principales de esta
herramienta y se define a de la siguiente manera:

(1) Seleccionar el proceso que se va a estudiar
De acuerdo con todos los procesos que se presenta en la elaboracion de
documentos se podria seleccionar cualquiera porque todos estan aptos y de esa
manera proceder con la optimizacion de los recursos. Pero para lograr un buen
trabajo se procedid a determinar el cuello de botella de este proceso, y se tiene

como resultado que el Proceso de Aprobacion, es el que tiene mayor demanda de
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tiempo vy tiene las siguientes actividades: Firma del responsable del documento,
Aprobacion de la gerencia general y Publicacion del documento.

Tabla 13: Identificacion del Cuello de Botella

PROCESO DE ELABORACION DE DOCUMENTOS T ——
TIEMPO X TIEMPO
N° PROCESO ACTIVIDAD MIN
ACTIVIDAD (MIN) PROCESO (MIN)

1 Definir el objetivo del documento 00:13:29 00:13:29
5 Analizar a quien va dirigido el 00:04:23 00:04:23

documento
3 Def'”('j'oiﬂc;:ge def 00:10:47 00:10:47

Planeacion Investigar y recolectar 03:42:20

4 e 01:32:02 01:32:02

informacion
5 Clasificar y analizar informacién 00:38:52 00:38:52
6 I ST 01:02:47 01:02:47

mediante un bosquejo
7 Ingresar al site 00:03:44 00:03:44
Codificacion Crear nueva codificacion para el 00:11:26

8 P 00:07:42 00:07:42

documento
9 Presentar el borrador inicial 00:26:17 00:26:17
10 Revision Revisar el documento 01:03:50 01:03:50 01:55:52
11 Correccion del documento 00:25:45 00:25:45
12 Firma del responsable del 01:31:37 01:31:31

documento
13 Aprobacion A SZHINEE [ e T 02:05:16 02:05:16 03:53:18

General

14 Publicacién del documento 00:16:25 00:16:25

Fuente: Elaboracion propia.
En la Tabla 13, se puede observar que el proceso que toma mayor tiempo es la
“Aprobacion” con 3 horas, 52 minutos y 50 segundos y el otro proceso que toma

bastante tiempo es la “Planeacion” con 3 horas, 41 minutos y 33 segundos.

(2) Recolectar todos los datos del proceso
Se procedi6 a recolectar todos los datos del método actual que se utiliza para el
proceso de elaboracion de documentos en el area de Recursos Humanos. Se
registrod todas las tareas o actividades que realiza el colaborador, considerando las
actividades que generan o no valor en el proceso, de esta manera se podra
determinar con datos exactos y nos permitira desarrollar una Optima

implementacion de la herramienta.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO DEL AREA DE RECURSOS HUMANOS DE LA EMPRESA SANIHOLD SALC.
, POST
| !
A~ / METODO ACTIVIDAD PRE PRUEBA PRUEBA
[ MECTA
HIPERMERCADO CERAMMO *r / PRE PRUEBA | POST PRUEBA [OPERACION ! 8
|
INSPECCION . 3
PUESTO Area de Recursos Humanos TRANSPORTE 9 2
ACTIVIDADES Planeacion, codificacion, revision y aprobacion DEMORA . 2
PRODUCTO Documentos diversos ALMACENAMIENTO' 1
MATERIA Documentos DISTANCIA (metros) v
ELABORADOPOR: [ Joseling Delgado Vargas FECHA DE ELABORACION: | 2005/2018
- ACTIVIDADES
SIMBOLO
ITEM ACTIVIDAD DISTANCIA
OPERACION | INSPECCION | TRANSPORTE | DEMORA | ALMACENAMIENTO PRODUCTIVAS IMPRODUCTIVAS
1 Revisar solicitud de documento /. X
2 Definir el objetivo del documento X
3 Verficar a quien va dirigico el X
documento
4 Definir el alcance del documento K X
5 Investigar y recolectar informacion :» 18 metros X
6 Clasificar y analizar informacion ’/ X
7 Organizar la informacion mediante .
un hosquejo
8 Ingresar al site . X
9 Crear nueva codificacion para el .\ .
documento
10 Presentar el borrador inicial 24 metros X
1 Revisar el documento /./ X
12 Carreccion del documento ‘ X
3 Firma del responsable del \. ‘
documento
14 Aprobacion de la Gerencia General /. X
5 Publicacion del documento .:\ X
16 Custodiar documento \\' X

Figura 20: Diagrama de Actividades de Proceso

Fuente: Elaboracion propia.

(3) Examinar los hechos registrados
Se procedio a analizar los datos que fueron recolectados por medio del diagrama
de actividades del proceso de elaboracion de documentos, con el objetivo de

examinar los pasos necesarios para mejorar el proceso.

En este paso se ejecutard la técnica del interrogatorio, es decir un examen critico,

el cual consistird en una lista de preguntas, en donde se estableceran las posibles
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oportunidades de mejora sobre el método actual. En el desarrollo de esta actividad
se contara con el apoyo de los coordinadores y asi poder analizar las opciones de
mejora, estas preguntas constituiran de preguntas preliminares y preguntas de

fondo, los cuales examinaran el método actual de los procesos a mejorar.

v Preguntas preliminares:

Las cuestiones se realizan en un orden establecido para el proceso que se busca
mejorar, para saber el propdsito, el lugar, la sucesion, las personas que lo

conformas y lo medios en que se dan.
Proceso de aprobacion

¢+ Proposito:

¢ Qué se hace en realidad?

- Este proceso consiste en buscar al responsable del documento para que lo
firme, y después pasar por la gerencia para que lo apruebe.

¢Por qué hay que hacerlo?

- Este proceso se realiza con el objetivo de que el producto (el documento)
tenga la aprobacién de la gerencia para de esa manera tener sustento y
veracidad en el documento.

« Lugar:
¢Dénde se hace?

- Se realiza en el puesto del responsable del documento y en la gerencia,
lugar determinado por el empleador.

¢Por qué se hace ahi?

- Esta de acuerdo con la distribucién del proceso, el cual fue establecido por

el empleador.
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¢+ Sucesion
¢ Cuando se hace?

- Este proceso de desarrolla cuando el documento ya se encuentra revisado
y corregido, después de eso pasa a firma y aprobacion por parte de la

gerencia.

¢Por qué se hace en este momento?

- Porque el proceso de revision es primero y luego viene la aprobacion que
es el ultimo proceso de la elaboracion de documentos.

¢+ Personas
¢Quién lo hace?
- Los asistentes de Recursos Humanos y la Gerencia.

¢Por qué lo hace esa persona?

- Este Colaborador lo realiza ya que es parte de sus funciones y cuenta con
el conocimiento especializado para realizar ese proceso.

« Medios

¢ Cémo se hace?

- Comienza buscando al responsable del documento, luego espera que lo
revise y lo firme, de ahi se dirige a la oficina de gerencia, espera su turno
y hace firmar el documento para que sea aprobado, luego vuelve a su lugar
de trabajo y se dirige a la impresora para escanear el documento. Después
regresa a la computadora asignada y descarga el archivo, coloca un nombre

al archivo y lo sube al sistema para publicarlo.

¢Por qué se hace de este modo?

- Porque no tienen un método correctamente establecido y estandarizado.

96



v" Preguntas de fondo:

Se precisan las preguntas de la primera etapa para establecer si con el nuevo
método que se pretende emplear se pueda optimizar todo y pueda ser mas factible

para la empresa y los colaboradores.
Proceso de aprobacion

¢ Propésito

¢ Qué otra cosa podria hacerse?

- Optimizar el proceso y hacerlo productivo.

¢ Qué deberia hacerse?

- Capacitando al personal con el nuevo método de trabajo, el cual consistira
en reducir operaciones que no agreguen valor en este proceso.

« Lugar
¢En qué otro lugar podria hacerse?

- Se mantendra el lugar de trabajo mas ordenado, con las herramientas en
los lugares correctamente establecidos, para el alcance mas rapido del

colaborador.

¢Dénde deberia hacerse?

- Enlos puestos de trabajo u oficinas de cada colaborador.

7

% Sucesion
¢Cuando podria hacerse?

- Lacapacitacion a los colaboradores se dara el 17 de Julio del 2018, seguido

se presentara el plan de mejora.

¢ Cuando deberia hacerse?

- Después de concientizar a los colaboradores acerca de la mejora y
beneficios que vendran con la implementacién de este nuevo método de

trabajo.
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++ Persona

¢ Qué otra persona podria hacerlo?

- Solo el personal calificado del proceso de aprobacion.

¢ Quién deberia hacerlo?

- Aquel colaborador que tenga la mayor experiencia y tenga conocimiento
acerca de este proceso, el que se encuentre mas calificado.

% Medios
¢ De qué otro modo podria hacerse?

- Minimizando los movimientos innecesarios, los cuales no generan ningdn

valor dentro del proceso.

¢ Cémo deberia hacerse?

- El colaborador comenzara llevando el documento a la gerencia para su
firma y aprobacion, luego regresara a su sitio y escaneara el documento,

para subirlo al sistema y publicarlo.

Establecer el método

Se procedié a plantear métodos que nos brinden un mayor orden y secuencia en
el proceso de elaboracion de documentos. Se necesita que todos los materiales que
se utilizan en este proceso se encuentren en su respectivo lugar, se encontré un
ligero desorden en el area por eso se procedid a regresar cada cosa a su debido

lugar para la obtencion eficaz de estos.
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Figura 21: Materiales dispersos

Fuente: Empresa Sanihold S.A.C.

Como se puede observar en la figura 21 el area se encuentra desordenada, los
materiales, se encuentran dispersos en el escritorio, y eso trae consigo un mal uso
de los materiales y pérdida de tiempo. Lo que se realizara es poner todas las cosas
en su debido lugar para de esta manera poder tener una ubicacion exacta y sea mas

facil encontrarlas.

Evaluar los resultados obtenidos

Esto nos da a conocer como el planteamiento de este huevo método nos brinda
diferentes enfoques que se tienen que analizar para de esa manera establecer un
trabajo estandar en el area y de esa manera aumentar la productividad y

satisfaccion de los diversos involucrados.

Definir el nuevo método y tiempo

Se propuso la manera de eliminar los tiempos improductivos que se venia
manejando en el proceso, se procedié a elaborar el manual de operaciones para la
elaboracion de documentos (Anexo 16). Se detallé el diagrama de flujo y el
diagrama de analisis de procesos mejorado. Este documento fue expuesto a los

Colaboradores de manera detallada y a la vez sencilla para el facil uso de este
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nuevo material, con el Unico objetivo de incrementar la productividad laboral en
el area.

El tiempo que es empleado en cada actividad del proceso de elaboracion de
documentos fueron medidos por un crondémetro usando el proceso de vuelta a cero

cada vez que se terminaba una determinada actividad.

Implantar el nuevo método

Poder contar con la presencia de los involucrados de este proceso fue una de las
tareas mas tediosa, pero con la voluntad de ellos se realizo la presentacion del
proyecto el 17 de Julio con la finalidad de la implementacion de la herramienta en
los meses de Setiembre - Octubre, para de esa manera poder comparar con los
resultados anteriores de los meses Junio - Julio y asi poder determinar si el estudio

del trabajo pudo optimizar la productividad.

Controlar la implementacion

Para comprobar que la capacitacion ha obtenido buenos resultados, se ejecutd el
seguimiento oportuno en el proceso de elaboracion de documentos en el area de
Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., teniendo mayor consideracion
en el proceso de Aprobacion, el cual fue el proceso seleccionado en el primer paso
de la implementacién de estudio del trabajo. Se realizara un seguimiento a cada
Colaborador que participo en la implementacién del nuevo método de trabajo para

que de esta manera se evite volver al método antiguo.
Proceso de Aprobacién

- En el proceso de aprobacion en el antiguo método el Colaborador tenia
que buscar al responsable del documento para su firma y este proceso
tomaba mucho tiempo, ya que en ocasiones los responsables no se
encontraban generando demora en el proceso de elaboracion de
documentos, es por ello por lo que con el nuevo método de trabajo
implementado se determiné que solo se necesita la aprobacion de la

gerencia y de esa manera se reduce el tiempo y se agiliza el proceso.
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POST - PRUEBA

Variable Independiente: Estudio del trabajo

Dimensién 1: Estudio de métodos

Diagrama de Operaciones del Proceso de Elaboracion de Documentos

Aprobacion

e

Revision

]

1

Codificaciéon Planeacion

Aprobacion de la
Gerencia

Revisar y brindar

N Ingresar al site
observaciones

Rellenar formato

Crear nueva
codificacién para el
documento

2 Verificar datos

RESUMEN:

M@Mmmj

O

Operacién: 15

Inspeccién: 3

Combinado: 1

Total: 19

Revisar solicitud

Rellenar formato de
solicitud

Definir el objetivo

Definir el alcance

Investigar y recolectar
informacién

Clasificar informacién

Realizar un bosquejo

Asignar codificacion

Presentar el borrador

Corregir documento

Revisar documento

Publicar documento

Custodiar documento

Figura 22: Diagrama de Operaciones del Proceso de Elaboracioén de Documentos - Post Prueba

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 22 se presenta el DOP de la Elaboracion de Documentos en el area de

Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., nos muestra el paso a paso del

proceso, todas las actividades que se realizan. Es el nuevo método que se implementd

para este proceso, eliminando actividades que no generan valor.

A continuacion, se muestra el diagrama de analisis del proceso, con cada una de las

secuencias que se utiliza para la elaboracion de documentos:
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO DEL AREA DE RECURSOS HUMANOS DE LA EMPRESA SANIHOLD S.A.C.

/ METODO ACTIVIDAD PRE PRUEBA [ROISr
. PRUEBA
X CASSINELLI j POYECTA
HIPERMERCADO CERAMICO PRE PRUEBA | POST PRUEBA |[OPERACION Q 8
INSPECCION - 1
PUESTO Area de Recursos Humanos TRANSPORTE 9 2
ACTIVIDADES Planeacion, codificacion, revisién y aprobacion DEMORA . 1
PRODUCTO Documentos diversos ALMACENAMIENTO' 1
MATERIA Documentos DISTANCIA (metros) 28
ELABORADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA DE ELABORACION: 20/07/2018
= ACTIVIDADES
SIMBOLO
ITEM ACTIVIDAD DISTANCIA
OPERACION | INSPECCION | TRANSPORTE [ DEMORA | ALMACENAMIENTO PRODUCTIVAS IMPRODUCTIVAS
1 Revisar solicitud del documento /- X
2 Definir el objetivo del documento X
3 Definir el alcance del documento X
4 Investigar y recolectar informacion :‘ 18 metros X
5 Clasificar y analizar informacion X
6 Organizar la informacién mediante M
un bosquejo
7 Ingresar al site X
8 Crear nueva codificacion para el X
documento
9 Presentar el borrador inicial :» 10 metros X
10 Revisar y corregir del documento .< X
11 Aprobacion de la Gerencia General * X
12 Publicacién del documento k\ X
S —
13 Custodiar documento \v X

Figura 23: Diagrama de Actividades de Proceso de Elaboracién de documentos - Post Prueba

Fuente: Elaboracion propia.
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La Figura 23, nos muestra el diagrama de analisis del proceso de elaboracion de documentos
en la empresa Sanihold S.A.C. en el area de Recursos Humanos, aqui se puede observar
todas las actividades que se realizan con el nuevo método de trabajo planteado. Obteniendo
12 actividades productivas y 1 improductiva, por ello se determind que el 8,33% del total de

actividades es considerada improductivas.

Diagrama Bimanual

Diagrama N° 2 Hojanim. 1de 1 Disposicion del lugar de trabajo

Dibujo: Modulo de trabajo
Operacion: Elaboracion de documento

Lugar: Sanihold S.A.C

Colaborador: Jannet Cordero b \AL
Investigador: Joseling Delgado Fecha: 20/07/2018
Descripcién mano izquierda O I:> . v O IZ> . v Descripcion mano derecha
Espera Coge mouse
Espera Ingresa a la carpeta "Z"
Espera » Selecciona el archivo a utlizar
Cambia el texto del archivo < Cambia el texto del archivo
Espera ™ Coloca nuevo formato al archivo
Espera Guarda archivo
Espera | Imprime documento
Enciende laimpresora o > Espera
Saca las hojas de laimpresora / Dirige mano al sello
Pasa las hojas ( Sella documentos
Guarda el documento I Selecciona el file para guardar
Resumen
Método Actual Propuesto
Izg. Der. Izq. Der.
Operaciones 5 9
Transportes 0 1
Esperas 6 1
Sostenimientos 0 0
Inspecciones
Totales 11 11

Figura 24: Diagrama Bimanual - Post Prueba

Fuente: Elaboracion propia.

La Figura 24, nos muestra los movimientos que son realizados con la mano derecha y con la
mano izquierda, y nos muestra el enlace que hay entre ellas para la elaboracion de

documentos en la post prueba.
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Dimensién 2: Estudio de tiempos

Tabla 14: Ficha de Registro por actividad en un periodo de 20 dias - Post Prueba

FICHA DE REGISTRO POR ACTIVIDADES

/ FICHAN® A0009 HOJAN°® 9
- T - ofECTA
x CASSI N EI-LI HIPERMERCADO CERAMICO j\i@// OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas IN;IC,\:O A(‘;L(J)le?O
. i TIEMPO TRANSCURRIDO 20 Dias Habiles
= COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya
AREA: Recursos Humanos FECHA: 30/07/2018 - 24/08/2018
TIEMPOS OBSERVADOS (TO) Horas, Minutos y Segundos
ITEM ACTIVIDAD
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Definir el objetivo del

1 S ——— 0:10:35 | 0:10:21 | 0:09:46 | 0:10:04 | 0:10:31 | 0:09:55 | 0:09:32 | 0:08:58 | 0:10:37 | 0:10:17 | 0:10:26 | 0:09:51 | 0:09:59 | 0:10:25 | 0:08:59 | 0:09:33 | 0:09:54 | 0:10:05 | 0:10:47 | 0:11:04
2 Deﬁ“[ijro'z'ui'fean':ge del | 00723 | 0:07:45 | 0:06:54 | 00659 | 0:07:33 | 0:07:04 | 00758 | 0:06:46 | 0:06:49 | 0:07:12 | 0:07:51 | 0:0806 | 0:07:37 | 0:07:21 | 00648 | 0:07:52 | 0:07:33 | 00811 | 0:07:57 | 00738
3 Invesitri]gfs:rxarzi%c:]lectar 1:18:22 | 1:19:03 | 1:18:03 | 1:18:58 | 1:17:54 | 1:18:36 | 1:18:41 | 1:19:11 | 1:17:32 | 1:17:26 | 1:18:42 | 1:19:53 | 1:18:23 | 1:18:01 | 1:19:17 | 1:18:22 | 1:18:46 | 1:19:03 | 1:19:15 | 1:18:26
4 Clasi:iff)?r;);?%i"zar 0:27:13 | 0:27:56 | 0:28:03 | 0:27:31 | 0:26:54 | 0:26:29 | 0:27:19 | 0:26:58 | 0:28:12 | 0:28:46 | 0:27:35 | 0:28:16 | 0:27:47 | 0:26:50 | 0:27:21 | 0:26:15 | 0:26:51 | 0:27:44 | 0:27:58 | 0:26:37
5 O;?:;Z;:i;";‘;’:;iggn 051143 | 0:50:41 | 0:51:37 | 0:51:30 | 055227 | 0:52:36 | 055253 | 0:51:04 | 0:50:54 | 0:51:27 | 0:52:48 | 0:52:18 | 0:51:29 | 0:50:37 | 0:50:25 | 0:51:20 | 0551553 | 0:51:00 | 0:52:12 | 0:51:41
6 Ingresar al site 0:0201 | 0:02:43 | 0:02:25 | 0:03:06 | 0:03:24 | 0:04:02 | 0:03:56 | 0:03:22 | 0:0251 | 0:03:13 | 0:02:44 | 0:03:27 | 0:02554 | 0:03:32 | 0:03:52 | 0:04:03 | 0:03:35 | 0:03:07 | 0:0351 | 0:03:20

7 Cri,f;‘ﬁf,iﬁﬁﬁllﬁﬁﬁ"’" 0:05:14 | 0:04:56 | 0:05:24 | 0:05:35 | 0:05:57 | 0:06:21 | 0:05:33 | 0:05:42 | 0:06:3L | 0:06:13 | 0:05:49 | 0:05:01 | 0:04:59 | 0:05:22 | 0:06:41 | 0:05:59 | 0:05:32 | 0:05:40 | 0:06:38 | 0:06:56

8 Presentar el borrador inicial | 0:20:50 | 0:20:34 | 0:21:05 | 0:22:33 | 0:19:57 | 0:20:16 | 0:20:48 | 0:21:22 | 0:22:43 | 0:20:55 | 0:20:49 | 0:20:34 | 0:21:52 | 0:21:56 | 0:19:28 | 0:20:32 | 0:22:56 | 0:20:51 | 0:20:36 | 0:20:09

Revisar y corregir el

AEITET® 1:02:54 | 1.01:32 1:03:47 1:.01:22 1:01:38 1:03:53 1:00:15 1:01:34 | 1.01:22 1:02:55 1:02:10 1:02:42 1:01:59 1:02:26 1:03:.01 1:03:22 1:02:59 1:02:31 1:03:04 | 1.03:33

Aprobacién de la Gerencia

2y General

1:55:28 1:54:54 | 1.55:27 1:55:59 1:54:41 1:54:43 1:54:55 1:55:38 1:53:47 1:54:10 1:56:09 1:55:25 1:55:36 1:54:03 1:54:19 1:55:.02 1:54:39 1:54:22 1:55:17 1:54:35

11 Publicacién del documento | 0:10:32 | 0:09:21 | 0:10:09 | 0:10:05 | 0:09:46 | 0:09:38 | 0:10:22 | 0:10:53 | 0:09:07 | 0:09:01 | 0:11:24 | 0:10:11 | 0:09:36 | 0:08:58 | 0:10:49 | 0:09:48 | 0:10:56 | 0:10:33 | 0:10:45 | 0:10:59

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 15: Ficha de registro por procesos en un periodo de 20 dias - Post Prueba

FICHA DE REGISTRO POR PROCESOS

FICHAN® A0010 HOJAN® 10
¢ TETAR
XCASSINELLI | HIPERMERCADO CERAMICO BER®) {ECTA _ INICIO o
_.r U / OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas
/ FIN AGOSTO
TIEMPO TRANSCURRIDO 20 Dias Habiles
- COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya
AREA: Recursos Humanos FECHA: 30/07/2018 - 24/08/2018
TIEMPOS OBSERVADOS (TO) Horas, Minutos y Segundos
ITEM PROCESO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1 Planeacion 2:55:16 | 2:55:46 | 2:54:23 | 2:55:02 | 2:55:19 | 2:54:40 | 2:56:23 | 2:52:57 | 2:54:04 | 2:55:.08 | 2:57:22 | 2:58:24 | 2:55:15 | 2:53:14 | 2:52:50 | 2:53:31 | 2:54:57 | 2:56:12 | 2:58:09 | 2:55:26
2 Codificacion 0:07:15 | 0:.07:39 | 0:.07.49 | 0:08:41 | 0:09:21 | 0:10:23 | 0:09:29 | 0:09:04 | 0:09:22 | 0:09:26 | 0:08:33 | 0:08:28 | 0:07:53 | 0:08:54 | 0:10:33 | 0:10:02 | 0:09:07 | 0:08:47 | 0:10:29 | 0:10:16
3 Revision 12344 | 1:22:06 | 1:24:52 | 1:2355 | 1:21:35 | 1:24:09 | 1:21:03 | 1:22:56 | 1:24:05 | 1:23:50 | 1:22:59 | 1:23:16 | 1:2351 | 1:24:22 | 1:22:29 | 1:2354 | 1:2555 | 1:23:22 | 1:23:40 | 1:23:42
4 Aprobacion 2:06:00 | 2:04:15 | 2:05:36 | 2:06:04 | 2:04:27 | 2:04:21 | 2:05:17 | 2:06:31 | 2:0254 | 2:03:11 | 2:07:33 | 2:05:36 | 2:05:12 | 2:03:.01 | 2:05:08 | 2:04:50 | 2:05:35 | 2:04:55 | 2:06:02 | 2:05:34

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 15, nos muestra la suma de tiempos de las actividades extraidas de la Tabla 14, conformado por todos los procesos que intervienen en
la elaboracién de documentos, siguiendo la secuencia: Planeacion (Definir el objetivo del documento, definir el alcance, investigar y recolectar
informacién, clasificar y analizar informacién, organizar la informacion mediante un bosquejo); Codificacidn (Ingresar al site y crear nueva
codificacion para el documento); Revision (Presentar el borrador inicial, revisar y corregir el documento) y Aprobacién (Aprobacién de la

gerencia general y publicacion del documento).
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Tabla 16: Ficha de registros de promedios de los tiempos observados y el tiempo estandar
en un periodo de 20 dias - Post Prueba

HiPERMERCADO cERAMICO ER@) FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DAt
|JI\ A
m : 4
/
AREA: Recursos Humanos FICHAN® A0011 HOJAN® 1101
ESTUDIO N° E0002 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 30/07/2018
COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Planeacion
OPERACION: Elaboracion de documentos " p ;
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE FACTORDE | TIEMPO | SUPLEMENTOS TOTAL DE TIEMPO
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO .
10) H E CND CNS | VALORACION | NORMAL [ gc sV SUPLENTOS | ESTANDAR
y | Definrel objetivo el 01035 003 | 000 001 104 01011 | 9% % 18% 0200
documento
2 Defini el alcance del 0:07:23 0.06 0.02 -0.04 1.04 0:07:06 9% % 16% 0:.08:14
documento
g | Ivestgaryrecolectar 11822 003 000 002 099 1:19:09 9% 2% 1% 12752
informacion
g | Clasifcaryanalizar 027:13 005 | 000 003 098 02746 %% 6% 15% 0:31:56
informacion
5 | Organizar lainformacicn 051:43 000 | -004 003 099 052:14 %% % 13% 0:50:02
mediante un bosquejo
2:56:27 3:19:05
N7 L f
m HIPERMERCADO CERAMICO P?"'QJYECTA FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DAL
[T I
AREA: Recursos Humanos FICHAN® A0011 HOJAN® 1101
ESTUDIO N° E0002 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 30/07/2018
. COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Codificacion
OPERACION: Elaboracién de documentos " p -
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE SUPLEMENTOS
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO FACTOR DE TIEMPO TOTAL DE TIEMPO
10) H E CND CNS | VALORACION | NORMAL [ gc sV SUPLENTOS | ESTANDAR
6 Ingresar al site 0:02:01 -0.05 0.00 0.01 0.96 0:02:06 9% 2% 11% 0:02:20
7 | Crear nueva codificacién 00514 003 | -004 002 097 00524 | 9% 6% 15% 006:12
para el documento
0:07:30 0:08:32
T b "
m HPERNERCADO CERANICO BB {ECTA FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA1
ml : 4
/
AREA: Recursos Humanos FICHAN® A0011 HOJAN® 11 01
ESTUDIO N° E0002 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 30/07/2018
COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Revision
OPERACION: Elaboracion de documentos " P -
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE SUPLEMENTOS
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO FACTOR DE TIEMPO TOTAL DE TIEMPO
70) H E CND CNS | VALORACION | NORMAL [ gc SV SUPLENTOS | ESTANDAR
8 |Presentar el borrador iniciall 0:20:50 0.06 0.02 0.01 1.09 0:19:07 9% % 16% 0:22:10
9 Re"'sdagcyufn"e';etg" del 10254 003 | 000 001 104 10020 | 9% % 1% 10708
1:19:36 1:29:18
BEGY/ )
m HIPERNERCADO CERANICO B PONECTA FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiAL
ml : 4
/
AREA: Recursos Humanos FICHAN® A0011 HOJAN® 1101
ESTUDIO N° E0002 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 30/07/2018
) COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Aprobacion
OPERACION: Elaboracién de documentos " p -
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE SUPLEMENTOS
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO FACTOR QE TIEMPO TOTAL DE TIEMPO
10) H E CND CNS | VALORACION | NORMAL [ gc sV SUPLENTOS | ESTANDAR
10 Apmbac"’ge?]:::ferem'a 1:55:28 010 | 005 003 098 15749 | 9% % 11% 21047
11 |Publicacién del documento 0:10:32 0.03 -0.04 0.01 1.00 0:10:32 9% 2% 11% 0:11:42
2:08:21 2:22:29

Fuente: Elaboracion propia.

106



HipeRmercADo cerimico [RISH FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA2
Bl )
ﬂ
Recursos Humanos FICHAN® A0011 HOJAN® 1102
ESTUDIO N° E0002 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 31/07/2018
. COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Planeacion
OPERACION: Elaboracion de documentos - -
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE SUPLEMENTOS
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO FACTORDE | TIEMPO TOTAL DE TIEMPO
10) H E CND | CNs | VALORACION | NORMAL | o sv SUPLENTOS | ESTANDAR
y | Definrel objetivo del 01021 006 | -004 004 098 01034 | % % 16% 01215
documento
o | Defnirelalcance de 007:45 005 | oo 001 098 007ss | 9% % 11% 00847
documento
g | vestoaryrecolectar 1:19:03 006 | -008 004 102 L1730 | 9% % 13% 1:27:34
informacién
g | Clasiicaryanalzar 02756 003 | 005 002 106 02621 | % 6% 15% 03018
informacion
5 | Oroanizarlainformacion 05041 006 | -004 003 105 04816 | 9% % 1% 05335
mediante un bosquejo
2:50:35 31229
XCASSINELL! | HIPERERCADO cimllco U’D ““ FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA2
!
Recursos Humanos FICHAN® A0011 HOJAN® 11 02
ESTUDIO N° E0002 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 31/07/2018
. COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Codificacién
OPERACION: Elaboracion de documentos - -
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE SUPLEMENTOS
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO FACTORDE | TIEMPO TOTAL DE TIEMPO
10) H E CND | CNs | VALORACION | NORMAL | o sv SUPLENTOS | ESTANDAR
6 Ingresar al site 0:02:43 0.03 -0.04 0.01 1.00 0:02:43 9% % 16% 0:03:09
7 | Crear ueva codifcacion 0:04:56 006 | -008 002 094 00515 | 9% 6% 15% 00602
para el documento
0:.07:58 0:09:11
XCASSINELLI | HIPERMERCADO CERAMICO 49}0 FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA2
Recursos Humanos FICHAN® A0011 HOJAN® 11_02
ESTUDIO N° E0002 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 31/07/2018
X COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Revision
OPERACION: Elaboracion de documentos - . Ny
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE SUPLEMENTOS
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO FACTORDE | TIEMPO TOTAL DE TIEMPO
) H E CND | CNs | VALORACION | NORMAL | g¢ sv SUPLENTOS | ESTANDAR
8 |Presentar el borrador inicial 0:20:34 0.08 0.12 0.03 0.99 0:20:46 9% % 16% 0:24:06
g | Revsarycorregrel 101:32 006 | -004 004 100 o1 | 9% % 13% 1:00:32
documento
1:22:18 1:33:38
XCASSINELL! | HIPERNERCADO cimlmo PR FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA2
Recursos Humanos FICHAN® A0011 HOJAN® 11 02
ESTUDIO N° E0002 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 31/07/2018
, COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Aprobacion
OPERACION: Elaboracién de documentos - -
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE SUPLEMENTOS
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO FACTORDE | TIEMPO TOTAL DE TIEMPO
10) H E CND | CNs | VALORACION | NORMAL | o sv SUPLENTOS | ESTANDAR
10 Apr"bac'(’é‘e‘:;r';(;ere"c'a L5454 008 | 004 002 102 15239 | % % 11% 205102
11 [Publicacion del documento 0:09:21 0.00 0.02 -0.04 0.98 0:09:32 9% 6% 15% 0:10:58
2:02:11 2:16:01

Fuente: Elaboracion propia.
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m HIPERMERCADO CERAMICO l'i 30 FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA3
AREA: Recursos Humanos FICHA N° A0011 HOJAN® 11_03
ESTUDIO N° E0002 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 01/08/2018
SEERATE Elab on de d " COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Planeacion
B laboracion de documentos
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE FACTORDE | TIEMPO SUPLEMENTOS TOTAL DE TIEMPO
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO
o) H = oND CNS | VALORACION | NORMAL sc v SUPLENTOS | ESTANDAR
1 Da";;itﬂ?’:;g" del 0:09:46 003 -0.08 - 003 0.98 0:09:58 9% 4% 13% 0:11:16
2 Def'"(;’(;hf;':ge del 0:06:54 003 -0.04 - -0.02 0.97 0:07:07 9% 9% 18% 0:08:24
3 Invesltr']gfz:%;ﬁemar 1:18:03 010 0.08 - 003 101 1:17:17 9% % 13% 1:27:19
4 C'aﬁ:'éf:ﬂya;g:"zar 0:28:03 0.06 0.02 - -0.04 104 0:26:58 9% 2% 11% 0:20:56
5 Of:dr::s;'i:g;’s'gi:g" 051:37 0.03 -0.04 - 0.04 1.03 050:07 9% 2% 11% 0:55:38
2:51:26 3:12:33
T =70 h .
XCASSINELLI | HIPERMERCADO CERAMICO IR YECTA FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA3
/
AREA: Recursos Humanos FICHAN® A0011 HOJAN° 11_03
ESTUDIO N° E0002 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 01/08/2018
S Elaboracién de . COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Codificacion
B laboracion de documentos
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
— T TIE:ATD%MOEE;%:VEI/;DO WESTINGHOUSE FACTORDE | TIEMPO SUPLEMENTOS TOTAL DE TIEMPO
o) " = cND CNS | VALORACION | NORMAL sC SV SUPLENTOS | ESTANDAR
6 Ingresar al site 0:02:25 0.06 0.00 - -0.02 1.04 0:02:19 9% 9% 18% 0:02:45
7 Cregfz‘:‘;izzﬂfﬂg'é" 0:05:24 0.08 004 - 0.00 104 0:05:12 9% 7% 16% 0:06:01
0:07:31 0:08:46
T =70 h .
XCASSINELLI | HipERNERCADO ceratico IRRG)( Zm .Y FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA3
/
AREA: Recursos Humanos FICHAN® A0011 HOJAN® 11 03
ESTUDIO N° E0002 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 01/08/2018
. COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Revision
OPERACION: Elaboracién de documentos " " "
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE FACTORDE | TIEMPO SUPLEMENTOS TOTAL DE TIEMPO
IS b TIEMPO ?T%S)ERVADO H £ cND CNS | VALORACION | NORMAL sc v SUPLENTOS | ESTANDAR
8 |Presentar el borrador iniciall 0:21:05 0.11 -0.08 - 0.01 1.04 0:20:16 9% 4% 13% 0:22:54
9 Re‘"zz'czrf]‘:n’;g” el 1:03:47 003 -0.04 - 0.04 1.03 1:01:56 9% 6% 15% 1:11:13
1:22:12 1:34:07
ey "
m HiperHERCADO cerinico IRRION( e Y FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA3
/
AREA: Recursos Humanos FICHAN® A0011 HOJAN® 11 03
ESTUDIO N° E0002 OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA: 01/08/2018
i COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Aprobacion
OPERACION: Elaboracién de documentos "
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE FACTORDE | TIEMPO SUPLEMENTOS TOTAL DE TIEMPO
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO N
o) H £ oND NS | VALORACION | NORMAL sc v SUPLENTOS | ESTANDAR
10 Ap'°ba°'3;‘e?‘2:zjeere”°'a 1:55:27 0.00 005 - -0.04 101 1:54:18 9% % 13% 2:00:10
11 |Publicacién del documento 0:10:09 0.08 -0.04 - -0.02 1.02 0:09:57 9% 7% 16% 0:11:33
2:04:15 2:20:43

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 16, nos muestra un total de 20 fichas de registros con los tiempos tomados cada
dia, todas las fichas contienen una hoja que se encuentra debidamente codificada con el
correlativo 11_01 en adelante, pero en el trabajo solo se muestran los tres (3) primeros dias.
También se muestra el Sistema de Valoracion de Westinghouse donde se mide la habilidad,
esfuerzo, condiciones y consistencia; ademas se puede observar los Suplementos por
descanso que son constantes y variables, son los que dan a conocer el tiempo estandar que

interviene en el proceso.
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Tabla 17: Resumen del Tiempo Estandar por Actividad - Post Prueba

RESUMEN DEL TIEMPO ESTANDAR

FICHA N° A0012 HOJAN® 12
INICIO JULIO
OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas
FIN AGOSTO
TIEMPO TRANSCURRIDO 20 Dias Habiles
— COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya
AREA: Recursos Humanos FECHA: 30/07/2018 - 24/08/2018

TIEMPOS OBSERVADOS (TO) Horas, Minutos y Segundos

ITEM ACTIVIDAD
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

B Gl D e 0:12:00 | 0:12:15 | 0:11:16 | 0:11:24 | 0:11:58 | 0:10:46 | 0:10:21 | 0:09:44 | 0:11:31 | 0:11:09 | 0:11:19 | 0:10:41 | 0:10:50 | 0:11:18 | 0:09:45 | 0:10:22 | 0:10:44 | 0:10:56 | 0:11:42 | 0:12:00

documento
2 Deﬁ"(i;o‘z'ua"']c:rlntge = 0:08:14 | 0:08:47 | 0:08:24 | 0:07:43 | 0:08:44 | 0:07:41 | 0:08:39 | 0:07:21 | 0:07:24 | 0:07:49 | 0:08:32 | 0:08:48 | 0:08:17 | 0:07:59 | 0:07:23 | 0:08:33 | 0:08:12 | 0:08:53 | 0:08:38 | 0:08:18
3 '”"esi‘rigg:ri;ﬁgema' 1:27:52 | 1:27:34 | 1:27:19 | 1:33:56 | 1:23:57 | 1:29:30 | 1:26:28 | 1:27:01 | 1:25:13 | 1:25:06 | 1:26:30 | 1:27:48 | 1:26:09 | 1:25:44 | 1:27:08 | 1:26:08 | 1:26:34 | 1:26:53 | 1:27:06 | 1:26:12
4 C'asi:if‘;?;jé;gi"za' 0:31:56 | 0:30:18 | 0:29:56 | 0:28:47 | 0:31:15 | 0:30:25 | 0:31:22 | 0:30:58 | 0:32:23 | 0:33:02 | 0:31:41 | 0:32:28 | 0:31:55 | 0:30:49 | 0:31:25 | 0:30:09 | 0:30:50 | 0:31:51 | 0:32:07 | 0:30:34
5 O;":;Zﬁ:ﬂ”gg!gi;}g" 0:59:02 | 0:53:35 | 0:55:38 | 0:53:56 | 0:55:59 | 0:56:41 | 0:56:59 | 0:55:02 | 0:54:51 | 0:55:27 | 0:56:54 | 0:56:22 | 0:55:29 | 0:54:33 | 0:54:20 | 0:55:29 | 0:55:55 | 0:55:07 | 0:56:15 | 0:55:42
6 Ingresar al site 0:02:20 0:03:09 0:02:45 0:03:27 0:03:56 0:04:40 0:04:33 0:03:54 0:03:18 0:03:43 0:03:10 0:03:59 0:03:21 0:04:05 0:04:28 0:04:41 0:04:09 0:03:36 0:04:27 0:03:51

7 C'Zaa'rgﬁ‘gzﬁﬁfﬁ’t‘g'én 0:06:12 | 0:06:02 | 0:06:01 | 0:06:22 | 0:06:59 | 0:07:01 | 0:06:08 | 0:06:18 | 0:07:12 | 0:06:52 | 0:06:26 | 0:05:33 | 0:05:31 | 0:05:56 | 0:07:23 | 0:06:37 | 0:06:07 | 0:06:16 | 0:07:20 | 0:07:40

8 Presentar el borrador inicial | 0:22:10 0:24:06 0:22:54 0:24:16 0:21:39 0:23:00 0:23:36 0:24:15 0:25:46 0:23:44 0:23:37 0:23:20 0:24:49 0:24:53 0:22:05 0:23:18 0:26:01 0:23:39 0:23:22 0:22:52

Revisar y corregir el

CEEITETS 1:07:08 1:09:32 1:11:13 1:04:16 1:07:37 1:14:12 1:06:13 1:07:40 1:07:27 1:09:09 1:08:19 1:08:54 1:08:07 1:08:37 1:09:15 1:09:38 1:09:13 1:08:42 1:09:19 1:09:51

Aprobacion de la Gerencia

€0 General

2:10:47 2:05:02 2:09:10 2:08:29 2:05:49 2:05:51 2:03:51 2:04:37 2:02:37 2:03:02 2:05:10 2:04:23 2:04:35 2:02:54 2:03:12 2:03:58 2:03:33 2:03:15 2:04:14 2:03:29

11 Publicacién del documento | 0:11:42 0:10:58 0:11:33 0:11:59 0:10:44 0:11:46 0:12:39 0:13:17 0:11:08 0:11:01 0:13:55 0:12:26 0:11:43 0:10:57 0:13:12 0:11:58 0:13:21 0:12:53 0:13:08 0:13:25

Tiempo Total 7:19:24 7:11:19 7:16:08 7:14:35 7:08:36 7:21:32 7:10:50 7:10:07 7:08:51 7:10:05 7:15:33 7:14:42 7:10:44 7:07:46 7:09:37 7:10:50 7:14:40 7:12:03 7:17:39 7:13:53

Promedio 7:12:57

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 17, nos muestra el promedio general del tiempo estandar por dia, para obtener estos datos se utilizo la Tabla 16 sumando todos los
tiempos estandares, y viene expresada en unidades de tiempos “horas, minutos y segundos”, se tuvo como promedio de tiempo estandar un valor

de 7 horas 12 minutos y 57 segundos.
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Tabla 18: Resumen de Tiempo Estandar por Proceso - Post Prueba

FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS

FICHAN® A0013 HOJAN® 13
9
X CASSINELLI
OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas
FIN AGOSTO
TIEMPO TRANSCURRIDO 20 Dias Habiles
- COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya
AREA Recursos Humanos FECHA: 30/07/2018 - 24/08/2018
TIEMPOS OBSERVADOS (TO) Horas, Minutos y Segundos
TEM PROCESO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1 Planeacion 3:19.05 | 31229 | 31233 | 31546 | 31152 | 3:15:02 | 3:13:50 | 3:10:06 | 3:11:23 | 3:12:34 | 3:14:55 | 3:16:06 | 3:12:39 | 3:10:24 | 3:10:01 | 3:10:40 | 3:12:16 | 31341 | 31548 | 3:12:46
2 Codificacion 0:08:32 | 0:09:11 | 0:08:46 | 0:09:49 | 0:10:55 | 0:11:41 | 0:10:41 | 0:10:12 | 0:10:30 | 0:10:36 | 0:09:36 | 0:09:32 | 0.08:52 | 0:10:01 | 0:11:52 | 0:11:18 | 0:10:16 | 0:09:52 | 0:11:47 | 0:11:31
3 Revision 1:29:18 | 1:33:38 | 1:34.07 | 1:28:32 | 12916 | 1.37:12 | 1:29:49 | 13154 | 13313 | 1:3253 | 1:31:56 | 1:32:15 | 1:3256 | 1:33:30 | 1:31:21 | 1:32:56 | 1:35:14 | 1:32:22 | 1:32:41 | 1:32:42
4 Aprobacion 2:2229 | 21601 | 22043 | 22028 | 2:16:33 | 2:17:37 | 216:30 | 2:17:54 | 2:13:45 | 2:14:03 | 2:19:05 | 2:16:49 | 2:16:18 | 2:1351 | 2:16:24 | 21556 | 21654 | 216:08 | 2:17:22 | 2:16:54
Tiempo Total 7:19:24 | 7:11:19 | 7:16.08 | 7:14:35 | 7:08:36 | 7:21:32 | 7:10:50 | 7:10:07 | 7.0851 | 7:10.05 | 7:15:33 | 7:14:42 | 7:10:44 | 7.07:46 | 7.09:37 | 7:10:50 | 7:14:40 | 7:12:03 | 7:17:39 | 7:13:53
Promedio 7.1257

Fuente: Elaboracion propia.
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Variable Dependiente: Productividad Laboral

Dimension 1: Eficiencia

Tabla 19: Ficha de la Eficiencia - Post Prueba

REGISTRO DE LA EFICIENCIA

) . REGISTRO N° AL HOJAN® i
DloiN\\
<‘ U , INICIO SETEENBRE
N ELABORADO POR: Joseling Delgado Vargas
FIN OCTUBRE
TIEMPO TRANSCURRIDO 30 Dias Hébes
- COMPROBADO: ng. Andres Ccaccya
AREA Recursos Humanos FECHA 310812018 - 12/10/2018
OPERACION: Elaboracidn de documentos Eficiencia = Tiempo util Tiempo total
DIAS
ITEM
1 2 3 4 5 b 7 8 9 10 il 12 13 it 15 16 7 18 19 2 pil 2 3 U 5 % u b bel ki
Tiempo uti 3582 | 35508 | 4604 | 35025 | 34886 | 35092 | MBS | 007 | IBIS8 | 4678 | 012 | 4804 | 485 | 34922 | 4000 | 384 | MOT0 | U074 | 4797 | I3 | 4609 | 4810 | /UG | AT | G54 | MOT2 | IS4 | 34792 | 9L | 7%

Tiempo total 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000 | 36000

Eficiencia 09 09 | 09 | 097 | 097 | 097 | 097 | 097 | 0% | 097 | 097 [ 097 | 097 | 097 | 097 | 0% | 097 | 097 | 097 | 0% | 0% | 097 | 0% | 0% | 097 | 097 | 098 [ 09 | 097 | 097

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 19, nos muestra cual fue la eficiencia durante los 30 dias, se determin6 que el tiempo total es considerado como 10 horas de trabajo

que se convirtieron en 36000 segundos, y se puede observar que la eficiencia se encuentra en rangos de 0,96 — 0,99.
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Dimension 2: Eficacia

Tabla 20: Ficha de Eficacia - Post Prueba

REGISTRO DE LA EFICACIA
' B \ REGISTRON® A0LS HOJAN® 15
HpeREReADD cendnlco IRHTEM ‘ oo SE
M\ ELABORADO POR: Joseling Delgado Vargas
FIN OCTUBRE
TIEMPO TRANSCURRIDO 30 Dias Hahies
- COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya
IREA Recurscs Humanos FECHA 311082018 - 121012018
OPERACION: Elaboracion de documentos Eficacia = Cantidad elaborada  Cantidad programada

DIAS
ITEM

Cantidad elaborada 9 10 8 9 8 9 9 8 9 10 9 9 9 9 8 10 9 8 9 9 9 10 8 9 8 9 10 9 8 10

Cantidad programada | 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

Eficacia 090 100 | 080 | 0% | 08 | 0% | 0% | 08 | 0% | 100 | 0% | 0% | 0% | 0% | 080 | 100 | 09 | 08 | 0% | 0% | 0% | 1200 | 080 | 0% | 080 | 090 | 100 | 0% | 080 | 100

Fuente: Elaboracion propia.

En la Tabla 20, se puede detallar el registro de la eficacia durante los 30 dias de pre prueba, y se puede observar que la cantidad programada
es de 10, este dato fue brindado por el area ya que ellos tienen los objetivos planteados (cantidad de documentos que tienen que elaborar), se

tiene como dato que la eficacia tiene rangos entre 0,80 y 1,00.
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Tabla 21: Ficha de Productividad - Post Prueba

REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD

XCASSINELLI | HpEAHMERCAD0 e %F@/VECT A - o

ELABORADO POR: Joseling Delgado Vargas
FIN OCTUBRE
TIEMPO TRANSCURRIDO 30 Dias Hables
- COMPROBADO: ng. Andres Ceaccya
AREA Recursos Humanos FECHA 31/08/2018 - 1211012018
OPERACION: Elaboracidn de documentos Productividad = Eficiencia * Eficacia
DIAS

TEM

Eficiencia 09 | 099 | 0% | 097 | 097 | 097 | 097 | 097 | 0% | 097 | 097 | 097 | 097 | 097 | 097 | 0% | 097 | 097 | 097 | 098 | 0% | 097 | 0% | 0% | 097 | 097 | 098 | 097 | 097 | 0%

Eficacia 09 | 100 | 080 | 0% | 080 | 0% | 090 | 080 | 0% | 200 | 0% | 090 | 0% | 0% | 080 | 100 | 080 | 080 | 0% | 0% | 0% | 100 | 080 | 0% | 080 | 0% | 100 | 0% | 080 | 100

Productividad 089 | 099 | 077 | 08 | 078 | 088 | 087 | 078 | 08 | 097 | 088 | 08 | 087 | 087 | 078 | 0% | 08 | 078 | 087 | 088 | 08 | 097 | 078 | 08 | 077 | 087 | 098 | 087 | 078 | 09

Fuente: Elaboracion propia.
En la tabla 21, se detalla el registro de la productividad en los 30 dias de prueba, se puede observar que ese dato se pudo obtener mediante la

tabla de la eficiencia y eficacia. Se puede determinar que existe una productividad baja en el proceso de elaboracion de documentos ya que

segun los datos registrados tenemos un rango entre 0,77 y 0,99.
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2.7.4 Resultados de la implementacién

Se realizard la comparacion de la pre y post prueba de las variables estudio del trabajo y
productividad laboral con sus respectivas dimensiones, para determinar si existe diferencia

en ambas etapas y cudl es el resultado al final de la implementacion del estudio.
Variable Independiente: Estudio del Trabajo
Dimension 1: Estudio de Métodos

Tabla 22: Resumen de Diagrama de Analisis de Procesos Pre y Post Prueba

RESUMEN DE
ACTIVIDADES

OPERACION ’ 8 8 0
INSPECCION - 3 1 2

TRANSPORTE » 2 2 0
DEMORA . 2 1 1

PRE PRUEBA | POST PRUEBA| DIFERENCIA

ALMACENAMIENTO v 1 1 0
Total 16 13 3
Distancia (m) 42 28 14

% Actividades No

23.08% 8.33% 14.75%
agregan valor

Fuente: Figura 17, Diagrama de Analisis del Proceso de Elaboracién de documentos - Pre
Prueba y Figura 23, Diagrama de Analisis del Proceso de Elaboracion de documentos -

Post Prueba.

TOTALDE ACTIVIDADES

10 = PRE PRUEBA

8 mPOST PRUEBA
6
4
2
0

mDIFERENCIA
PRE PRUEBA POSTPRUEBA  DIFERENCIA

Figura 25: Gréafico de Columnas del Total de Actividades Pre y Post Prueba

Fuente: Tabla 22, Resumen de Diagrama de Analisis de Procesos Pre y Post Prueba.
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Interpretacion:

En la Tabla 22 y la Figura 25, se puede apreciar que existe una reduccion de 3 actividades.
Antes para la elaboracion de documentos en el area de Recursos Humanos era de 16
actividades, al eliminar las actividades que no eran necesarias se obtuvo 13 actividades, de

esa manera se redujo las actividades.

RESUMEN POR ACTIVIDADES
8 8

22 2
1 1 PRE PRUEBA
N | = POST PRUEBA

O =MW RO - ©
(9% )

Figura 26: Grafico de Columnas de Resumen por Actividades Pre y Post Prueba

Fuente: Tabla 22, Resumen de Diagrama de Analisis de Procesos Pre y Post Prueba.

Interpretacion:

En la Figura 26 se puede observar el resumen de las actividades en el proceso de elaboracion
de documentos, donde antes se realizaba 8 operaciones y luego seguian en 8, de igual manera
tenian 3 inspecciones y luego solo 1, 2 transportes antes y 2 después, antes 2 demoras y luego

1y el almacenamiento no tuvo ningin cambio con un resultado de 1.
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DISTANCIA (m)

30 m PRE PRUEBA
25 = POST PRUEBA
20 u DIFERENCIA
15
10

5

0

PRE PRUEBA POSTPRUEBA DIFERENCIA

Figura 27: Gréfico de Columnas de Resumen de la Distancia Pre y Post Prueba

Fuente: Tabla 22, Resumen de Diagrama de Analisis de Procesos Pre y Post Prueba.

Interpretacion:

La Figura 27, nos muestra que después de la implementacion del estudio de trabajo en el
proceso de elaboracion de documentos se obtuvieron resultados favorables en la reduccion
de distancia del proceso, ya que en la pre prueba se tenia una distancia de 42 metros y después
se redujo a 28 teniendo una clara diferencia de 14 metros y gracias a ello es mas facil

desarrollar las actividades en la empresa.

ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR

25.00%

20.00%

= PRE PRUEBA
= POST PRUEBA
mDIFERENCIA

15.00%

10.00%

5.00%

0.00%
PRE PRUEBA POST PRUEBA DIFERENCIA

Figura 28: Gréafico de Columnas de Resumen de las Actividades que no agregan valor Pre
y Post Prueba

Fuente: Tabla 22, Resumen de Diagrama de Analisis de Procesos Pre y Post Prueba.
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Interpretacion:

La Figura 28, nos muestra que después de la implementacion del estudio de trabajo en el

proceso de elaboracion de documentos se obtuvieron resultados favorables en la reduccion

de actividades que no agregan valor del proceso, ya que en la pre prueba se tenia 23,08% de

actividades improductivas y después se redujo a 8,33% teniendo una clara diferencia de

14,75%.
Tabla 23: Resumen de Diagrama Bimanual Pre y Post Prueba

RESUMEN DE PRE PRUEBA POST PRUEBA DIFERENCIA

ACTIVIDADES IZQUIERDA | DERECHA | IZQUIERDA | DERECHA | IZQUIERDA | DERECHA
OPERACIONES ‘ 5 9 5 9 0 0
TRANSPORTES » 1 2 0 1 1 1
ESPERAS - 6 1 6 1 0 0
SOSTENIMENTOS v 1 1 0 0 1 1

Total 13 13 1 11 2 2

Fuente: Figura 18, Diagrama Bimanual - Pre Prueba y Figura 24, Diagrama Bimanual -

[ = =]

IZQUIERDA  DERECHA

Post Prueba.

TOTAL DE ACTIVIDADES

PRE PRUEBA

IZQUIERDA  DERECHA
POST PRUEBA

DIFERENCIA

IZQUIERDA  DERECHA

Figura 29: Gréfico de Columnas del Total de Actividades - Diagrama Bimanual

Fuente: Cuadro 2, Resumen de Diagrama Bimanual Pre y Post Prueba.
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Interpretacion:

En la Tabla 23 y Figura 29, se puede observar que en la pre prueba habian 13 actividades
que hacia la mano izquierda y derecha, pero luego de la implementacion del estudio se
obtuvo 11 actividades, esto quiere decir que hubo una reduccion de 2 actividades en la mano

izquierda y derecha.

RESUMEN POR ACTIVIDADES

9 9
9
8
7 6 6
6 5 5

W OPERACIONES
5
. ® TRANSPORTES
3 ® ESPERAS
5 ® SOSTENIMIENTOS
d4 o 11 1
1
0
IZQUIERDA ~ DERECHA  IZQUIERDA  DERECHA
PRE PRUEBA POST PRUEBA

Figura 30: Gréafico de Columnas del Resumen por Actividades - Diagrama Bimanual

Fuente: Tabla 23, Resumen de Diagrama Bimanual Pre y Post Prueba.
Interpretacion:

En la Figura 30, se puede observar que en la pre prueba las Operaciones estaban conformados
por 5 en la mano izquierda y 9 en mano derecha, los Transportes 1 en la mano izquierda y 2
en lamano derecha, las Esperas 6 en lamano izquierda y 1 en la derecha y los Sostenimientos
1 en la mano izquierda y 1 en la derecha. Asimismo después de la implementacion del
estudio se tuvo que las Operaciones eran de 5 en la mano izquierda y 9 en la derecha, los
Transportes 0 en la mano izquierda y 1 en la mano derecha, las Esperas 6 en la izquierda y

1 en la derecha y los Sostenimientos 0 en la izquierda y O en la derecha.

Dimensién 2: Estudio de Tiempos

Para esta técnica se utilizo el uso del cronometro y las fichas de recoleccion de datos para
tener el tiempo estandar de las actividades en el proceso de elaboracion de documentos para
la pre y post prueba, teniendo en cuenta que para obtener ese dato se tuvo que emplear los

suplemento y los factores de valoracion.
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Tabla 24: Cuadro de Comparacion de Tiempo Estandar Pre Prueba - Post Prueba

TIEMPOS OBSERVADOS (T0) Horas, Minutos y Segundos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

TEM | PROCESO

1 Planeacion 34930 | 34312 | 34227 | 34407 | 33713 | 34652 | 34316 | 34308 | 34253 | 34029 | 34117 | 34334 | 34339 | 34156 | 34158 | 340:37 | 33836 | 33909 | 340:17 | 3:42:20

2 Codificacion | 0:1059 | 0:11:24 | 0:11:11 | 01021 | 0:11:02 | 0:13:01 | 01121 | 0:10:34 | 0:41:16 | 0:1103 | 01222 | 0:10:32 | 0:11:00 | 0:1052 | 0:11:42 | 0:10:45 | 01224 | 01247 | 0:12:03 | 0:1L157

3 Revision 150:02 | 15941 | 15156 | 151:41 | 156:05 | 154:13 | 1:56:36 | 156:35 | L157:51 | 156:42 | 15531 | 155:08 | 15512 | 15727 | 15738 | 15659 | L157:01 | 15801 | 1:5445 | 15817

4 Aprobacion | 4:02:30 | 357.31 | 35109 | 357.36 | 357:06 | 35047 | 34951 | 35301 | 35358 | 35305 | 35421 | 35050 | 350:34 | 35146 | 35153 | 34622 | 354:48 | 35258 | 35253 | 35303

Tiempo Total 95302 | 95148 | 9:36:44 | 94345 | 94126 | 94452 | 94105 | 94317 | 94558 | 94118 | 94332 | 9:40.04 | 940:25 | 94202 | 94310 | 9:34:44 | 94250 | 94254 | 93957 | 9:45:36

Promedio 9:42:55

Fuente: Tabla 8, Resumen de Tiempo Estandar por Proceso - Pre Prueba.

TIEMPOS OBSERVADOS (TO) Horas, Minutos y Segundos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20

[TEM | PROCESO

1 Planeacion 31905 | 31229 | 31233 | 31546 | 31152 | 31502 | 31350 | 310:06 | 31123 | 31234 | 31455 | 316:06 | 31239 | 31024 | 31001 | 310:40 | 31216 | 31341 | 31548 | 3:12:46

2 Codificacion | 0:08:32 | 0:09:11 | 0:0846 | 0:09:49 | 01055 | 0:11:41 | 0:10:41 | 01012 | 0:20:30 | 0:10:36 | 0:09:36 | 0:09:32 | 0:0852 | 0:10.01 | 0:1152 | 0:11:18 | 0:10:16 | 0:0952 | 0:11:47 | 0:1L:31

3 Revision 12918 | 13338 | 13407 | 12832 | 12916 | 13712 | 12949 | 13154 | 13313 | 13253 | 13156 | 13215 | 13256 | 13330 | 13121 | 13256 | 1:35:14 | 13222 | 13241 | 13242

4 Aprobacion | 22229 | 21601 | 22043 | 220:28 | 2:16:33 | 217:37 | 21630 | 21754 | 21345 | 2:14:03 | 21905 | 21649 | 21618 | 21351 | 21624 | 21556 | 2:16:54 | 21608 | 217:22 | 21654

Tiempo Total 71924 | TAL19 | 71608 | 7:14:35 | 7:0836 | 7:21:32 | 7:10:50 | 7:10:07 | 7:0851 | 7:10:05 | 7:15:33 | 7:14:42 | 71044 | T:07:46 | 7:.0937 | 7:10:50 | 7:14:40 | 71203 | 7:17:39 | 7:1353

Promedio 71257

Fuente: Tabla 19, Resumen de Tiempo Estandar por Proceso - Post Prueba.
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TIEMPO ESTANDAR
10:48:00
9:42:55
9:36:00
8:24:00
7:12:57
7:12:00
m PRE PRUEBA

m POST PRUEBA
= DIFERENCIA

6:00:00
4:48:00

3:36:00
2:29:59

2:24:00
1:12:00 .
0:00:00

Figura 31: Gréfico de Columnas de Tiempo Estandar Pre y Post Prueba

Fuente: Cuadro de Comparacién de Tiempo Estandar Pre Prueba - Post Prueba.

Interpretacion:

La Figura 31, nos muestra el tiempo estandar en ambas pruebas teniendo en la pre prueba un
tiempo estandar de 9 horas, 42 minutos y 55 segundos, asi mismo se puede observar que
después de la implementacion de la herramienta se tiene un tiempo estandar de 7 horas, 12
minutos y 57 segundos, de esa manera se tiene una diferencia de 2 horas, 29 minutos y 59

segundos.
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Variable Dependiente: Productividad Laboral

Dimension 1: Eficiencia

Tabla 25: Cuadro de Comparacion de la Eficiencia Pre Prueba - Post Prueba

< DIAS

i TEM PROMEDIO
g 1 2 3 4 5 6 7 8 9 o | u | 2| B | | 5| 6| 7| 8| 9| n|a| 2|5 u|s|s|a|as|s]|n

w

z Eficiencia o3 | o | o | o | om | om | o | o | om | o | o | o | o | o7 | os | om | o | om | om | o | o | o | om | om | om | om | om | o | n | on|

g DIAS

u TEM PROMEDIO
7 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | u | 2| B | w| 5| ®6 | w|®B|Nw|n|a|2|s|u|s|s|a|as| s

o

)

¢ Eficiencia 099 | 0% | 0% | o9 | o9 | o9 | oo | oo | 0% | oo | owr | o9 | owr | oor | oo | 0% | o | oo | o9 | 0% | 0% | 097 | 0% | 0% | 097 | 097 | 0% | 07 | o | 0w | o«

Fuente: Elaboracion propia.
Eficiencia

;
0.9
0.8
0.7
06 = PRE PRUEBA

0.5 EPOST PRUEBA

0.4 0 m DIFERENCIA
03

0.2
0.1

0
PRE PRUEBA POST DIFERENCIA
PRUEBA

Figura 32: Gréfico de Columnas de la Eficiencia Pre y Post Prueba

Fuente: Tabla 25, Cuadro de Comparacion de la Eficiencia Pre Prueba - Post Prueba.
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Interpretacion:

La Tabla 25 y Figura 32, nos muestra que el promedio de la eficiencia en la pre prueba era de 0,72 y con la implementacion de la herramienta

se logro tener un promedio de la eficiencia de 0,97 de esa manera se puede observar que la eficiencia tuvo un aumento de 0,25 después de aplicar

el estudio del trabajo.

Dimensidén 2: Eficacia

Tabla 26: Cuadro de Comparacion de la Eficacia Pre Prueba - Post Prueba

¢ DIAS

i 1] PROMEDIO
0 I A T A T O O O O O (O /2 O /I O O

L

w

¢ Eicaa | 00 | 080 | 070 | 080 | 070 | 080 | O | 070 | 080 | 0% | O | 08 | 070 | 080 | 070 | O | 00 | 080 | 070 | 080 | 060 | 08 | 00 | 070 | 070 | 050 | 0% | 0@ [ 00 | 00 | 0T

< DIAS

L IEN PROVEDIO
I A A T A T 2 O O N I/ I S T O I O B

i

0 Eicas | 090 | 100 | 080 | 090 | 080 | 0% | 0% | 080 | 0% | 100 | 0% | 090 | 00 | 0% | 080 | 100 | 0% [ 0% | 0% | 0% | 0%0 | 100 [ 080 | 0% | 080 | 0%0 | 10 | 0% | 08 | 00 | 08

Fuente: Elaboracion propia.
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Eficacia

0.9
0.8

0.7

0.6 = PRE PRUEBA
0.5 = POST PRUEBA
0.4 m DIFERENCIA

0.3
0.2
0.1
PRE PRUEBA POSTPRUEBA DIFERENCIA

Figura 33: Grafico de Columnas de la Eficacia Pre y Post Prueba

Fuente: Tabla 26, Cuadro de Comparacion de la Eficacia Pre Prueba — Post Prueba.

Interpretacion:

La Tabla 26 y la Figura 33, nos muestran que antes en la pre prueba el promedio de la eficacia
era de 0,7 y luego de la implementacion se obtuvo un promedio de eficacia de 0,9 de esa
manera se puede observar que la eficacia aumento en 0,2 por la aplicacién del estudio del

trabajo.

Variable Dependiente: Productividad Laboral

Se observa la siguiente comparacion de la pre prueba y la post prueba:
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Tabla 27: Cuadro de Comparacion de la Productividad Pre Prueba - Post Prueba

DIAS
[TEM PROMEDIO
1 2 3 4 5 b 1 8 9 10 1 12 13 " 15 16 17 18 19 0 il 2 B U 5 % u B Py kil
é
a Eficiencia 078 | 072 | 07 | 072 | 070 | 074 | 072 | 072 | O70 | 072 | OB | 072 | 072 | 07 | 089 | 072 | 072 | 072 | OB | 07 | 072 | 072 | 07 | O | O7% | O | OB | 02 | O3 | O 0n
[§
w
E Eficacia 070 | 080 | 070 | 08 | 010 | 08 | 070 | 070 | 060 | 080 | 070 | 080 | 000 | 060 | 00 | 070 | 070 | 080 | 070 | 060 | 080 | 080 | 070 | 070 | 070 | 080 | 080 | 080 | 0M0 | 070 071
Productivided | 051 | 043 | 051 | 0% | 050 | 05 | 050 | 050 | 043 | 057 | 051 | 05 | 0% | 04 | 04 | 0% | 051 | 0% | 05 | 04 | 04 | 0% | 05 | 0% | 051 | 04 | 0% | 0% | 051 | 04 051
DIAS
[TEM PROMEDIO
< 1 2 3 4 5 b 1 8 9 10 i 12 13 " 15 16 17 18 19 Pl 2 2 B U & % i B Py kil
i
a Eficiencia 099 | 099 | 0% | 09 | 097 | 097 | 097 | 097 | 0% | 097 | 097 | 09 | 097 | 097 | 097 | 0% | 097 | 097 | 097 | 0% | 0% | 097 | 0% [ 0% | 097 | 097 | 0% | 097 | 097 | 097 09
L
0
8 Eficacia 090 | 100 | 080 | 0% | 08 | 0% | 0% | 080 | 0% | 100 | 0% | 0% | 0% | 0% | 08 | 1200 | 0% | 0% | 00 | 0% | 0% | 100 [ 080 | 0% | 080 | 0% | 100 [ 0% | 080 | 100 09
Productivided | 089 | 0%9 | 077 | 08 | 078 | 08 | 08 | 07 | 088 | 097 | 08 | 08 | 087 | 08 | 0% | 0% | 08 | 087 | 087 | 08 | 08 | 097 | 07 | 08 | 077 | 087 | 0% | 08 | 0% | 0¥ 0

Fuente: Elaboracion propia.
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Productividad

0.8

0.8

0.7

0.6 0

0.5 0
0.4

0.3

0.2

0.1

m PRE PRUEBA
mPOST PRUEBA
m DIFERENCIA

PRE PRUEBA POST DIFERENCIA
PRUEBA

Figura 34: Gréafico de Columnas de la Productividad Pre y Post Prueba

Fuente: Tabla 27, Cuadro de Comparacion de la Productividad Pre Prueba — Post Prueba.

Interpretacion:

La Tabla 27 y la Figura 34, nos muestra como es la productividad laboral en el &rea de
Recursos Humanos en el proceso de elaboracion de documentos teniendo en la pre prueba
un promedio de 0,52 y con la implementacidn de la herramienta la productividad tiene un
promedio de 0,87 de esta manera se puede observar que la productividad laboral aumento en

0,35 luego de la aplicacion del estudio del trabajo.

2.7.5 Analisis Econdmico / Financiero
COSTO

Una vez que se tiene el tiempo estandar determinado para la elaboracion de documentos en
el area de Recursos Humanos el pre y post prueba, con la implementacion del estudio del
trabajo ya se tiene el costo en horas hombre y este varia de acuerdo con el tiempo estandar

de la elaboracién.

Actualmente un trabajador calificado tiene un sueldo de S/ 2700,00 soles mensuales, y esto
nos da a conocer que el costo por segundo es de S/ 0,0025 soles. De acuerdo con esta cantidad
vamos a tener un resultado de cuanto es el costo en horas hombre por dia para la elaboracién

de documentos en la empresa Sanihold S.A.C.
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Tabla 28: Costo de Horas Hombre - Pre Prueba

REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD

HIPERMERGADO CERAMICO P@@}/ECT A —

ELABORADO POR: Joseling Delgado Vargas
FIN JuLio
TIEMPO TRANSCURRIDO 30 Dias Habiles

i COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya

AREA: Recursos Humanos FECHA 01/06/2018 - 13/07/2018

OPERACION: Elaboracion de documentos Tiempo en segundos
DIAS
ITEM
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 u Y 13 1 15 16 7 18 19 20 il 2 3 % 2% 2% 27 ] 9 kil

Tiempo Real 26364 | 25879 | 26168 | 26075 | 25716 | 26492 | 25850 | 25607 | 25731 | 25805 | 26133 | 26082 | 25844 | 25666 | 24777 | 25853 | 26090 | 25923 | 26259 | 26033 | 25945 | 26096 | 26334 | 26527 | 26467 | 26354 | 26160 | 26051 | 26252 | 26216

Costo de HHxseg. | S/ 0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/ 0.0025 | S/0.0025 | S/ 0.0025 | S/ 0.0025 | S/0.0025 | S/ 0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/ 0.0025 | S/0.0025 | S/ 0.0025 | S/0.0025 | S/ 0.0025 | S/ 0.0025 | S/0.0025 | S/ 0.0025 | S/ 0.0025 | S/ 0.0025

Costo de HH
Z?)coumzmox S/ 6591 S/ 64.70| S/ 6542 | S/ 65.19| S/ 64.29| S/ 66.23| S/ 64.63| S/ 6452| S/ 64.33| S/ 6451| S/ 6533| S/ 6521 | S/ 6461 | S/ 6417(S/ 6194 |S/ 6463 |S/ 65.23|S/ 64.81| S/ €565 S/ 65.08| S/ 64.86| S/ 65.24| S/ 65.84| S/ 66.32| S/ 66.17| S/ 65.89| S/ 6540| S/ 65.13| S/ 6563 | S/ 6554
Promedio de Costo HH S/65.08

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 28, nos muestra el costo en horas hombre en la pre prueba para la elaboracién de documentos e el area de Recursos Humanos, en el

periodo de estudio que fueron 30 dias habiles, obteniendo un promedio de S/65,08 soles diarios.
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Tabla 29: Costo de Horas Hombre - Post Prueba

COSTODE ELABORACION EN HORAS HOMBRE

0 W REGISTRO N AQ018 HOJAN® 18
)
INICIO SETIEMBRE
\ ELABORADO POR: Joseling Delgado Vargas
FIN OCTUBRE
TIEMPO TRANSCURRIDO 30 Dias Habiles
- COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya
AREA Recursos Humanos FECHA 31/08/2018 - 12/10/2018
OPERACION: Elaboracion de documentos Tiempo en segundos
DIAS
ITEM
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 iy 18 19 20 2 2 3 2% 2% 26 2 2 2 30
Tiempo Real 35562 | 35508 | 34604 | 35025 | 34886 | 35092 | 34865 | 34997 | 35158 | 34878 | 35012 | 34804 | 34825 | 34922 | 34990 | 34484 | 34970 | 34974 | 34797 | 35136 | 34689 | 34819 | 35278 | 34417 | 34854 | 34972 | /IS4 | 34792 | 349U | 34795
Costode HH xseg. | S/ 0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/ 0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/ 0.0025 | S/ 0.0025 | S/ 0.0025 | S/0.0025 | S/ 0.0025 | S/0.0025 | S/ 0.0025 | S/0.0025 | S/0.0025 | S/ 0.0025 | S/0.0025 | S/ 0.0025 | S/ 0.0025 | S/ 0.0025 | S/ 0.0025 | S/ 0.0025
Costo de HHx
Pe— S/ 88.96|S/ 88.77| S/ 8651 | S/ 87.56| S/ 87.22( S/ 87.73| S/ 87.16| S/ 87.49| S/ 87.90| S/ 87.20( S/ 87.53| S/ 87.01| S/ 87.06|S/ 87.31| S/ 87.48| S/ 8621 | S/ 8743 | S/ 87.44| S/ 8699 | S/ 87.84| S/ 86.72| S/ 87.05| S/ 8820| S/ 86.04 | S/ 87.14| S/ 8743 | S/ 87.89| S/ 8698 | S/ 87.28 S/ 86.99
Promedio de Costo HH S/87.35

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 29, nos muestra el costo en horas hombre en la post prueba para la elaboracion de documentos e el area de Recursos Humanos, en el

periodo de estudio que fueron 30 dias habiles, obteniendo un promedio de S/87,35 soles diarios.
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Tabla 30: Cuadro de Comparacion del Analisis de Costo de la Pre y Post Prueba

RESUMEN DE
ACTIVIDADES PRE PRUEBA POST PRUEBA DIFERENCIA
Costo x HH S/65.08 S/87.35 S/22.27

Fuente: Tabla 28, Costo de Horas Hombre - Pre Prueba y Tabla 29, Costo de Horas

5/90.00
5/80.00
5/70.00
5/60.00
5/50.00
5/40.00
5/30.00
5/20.00
5/10.00

5/0.00

Hombre - Post Prueba.

COSTO x HH
5/87.35
$/65.08
$/22.27
PRE PRUEBA POST PRUEBA DIFERENCIA

Figura 35: Gréfico de Columnas de Costo x Horas Hombre Pre Prueba - Post Prueba

Fuente: Tabla 30, Cuadro de Comparacion del Andlisis de Costo de la Pre y Post Prueba.

Interpretacion:

La Tabla 30 y la Figura 35, nos muestra que antes en la pre prueba el costo por horas hombre

en promedio era de S/65,08 soles observando de esa manera que al Colaborador se le pagaba

casi 25 soles de mas por el trabajo ya que una jornada laboral diaria es de S/90,00 soles,

después de la implementacion se obtuvo un promedio de S/87,35 soles observando que ahora

el tiempo de trabajo y el costo de la mano de obra es beneficioso para la empresa y el

Colaborador, de esa manera podemos decir que se redujo el tiempo muerto en las actividades.
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Tiempo estandar antes = 34 940 seg
Tiempo estandar después = 26 095 seg
Tiempo estandar reducido = 8 875 seg

+»+» Convertir a horas = 2,47 h
+» Ahorro diario de horas = 2,47 h

¢ Ahorro mensual de horas = 2,47 h x 30 dias = 74,1 h/mes
Sueldo bruto = S/2 700,00 soles (costo de mano de obra)
Costo de horas / mes = 2 700,00 soles / 300 horas
=9 soles/ hora
Ahorro de horas al mes = 74,1 h/mes x 9 soles/hora
Ahorro en tiempo por horas hombre mensual = S/ 666,9 soles/mes
Ahorro en tiempo por horas hombre anual =S/ 666,9 soles/mes x 12 meses
=S/ 8002,8 soles.

Esto quiere decir que al dia ahorramos 2,47 horas que sumados en un mes se tiene un ahorro
de 74.1 horas y en un afio equivale a 892,92 horas en beneficio de la empresa. En la mano
de obra se tiene un costo al dia de S/ 22,23 soles que al mes seria de S/ 666,9 soles y al afio

un equivalente de S/ 8 002,8 soles en favor de la empresa Sanihold S.A.C.
BENEFICIO: Los beneficios indirectos son los siguientes:

e Elaborar documentos en menor tiempo y mayor cantidad de documentos al dia.
e Incremento de la calidad de servicio al elaborar documentos en menos tiempo.
e Tener procesos mas eficientes, con la finalidad que se eviten los reprocesos.

e Reducir tiempo de entrega de documentos.
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I1l. RESULTADOS
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3.1 Andlisis Descriptivo

3.1.1 Anélisis comparativo de Eficiencia

La siguiente tabla muestra los resultados generales comparativos del antes y después de

la Aplicacion del Estudio del Trabajo.

Tabla 31: Resultados Generales del Antes y Después de la Aplicacion del Estudio del

Trabajo
Productividad del Proceso de Elaboracién de Documentos - Pre Prueba (JUNIO - [Productividad del Proceso de Elaboracién de Documentos - Post Prueba (SETIEMBRE -
JULIO) OCTUBRE)
Da | Fecha Tiegsg)w Tie”('spsg;maj EF'(T:LZNICM Eclzgg:jaiii pri;"ma Eg(e:/éf)m PRODUCTVMDAD| Da | Fecha T‘egsg)w Tie"(‘::g{ma' EFELEHNICM é:ﬁgiida Prf);?::maa(:ia EE%}M PRODUCTVDAD
Ce | ©p (Ce) Cp)
1 |uoe018 | 26364 | 36000 | 073 7 10 070 051 1 |3u08r018| 35582 | 36000 | 099 9 10 090 089
2 |4ogl018| 25879 | 3600 | 072 6 10 060 043 2 | 3092018 35508 | 36000 | 099 10 10 100 099
3 |5062018| 26168 | 3600 | 073 7 10 070 051 3 | 4092018 | 34604 | 36000 | 096 8 10 080 01
4 |6logl018| 26075 | 3600 | 072 8 10 080 058 4 |s5092018 | 35025 | 36000 | 097 9 10 090 088
5 |7062018| 25716 | 3600 | 071 7 10 070 050 5 | 6092018 | 34885 | 36000 | 097 8 10 080 078
6 |8062018| 26492 | 36000 | 074 8 10 080 059 6 | 7002018 35092 | 36000 | 097 9 10 090 088
7 |iU06i2018| 25850 | 36000 | 072 7 10 070 050 7 |1000018| 34865 | 36000 | 097 9 10 090 087
8 |120612018| 25807 | 3600 | 072 7 10 070 050 8 |1U00018| 34097 | 36000 | 097 8 10 080 078
9 |13062018| 25731 | 3600 | 071 6 10 060 043 9 |12092018| 35158 | 36000 | 098 9 10 090 088
10 |1406/2018| 25805 | 36000 | 072 8 10 080 057 10 |1300008| 4878 | 36000 | 097 10 10 100 097
11 |1506018| 26133 | 3600 | 07 7 10 070 051 1 |w4oon08| 3012 | 36000 | 097 9 10 090 088
12 |180612018| 26082 | 36000 | 072 8 10 080 058 12 |1oon08| 4804 | 36000 | 097 9 10 090 087
13 |190612018| 2584 | 36000 | 072 7 10 070 050 13 |18000018 34825 | 36000 | 097 9 10 090 087
14 |200612018| 25666 | 36000 | 071 6 10 060 043 14 |1o00008 3492 | 3000 | 097 9 10 090 087
15 |2u0612018| 24777 | 36000 | 069 7 10 070 048 15 [00008| 349 | 36000 | 097 8 10 080 078
16 |220612018| 25853 | 36000 | 072 7 10 070 050 16 |ouoop0i8| 34484 | 36000 | 0% 10 10 100 096
17 [25l06/2018| 26090 | 36000 | 072 7 10 070 051 17 |24092018| 34970 | 36000 | 097 9 10 090 087
18 |260612018| 25923 | 36000 | 072 8 10 080 058 18 [osl0oR0i8| 4974 | 36000 | 097 9 10 090 087
19 |o7i06i2018| 26259 | 36000 | 073 7 10 0.70 051 19 |ogl0oR0i8| 4797 | 36000 | 097 9 10 090 087
20 [280062018| 26033 | 36000 | 072 6 10 060 043 20 |o709208| 35136 | 36000 | 098 9 10 090 088
21 |2072018| 2595 | 3000 | 072 6 10 060 043 21 |os0oR018| 4689 | 36000 | 096 9 10 090 087
22 [30712018| 2609 | 36000 | 072 8 10 080 058 2 |viorows | 4819 | 3000 | 097 10 10 100 097
23 | 40712018 | 2633 | 3000 | 073 7 10 070 051 23 |2n00018 | 3278 | 36000 | 098 8 10 080 078
2% |50712018| 26527 | 36000 | 074 7 10 070 082 2% |3n00018 | 34417 | 36000 | 09 9 10 0% 086
%5 |6072018| 26467 | 36000 | 074 7 10 070 051 %5 |4non0i | 484 | 36000 | 097 8 10 080 01
%6 | 9072018 | 26354 | 3000 | 073 6 10 060 044 % |snoo018 | 4972 | 3000 | 097 9 10 090 087
27 |100702018 26160 | 36000 | 073 8 10 080 058 27 |ononows | 3154 | 36000 | 098 10 10 100 098
28 [10072018 26051 | 36000 | 072 8 10 080 058 %8 |w0n0208] 72 | 3000 | 097 9 10 090 087
29 [12070018| 26252 | 3000 | 073 7 10 070 051 29 |wionos| 91 | 300 | 097 8 10 080 078
30 [13070018| 26216 | 36000 | 073 7 10 070 051 N |1210008 4795 | 3000 | 097 10 10 100 097
PROMEDIO 26032 | 36000 | 072 7 10 07 051 PROMEDIO 3940 | 36000 | 097 9 10 09 087

Fuente: Elaboracion propia.
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En la Tabla 31, se puede observar la comparacion de los promedios de los resultados del
antes y después de la implementacion, observando que hay un incremento de la eficacia y

eficiencia, y por consiguiente la productividad aumentando en 36%.

EFICIENCIA

1 2 3 4 5 6 7 8 9 101112 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

==@==PRE PRUEBA e=@==POST PRUEBA

Figura 36: Comparacion de Eficiencia Pre Prueba - Post Prueba

Fuente: Elaboracion propia.

La Figura 36, muestra la comparacion de la Eficiencia entre la Pre Prueba y la Post
Prueba, con una diferencia sobresaliente donde la eficiencia Post Prueba es superior que

la eficiencia Pre Prueba.
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Tabla 32: Descriptivos de Procesamiento de Datos - Eficiencia

Descriptivos

Estadistico Error estandar
Media , 7230 ,00187
Mediana ,7200
Varianza ,000
EFICIENCIA PRE PRUEBA Desviacion estandar 01022
Minimo 69
Maximo 74
Rango ,05
Media 9713 ,00133
Mediana ,9700
Varianza ,000
EFICIENCIA POST PRUEBA Desviacion estandar ,00730
Minimo .96
Maximo .99
Rango 03

Fuente: Elaboracion propia.

La media nos indica que el promedio es de 0,7230 en la eficiencia pre prueba y en la

eficiencia post prueba se tiene un promedio de 0,9713.

- La mediana nos indica el valor central de los datos. Por ello se tiene como dato que

en la pre prueba la mediana es de 0,7200 y en la post prueba es 0,9700.

- Lavarianza, nos muestra la desviacion estandar elevada al cuadrado. En la eficiencia

pre prueba es de 0,000 y en la eficiencia post prueba es de 0,000.

- La desviacion estandar, nos muestra la dispersion de los datos respecto a la media

una vez estandarizada. Por ello en la eficiencia pre prueba es de 0,01022 y en la

eficiencia post prueba es de 0,00730.
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3.1.2 Andlisis comparativo de Eficacia

EFICACIA

o \. . / 7/
ARG

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

e=@§==PRE PRUEBA  ==@uu=POST PRUEBA
Figura 37: Comparacion de Eficacia Pre Prueba - Post Prueba

Fuente: Elaboracion propia.

La Figura 37, nos muestra la comparacion de la Eficacia entre la Pre Prueba y la Post
Prueba, con una diferencia sobresaliente donde la eficacia Post Prueba es superior que la

eficacia Pre Prueba.
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Tabla 33: Descriptivos de Procesamiento de Datos - Eficacia

Descriptivos

Estadistico Error estandar
Media 7067 ,01262
Mediana 7000
Varianza 005
EFICACIA PRE PRUEBA Desviacion estandar ,06915
Minimo 60
Maximo 80
Rango 20
Media 8967 01221
Mediana 19000
Varianza 004
EFICACIA POST PRUEBA Desviacion estandar ,06687
Minimo 80
Maximo 1,00
Rango 20

Fuente: Elaboracion propia.

- La media nos indica que el promedio es de 0,7067 en la eficacia pre prueba y en la eficacia

post prueba se tiene un promedio de 0,8967.

La mediana nos indica el valor central de los datos. Por ello se tiene como dato que
en la pre prueba la mediana es de 0,7000 y en la post prueba es 0,9000.

La varianza, nos muestra la desviacion estandar elevada al cuadrado. En la eficacia
pre prueba es de 0,005 y en la eficacia post prueba es de 0,004.

La desviacion estandar, nos muestra la dispersion de los datos respecto a la media
una vez estandarizada. Por ello en la eficacia pre prueba es de 0,06915 y en la eficacia
post prueba es de 0,06687.
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3.1.3 Anadlisis comparativo de Productividad

PRODUCTIVIDAD

~N /A-A-\‘/\/\vﬁ/\\“/\“‘\/ﬁ\ -

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

=—8—=PRE PRUEBA POST PRUEBA

Figura 38: Comparacién de Productividad Pre Prueba - Post Prueba

Fuente: Elaboracion propia.

La Figura 38, nos muestra la comparacion de la Productividad entre la Pre Prueba y la
Post Prueba, con una diferencia sobresaliente donde la productividad Post Prueba es

superior que la productividad Pre Prueba.
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Tabla 34: Descriptivos de Procesamiento de Datos - Productividad

Descriptivos

Error

Estadistico
estandar
Media 5107 00946
Mediana 5100
Varianza 003
PRODUCTIVIDAD PRE Desviacién estandar
,05179
PRUEBA
Minimo 43
Maximo 59
Rango 16
Media 8710 01204
Mediana 8700
Varianza 004
PRODUCTIVIDAD POST Desviacién estandar
,06593
PRUEBA
Minimo 77
Maximo 99
Rango 22

Fuente: Elaboracion propia.

La media nos indica que el promedio es de 0,5107 en la productividad pre prueba y en la

productividad post prueba se tiene un promedio de 0,8710.

- La mediana nos indica el valor central de los datos. Por ello se tiene como dato que

en la pre prueba la mediana es de 0,5100 y en la post prueba es 0,8700.

- La varianza, nos muestra la desviacion estandar elevada al cuadrado. En la

productividad pre prueba es de 0,003 y en la productividad post prueba es de 0,004.

- La desviacion estandar, nos muestra la dispersion de los datos respecto a la media

una vez estandarizada. Por ello en la productividad pre prueba es de 0,05159 y en la

productividad post prueba es de 0,06593.
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3.2 Anadlisis Inferencial
3.2.1 Andlisis de la hipdtesis general

Ha: El estudio del trabajo mejora la productividad laboral en los trabajadores del &rea de

Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.

Para lograr la contrastacion de la hipétesis general se tiene que determinar si se tiene un
comportamiento paramétrico o no paramétrico de los datos de la Productividad Pre
Prueba y Post Prueba, de tal manera como se tiene una muestra de 30 dias, se elegira el

analisis de normalidad de estadigrafo Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si pvalor < 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento no parameétrico.

Si pvaior > 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla 35: Prueba de Normalidad de Productividad Pre Prueba - Post Prueba con Shapiro

Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk

Prueba de Normalidad
Estadistico gl Sig.

PRODUCTIVIDAD PRE PRUEBA
870 30 ,002

PRODUCTIVIDAD POST PRUEBA
,865( 30 ,001

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia.

Se puede observar en la Tabla 35, que la significancia de la Productividad Pre Prueba
es de 0,002 lo que indica tener un comportamiento no paramétrico por ser menor a 0,05
y la significancia de la Productividad Post Prueba es de 0,001 demostrando tener un
comportamiento no paramétrico por ser menor a 0,05. Es por eso, de acuerdo con la
regla de decision, se procede para el andlisis de contrastacion de la hipotesis el

estadigrafo de la prueba de Wilcoxon.
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Contrastacion de la hipdtesis general

Ho: El estudio del trabajo no mejora la productividad laboral en los trabajadores del area
de Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.

Ha: El estudio del trabajo mejora la productividad laboral en los trabajadores del area
de Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.

Regla de decision:

Ho: U.Pa > IJ.Pd

Ha: U.Pa < U.Pd

Tabla 36: Comparacion de Medias de Productividad Pre Prueba - Post Prueba con
Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

|[Estadisticos Descriptivos N Media Desviacion Minimo | Maximo
estandar
PRODUCTIVIDAD PRE
PRUEBA 30 /5107 ,05179 43 59
PRODUCTIVIDAD POST
PRUEBA 30 ,8710 ,06593 77 ,99

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 36, muestra como la media de la Productividad Pre Prueba 0,5107 es menor
que la media de la Productividad Post Prueba 0,8710 por lo tanto no se cumple Ho: Hpa
> upd, rechazando la hipdtesis nula de que la aplicacion del estudio del trabajo no mejora
la productividad laboral, y se acepta la hipotesis alterna, quedando demostrado que la
aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad laboral en los trabajadores del
area de Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.
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Con el fin de corroborar que el analisis sea correcto, se procedera con el analisis de pyalor
o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon a la

productividad de pre y post prueba.

Regla de decision:

Si Pvalor < 0,05, se rechaza la hipotesis nula.

Si pvalor > 0,05, se acepta la hipotesis nula.

Tabla 37: Estadisticos de Prueba de Wilcoxon para la Productividad

Estadisticos de prueba?

PRODUCTIVIDAD
POST PRUEBA -
PRODUCTIVIDAD PRE
PRUEBA

Estadisticos de Prueba

VA -4,785bP
iiq. asintotica (bilateral) ,000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 37, nos muestra la prueba estadistica en este caso el valor de la razén z y
demuestra que el nivel de significancia de la prueba de Wilcoxon, que fue aplicada a la
Productividad Pre Prueba y Productividad Post Prueba es de 0,000 por ello de acuerdo a
la regla de decisidn se rechaza la hipdtesis nula por ser menor o igual a 0,05 y se acepta
que la aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad laboral en los
trabajadores del area de Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo,
2018.

3.2.2 Anadlisis de la primera hipotesis especifica

Ha: El estudio del trabajo mejora la eficiencia en los trabajadores del &rea de Recursos

Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.
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Para lograr la contrastacion de la primera hipétesis especifica se tiene que determinar si
se tiene un comportamiento paramétrico o no paramétrico de los datos de la Eficiencia
Pre Prueba y Post Prueba, de tal manera como se tiene una muestra de 30 dias, se elegira

el andlisis de normalidad de estadigrafo Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si Pualor < 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si pvalor > 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla 38: Prueba de Normalidad de Eficiencia Pre Prueba - Post Prueba con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Prueba de Normalidad
Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA PRE PRUEBA 860 30 001

EFICIENCIA POST PRUEBA

, 7641 30 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracidn propia.

Se puede observar en la Tabla 38, que la significancia de la Eficiencia Pre Prueba es de
0,001 lo que indica tener un comportamiento no paramétrico por ser menor a 0,05 y la
significancia de la Eficiencia Post Prueba es de 0,000 demostrando tener un
comportamiento no paramétrico por ser menor a 0,05. Es por eso, de acuerdo con la
regla de decision, se procede para el analisis de contrastacion de la hipotesis el

estadigrafo de la prueba de Wilcoxon.
Contrastacion de la primera hipétesis especifica

Ho: El estudio del trabajo no mejora la eficiencia en los trabajadores del area de

Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.
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Ha: El estudio del trabajo mejora la eficiencia en los trabajadores del area de Recursos

Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.

Regla de decision:

Ho: |J-Pa > U-Pd

Ha: |J-Pa < |J-Pd

Tabla 39: Comparacion de Medias de Eficiencia Pre Prueba - Post Prueba con Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

|Estadisticos Descriptivos N Media Desviacion Minimo Maximo
estandar
EFICIENCIA PRE PRUEBA 30 7230 01022 69 74
EFICIENCIA POST PRUEBA 30 9713 ,00730 ,96 ,99

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 39, muestra como la media de la Eficiencia Pre Prueba 0,7230 es menor que
la media de la Eficiencia Post Prueba 0,9713 por lo tanto no se cumple Ho: pra > ppd,
rechazando la hipdtesis nula de que la aplicacién del estudio del trabajo no mejora la
eficiencia, y se acepta la hipotesis alterna, quedando demostrado que la aplicacion del
estudio del trabajo mejora la eficiencia en los trabajadores del area de Recursos

Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.

Con el fin de corroborar que el analisis sea correcto, se procedera con el analisis de pyalor
o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon a la eficiencia
de pre y post prueba.

Regla de decision:

Si Pvalor < 0,05, se rechaza la hipotesis nula.

Si pvalor > 0,05, se acepta la hipotesis nula.
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Tabla 40: Estadisticos de Prueba de Wilcoxon para la Eficiencia

Estadisticos de prueba?

EFICIENCIA POST
Estadisticos de Prueba PRUEBA - EFICIENCIA
PRE PRUEBA
z -4,828°
Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 40, nos muestra la prueba estadistica en este caso el valor de la razon z y
demuestra que el nivel de significancia de la prueba de Wilcoxon, que fue aplicada a la
Eficiencia Pre Prueba y Eficiencia Post Prueba es de 0,000 por ello de acuerdo a la regla
de decision se rechaza la hipotesis nula por ser menor o igual a 0,05 y se acepta que la
aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficiencia en los trabajadores del area de

Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.

3.2.3 Andlisis de la segunda hipétesis especifica

Ha: El estudio del trabajo mejora la eficacia en los trabajadores del area de Recursos

Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.

Para lograr la contrastacion de la segunda hipotesis especifica se tiene que determinar si
se tiene un comportamiento paramétrico o no paramétrico de los datos de la Eficacia Pre
Prueba y Post Prueba, de tal manera como se tiene una muestra de 30 dias, se elegiré el

analisis de normalidad de estadigrafo Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si pvalor < 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si pvalor > 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.
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Tabla 41: Prueba de Normalidad de Eficacia Pre Prueba - Post Prueba con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk

Prueba de Normalidad
Estadistico gl Sig.

EFICACIA PRE PRUEBA 804 30 000

EFICACIA POST PRUEBA 798 30 000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia.

Se puede observar en la Tabla 41, que la significancia de la Eficacia Pre Prueba es de
0,000, lo que indica tener un comportamiento no paramétrico por ser menor a 0,05y la
significancia de la Eficacia Post Prueba es de 0,000 demostrando tener un
comportamiento no paramétrico por ser menor a 0,05. Es por eso, de acuerdo con la regla
de decision, se procede para el analisis de contrastacion de la hipotesis el estadigrafo de

la prueba de Wilcoxon.
Contrastacion de la segunda hipoétesis especifica

Ho: El estudio del trabajo no mejora la eficacia en los trabajadores del area de Recursos
Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.

Ha: El estudio del trabajo mejora la eficacia en los trabajadores del area de Recursos

Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.

Regla de decision:

Ho: HPa > U-Pd

Ha: Hpa < Hlpd
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Tabla 42: Comparacion de Medias de Eficacia Pre Prueba - Post Prueba con Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

|Estadisticos Descriptivos N Media Desviacion Minimo Maximo
estandar
EFICACIA PRE PRUEBA 30 7067 06915 60 80
EFICACIA POST PRUEBA 30 8967 06687 80 1,00

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 42, muestra como la media de la Eficacia Pre Prueba 0,7067 es menor que la

media de la Eficacia Post Prueba 0,8967 por lo tanto no se cumple Ho: Mtpa > ppd,

rechazando la hipotesis nula de que la aplicacion del estudio del trabajo no mejora la

eficacia, y se acepta la hipdtesis alterna, quedando demostrado que la aplicacion del

estudio del trabajo mejora la eficacia en los trabajadores del area de Recursos Humanos

de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.

Con el fin de corroborar que el analisis sea correcto, se procedera con el analisis de pvalor

o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon a la eficacia

de pre y post prueba.

Regla de decision:

Si pvalor < 0,05, se rechaza la hip6tesis nula.

Si pvalor > 0,05, se acepta la hipotesis nula.
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Tabla 43: Estadisticos de Prueba de Wilcoxon para la Eficacia

Estadisticos de prueba?

Estadisticos de Prueba

EFICACIA POST
PRUEBA - EFICACIA
PRE PRUEBA

4

Sig. asintética (bilateral)

-4,848P
,000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 43, nos muestra la prueba estadistica en este caso el valor de la razén z y

demuestra que el nivel de significancia de la prueba de Wilcoxon, que fue aplicada a la

Eficacia Pre Prueba y Eficacia Post Prueba es de 0,000 por ello de acuerdo a la regla de

decision se rechaza la hipotesis nula por ser menor o igual a 0,05 y se acepta que la
aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficacia en los trabajadores del area de

Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C., Surquillo, 2018.
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IV. DISCUSION
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1. De acuerdo con los resultados obtenidos en la hipotesis general se logrd determinar
que la aplicacion estudio del trabajo mejora la productividad laboral en los
trabajadores del area de Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C.,
Surquillo, 2018. Con un nivel de significancia de 0,000, asi mismo los resultados de
la media de la productividad antes fue de 0,5107 puntos porcentuales y la
productividad después fue de 0,8710 puntos porcentuales respaldando la hipdtesis
planteada, de tal manera mejorando la productividad en 70,5%. El estudio de
métodos permitié mejorar las actividades que estaban afectando la productividad; se
identifico que solo el 8,33% de actividades eran improductivas en el proceso
propuesto. El estudio de tiempos con el nuevo método propuesto determiné un
tiempo estandar de 7,12 horas/unidad, 2,29 horas/unidad menos que el método
anterior. Segun Belleza, E. (2017) en su tesis titulada “Aplicacion del estudio del
trabajo para mejorar la productividad en el area de productividad en la linea
de produccién de salchichas en la empresa frigo PYG SAC, Chorrillos Lima,
2017”. La media de la productividad antes fue de 55,5000 y la media de la
productividad después fue de 79,6667 aceptando la hipdtesis alterna, se determina
que la productividad aumento en 43,53%. El estudio de métodos permitié mejorar
las actividades que estaban afectando la productividad; se identifico que solo el
12,75% de actividades eran improductivas en el proceso propuesto. El estudio de
tiempos con el nuevo método propuesto determind un tiempo estandar de 300
minutos/kilogramos. Segun Barrios, J. (2017) en su tesis titulada “Aplicacion del
estudio del trabajo, para incrementar la productividad en el proceso de pintado
de parabrisas, en el area de serigrafia de la empresa AGP PERU S.A.C Cercado
de Lima —2017”. La media de la productividad antes fue de 54,9308 y la media de
la productividad después fue de 69,4245 aceptando la hipotesis alterna, se determina
que la productividad aumento en 26,37%. El estudio de tiempos con el nuevo método
propuesto determind un tiempo estandar de 6.5 minutos/unidad. Segin Rojas, R.
(2017) en su tesis titulada “La aplicacion de Estudio del Trabajo, para mejorar
la productividad en los servicios de mantenimiento de la Empresa Flashman
S.A.C., Lima -2017”. La media de la productividad antes fue de 0,7798 y la media
de la productividad después fue de 1,1557 aceptando la hipoOtesis alterna, se
determina que la productividad aumento en 48,20%. El estudio de tiempos con el

nuevo método propuesto determind un tiempo estandar de 71,80 minutos. Segun
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Reyna, N. (2017) en su tesis titulada “Aplicacion del estudio de trabajo para
mejorar la productividad del proceso de incrustado de joyas, en el area de
empaque de UNIQUE S.A. Los Olivos, 2017”. La media de la productividad antes
fue de 68,6508 y la media de la productividad después fue de 82,2857 aceptando la
hipotesis alterna, se determina que la productividad aumento en 19,85%. El estudio
de métodos permitié mejorar las actividades que estaban afectando la productividad;
se identifico que solo el 6% de actividades eran improductivas en el proceso
propuesto. El estudio de tiempos con el nuevo método propuesto determind un
tiempo estandar de 115,92 minutos por 6000 mil unidades de incrustados de joyas.
Segun Martinez, V. (2017) en su tesis titulada “Aplicacion del estudio del trabajo
para mejorar la productividad en el proceso de envasado de resina, empresa
Anypsa Corporation S.A., Carabayllo, 2017”. La media de la productividad antes
fue de 0,6245 y la media de la productividad después fue de 0,8337 aceptando la
hipotesis alterna, se determina que la productividad aumento en 33,49%. El estudio
de tiempos con el nuevo método propuesto determind un tiempo estandar de 215,35
minutos del proceso de envasado de resina. Segun Valverde, L. (2017) en su tesis
titulada “Aplicacion del Estudio del Trabajo para Incrementar la Productividad
en la Linea de Produccién de Colchones en la Empresa Industrias A&K S.A.C.,
Los Olivos, 2017”. La media de la productividad antes fue de 0,6263 y la media de
la productividad después fue de 0,8529 aceptando la hipétesis alterna, se determina
que la productividad aumento en 36,18%. El estudio de métodos permitié mejorar
las actividades que estaban afectando la productividad; se identific6 que solo el
8,33% de actividades eran improductivas en el proceso propuesto. El estudio de
tiempos con el nuevo método propuesto determind un tiempo estandar de 14,90
minutos. Segun Pisfil, C. (2017) en su tesis titulada “Aplicacion del estudio del
trabajo para incrementa a productividad en el proceso de digitalizacion en la
institucién publica Reniec, Lima, 2016”. La media de la productividad antes fue
de 0,6320 y la media de la productividad después fue de 0,8174 aceptando la
hipétesis alterna, se determina que la productividad aumento en 29,33%. El estudio
de métodos permitié mejorar las actividades que estaban afectando la productividad,
se redujo a 8 actividades en el proceso propuesto. El estudio de tiempos con el nuevo
método propuesto determind un tiempo estandar de 315,75 minutos. Segun Jijon, K.

(2013) en su tesis titulada “Estudio de tiempos y movimientos para mejoramiento
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de los procesos de produccion de la empresa Calzado Gabriel”. El estudio de
métodos permitié mejorar las actividades que estaban afectando la productividad; se
combinaron 32 operaciones y se eliminaron 42 transportes. El estudio de tiempos con
el nuevo método propuesto determind un tiempo estandar de 766,31 minutos; 96,92
minutos menos que el método anterior. Se determind que la productividad aumento
en 12,65%. Segun Valverde, 1. (2016) en su tesis titulada “Estandarizacion de las
actividades para la linea de chupetes esféricos rellenos, con la metodologia de
tiempos y movimientos”. El estudio de tiempos con el nuevo método propuesto
determind un tiempo estandar de 35,30 minutos con un recorrido de 38,50 metros
durante el proceso. Obteniendo una productividad del producto chicle de 0,07
kg/minutos. Asimismo los autores Robbins, S. y Judge, T. (2013) indican que una
empresa llega a ser productiva cuando cumple con todas sus metas al convertir los

insumos en productos terminados, utilizando el menor costo posible.

De acuerdo con los resultados obtenidos en la primera hipotesis especifica se logré
determinar que la aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficiencia en los
trabajadores del area de Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C.,
Surquillo, 2018. Con un nivel de significancia de 0,000, de tal manera se obtuvo
como resultados que la media de la eficiencia antes fue de 0,7230 puntos
porcentuales y la eficiencia después fue de 0,9713 puntos porcentuales respaldando
la hipotesis planteada, es por ello por lo que la eficiencia ha mejorado en 34,3%. Con
el modelo propuesto se tiene un tiempo de elaboracion de 34940 segundos promedio
de tiempo de operacion real. Segun Belleza, E. (2017) en su tesis titulada
“Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad en el area de
productividad en la linea de produccion de salchichas en la empresa frigo PYG
SAC, Chorrillos Lima, 2017”. La media de la eficiencia antes fue de 67,2500 y la
media de la eficiencia después fue de 85,1667, logrando un incremento de la
eficiencia en 26,63%. Con el modelo propuesto se tiene un tiempo de produccién de
6,8 horas promedio de tiempo de operacion real. Segin Barrios, J. (2017) en su tesis
titulada “Aplicacion del estudio del trabajo, para incrementar la productividad
en el proceso de pintado de parabrisas, en el area de serigrafia de la empresa
AGP PERU S.A.C Cercado de Lima —2017”. La media de la eficiencia antes fue
de 67,2575 y la media de la eficiencia después fue de 77,9333, logrando un
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incremento de la eficiencia en 15,88%. Con el modelo propuesto se tiene una
eficiencia de 77,93% en promedio; 10,67% mas que el método actual. Segin Reyna,
N. (2017) en su tesis titulada “Aplicacion del estudio de trabajo para mejorar la
productividad del proceso de incrustado de joyas, en el area de empaque de
UNIQUE S.A. Los Olivos, 2017”. La media de la eficiencia antes fue de 85,4603 y
la media de la eficiencia después fue de 99,6825, logrando un incremento de la
eficiencia en 16,63%. Con el modelo propuesto se tiene un tiempo de produccion de
7,90 horas promedio de tiempo de horas empleadas en el proceso de empaqgue. Segun
Valverde, L. (2017) en su tesis titulada “Aplicacion del Estudio del Trabajo para
Incrementar la Productividad en la Linea de Produccion de Colchones en la
Empresa Industrias A&K S.A.C., Los Olivos, 2017”. La media de la eficiencia
antes fue de 0,7461 y la media de la eficiencia después fue de 0,9265, logrando un
incremento de la eficiencia en 24,18%. Con el modelo propuesto se tiene un tiempo
real de produccién de 2730 minutos/dia promedio del proceso de produccién de
colchones. Segun Rojas, R. (2017) en su tesis titulada “La aplicacion de Estudio
del Trabajo, para mejorar la productividad en los servicios de mantenimiento
de la Empresa Flashman S.A.C., Lima — 2017”. La media de la eficiencia antes
fue de 1,2083 y la media de la eficiencia después fue de 1,2085, logrando un
incremento de la eficiencia en 0,01%. Con el modelo propuesto se tiene un tiempo
real de produccion de 59,43 minutos promedio por cada bus. Segin Martinez, V.
(2017) en su tesis titulada “Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la
productividad en el proceso de envasado de resina, empresa Anypsa
Corporation S.A., Carabayllo, 2017”. La media de la eficiencia antes fue de 0,7662
y la media de la eficiencia después fue de 0,8742, logrando un incremento de la
eficiencia en 14,09%. Con el modelo propuesto se tiene un tiempo real de produccién
de 47,8 horas/semanal. Segun Pisfil, C. (2017) en su tesis titulada “Aplicacion del
estudio del trabajo para incrementa a productividad en el proceso de
digitalizacién en la institucién piublica Reniec, Lima, 2016”. La media de la
eficiencia antes fue de 0,7911 y la media de la eficiencia después fue de 0,8985,
logrando un incremento de la eficiencia en 13,57%. Con el modelo propuesto se tiene
un tiempo real de produccion de 62,90 minutos promedio del proceso de
digitalizacion. Segun Guaraca, S. (2015) en su tesis titulada “Mejora de la

productividad, en la seccion de prensado de pastillas, mediante e estudio de
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métodos y la medicién del trabajo, de la fabrica de frenos automotrices Egdar
S.A. La produccion paso a tener una mejora de 108 pastillas/H-H a 136 pastillas/H-
H, de tal manera obtuvo en su investigacion una mejora en la eficiencia del trabajador
en un 29% vy la eficiencia de maquina tuvo una mejora de 20%. Segun Jijon, K.
(2013) en su tesis titulada “Estudio de tiempos y movimientos para mejoramiento
de los procesos de produccion de la empresa Calzado Gabriel”. Con el modelo
propuesto se tiene un tiempo real de produccion por 1 obrero de 2607,58
minutos/unidad, 401,40 minutos/unidad menos que el método anterior. Segun
Valverde, 1. (2016) en su tesis titulada “Estandarizacion de las actividades para la
linea de chupetes esféricos rellenos, con la metodologia de tiempos y
movimientos”. Con el modelo propuesto se tiene un tiempo real de produccion de
2,74 USD/kg. Asimismo Garcia, R. (2005) indica que la eficiencia es la capacidad
que se tiene disponible entre las horas-hombre y las horas-méquina en la empresa, y

esto se logra cuando se alcanza el resultado planteado con el minimo de insumos.

De acuerdo con los resultados obtenidos en la segunda hipdtesis especifica se logré
determinar que la aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficacia en los
trabajadores del area de Recursos Humanos de la empresa Sanihold S.A.C.,
Surquillo, 2018. Con un nivel de significancia de 0,000, de esta manera se obtuvo
como resultado que la media de la eficacia antes fue de 0,7067 puntos porcentuales
y la eficacia después fue de 0,8967 puntos porcentuales de tal forma respaldando la
hipotesis que fue planteada, y acuerdo a esto se determina que la eficacia ha mejorado
en 26,8%. Con el modelo propuesto se tiene un promedio de 9 unidades/dia de
documentos elaborados, 2 unidades/dia méas que el método actual. Segun Belleza, E.
(2017) en su tesis titulada “Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la
productividad en el area de productividad en la linea de produccion de
salchichas en la empresa frigo PYG SAC, Chorrillos Lima, 2017”. La media de
la eficacia antes fue de 82,5000 y la media de la eficacia después fue de 93,5000,
logrando un incremento de la eficacia en 13,33%. Con el modelo propuesto se tiene
un promedio de 279 kilogramos de salchichas producidas, 31 kilogramos mas que el
método actual. Segun Barrios, J. (2017) en su tesis titulada “Aplicacion del estudio
del trabajo, para incrementar la productividad en el proceso de pintado de

parabrisas, en el area de serigrafia de la empresa AGP PERU S.A.C Cercado
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de Lima — 2017”. La media de la eficacia antes fue de 81,5888 y la media de la
eficacia después fue de 90,0767, logrando un incremento de la eficacia en 10,40%.
Con el modelo propuesto se tiene una eficacia de 90,20% en promedio; 8,61% mas
que el método actual. Segun Reyna, N. (2017) en su tesis titulada “Aplicacion del
estudio de trabajo para mejorar la productividad del proceso de incrustado de
joyas, en el area de empaque de UNIQUE S.A. Los Olivos, 2017”. La media de la
eficacia antes fue de 80,1905 y la media de la eficacia después fue de 82,6032,
logrando un incremento de la eficacia en 3,00%. Con el modelo propuesto se tiene
un promedio de 3094 unidades/hora de empacado de joyas, el método actual tenia un
promedio de 2569 unidades/hora. Segun Valverde, L. (2017) en su tesis titulada
“Aplicacion del Estudio del Trabajo para Incrementar la Productividad en la
Linea de Produccién de Colchones en la Empresa Industrias A&K S.A.C., Los
Olivos, 2017”. La media de la eficacia antes fue de 0,8384 y la media de la eficacia
después fue de 0,9221, logrando un incremento de la eficacia en 9,98%. Con el
modelo propuesto se tiene un promedio de 63 unidades/dia de produccion de
colchones, 9 unidades/dia mas que el método actual. Segun Rojas, R. (2017) en su
tesis titulada “La aplicacion de Estudio del Trabajo, para mejorar la
productividad en los servicios de mantenimiento de la Empresa Flashman
S.A.C., Lima - 2017”. La media de la eficacia antes fue de 0,6495 y la media de la
eficacia después fue de 0,9579, logrando un incremento de la eficacia en 32,19%.
Con el modelo propuesto se tiene un promedio de 8 unidades/dia de mantenimiento
de buses, 3 unidades/dia mas que el método actual. Segun Martinez, V. (2017) en su
tesis titulada “Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad
en el proceso de envasado de resina, empresa Anypsa Corporation S.A.,
Carabayllo, 2017”. La media de la eficacia antes fue de 0,8176 y la media de la
eficacia después fue de 0,9565, logrando un incremento de la eficacia en 16,98%.
Con el modelo propuesto se tiene un promedio de 82,74 kilogramos/semanal de
resina, en el método anterior se tenia un promedio de 68,48 kilogramos/semanal de
resina. Segun Pisfil, C. (2017) en su tesis titulada “Aplicacion del estudio del
trabajo para incrementa a productividad en el proceso de digitalizacion en la
institucién publica Reniec, Lima, 2016”. La media de la eficacia antes fue de
80,1905 y la media de la eficacia después fue de 82,6032, logrando un incremento

de la eficacia en 3,00%. Con el modelo propuesto se tiene un promedio de 3639
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unidades/dia de produccion real de actas, 444 unidades/dia mas que el método actual.
Segln Guaraca, S. (2015) en su tesis titulada “Mejora de la productividad, en la
seccion de prensado de pastillas, mediante el estudio de métodos y la medicion
del trabajo, de la fabrica de frenos automotrices Edgar S.A.”. Con el modelo
propuesto se tiene un promedio de 136 pastillas/H-H de produccion en el prensado,
28 pastillas/H-H mas que el método actual. Asimismo Garcia, R. (2005) indica que
la eficacia es la relacion de los productos que se lograron con las metas u objetivos
que fueron planteados, es la capacidad de producir de acuerdo con las metas

planteadas.
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V. CONCLUSIONES
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1. Se concluye que la aplicaciéon del estudio del trabajo si mejora la productividad
laboral en el proceso de elaboracion de documentos en el area de recursos humanos
en laempresa Sanihold S.A.C. La media de la productividad pre prueba fue de 0,5107
puntos porcentuales y la media de la productividad post prueba fue de 0,8710 puntos
porcentuales con un nivel de significancia de 0,000 y un incremento de medias de
70,5%. El estudio de métodos permitié mejorar las actividades que estaban afectando
la productividad; se identificd que solo el 8,33% de actividades eran improductivas
en el proceso propuesto. El estudio de tiempos del proceso después de la mejora del
método permitié determinar un nuevo tiempo estandar de 7,12 horas/unidad, 2,29

horas/unidad menos que el método anterior.

2. Se concluye que la aplicaciéon del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el
proceso de elaboracion de documentos en el area de recursos humanos en la empresa
Sanihold S.A.C. La media de la eficiencia pre prueba fue de 0,7230 puntos
porcentuales y la media de la eficiencia post prueba fue de 0,9713 puntos
porcentuales con un nivel de significancia de 0,000 y por ello un incremento de
medias de 34,3%. La elaboracion de documentos tiene un tiempo de elaboracién de
34940 segundos promedio de tiempo de operacion real con el método propuesto. La
adecuada reorganizacion del proceso y redistribucién de materiales hace que se
aproveche mejor el tiempo til con respecto a la jornada laboral, de tal manera se

redujo el tiempo improductivo.

3. Se concluye que la aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficacia en el proceso
de elaboracion de documentos en el &rea de recursos humanos en la empresa Sanihold
S.A.C, la media de la eficacia pre prueba fue de 0,7067 puntos porcentuales y la
media de la eficacia post prueba fue de 0,8967 puntos porcentuales con un nivel de
significancia de 0,000 y por ello un incremento de medias de 26,8%. Se determiné
un promedio de 9 unidades/dia de documentos, 2 unidades/dia mas que el método
actual. La identificacion de actividades que no generan valor logré que haya una

reduccién de los tiempos muertos y se obtenga una mejor eficacia en el proceso.
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VI. RECOMENDACIONES
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1. Serecomienda a la empresa continuar con el método propuesto para seguir definiendo
las actividades prioritarias y reducir los tiempos improductivos para de esa manera
incrementar la productividad manteniendo el trabajo estandarizado. De igual manera
se recomienda que el Coordinador de Procesos aplique una mejora continua cada cierto
tiempo y que exista una supervision constante. La aplicacion del estudio del trabajo
reflejo un incremento de S/ 666,9 soles/mensuales al reducir actividades y tiempos

muertos.

2. De acuerdo con la segunda conclusion, se recomienda utilizar la técnica estudio de
métodos para reducir actividades que no generan valor en los procesos y de esa manera
optimizar el método de trabajo. Tener un seguimiento de las diversas etapas del
proceso, y reforzar el Manual de Operaciones con capacitaciones constantes a los
Colaboradores, para de esta forma poder llegar a un ritmo de trabajo superior y

mantener una eficiencia en los procesos realizados.

3. De acuerdo con la tercera conclusion, se recomienda utilizar la técnica estudio de
tiempos para determinar el tiempo estandar que se necesita para realizar una actividad,
estableciendo formatos para medir la elaboracion de documentos semanales, de
acuerdo a los indices de eficacia con la finalidad de cumplir con las metas establecidas.
De igual manera se recomienda utilizar la metodologia ya que se evidencio un aumento

de 10 unidades semanales.
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Anexo 1: Lluvia de problemas

Y CASSINELLI

HIPERMERCADO CERAMICO
Moda hecha acabados

© 0o N o g b~ w D P

N NN R R R R R R R R R
N P O © 00 N OO0 o1 A W N B O

LLUVIA DE PROBLEMAS

Mala gestion

Falta de capacitacion laboral
Bajo nivel de clima laboral
Mala segregacion de funciones
Falta de compromiso

Mucha carga administrativa
Procesos lentos

Mala estructura organizativa

Demora de respuestas

. Cuellos de botellas en los procesos

. Falta de controles

. Desconocimiento de la mision y vision

. Duplicidad de funciones

. Falta de informacién oportuna para adecuada toma de decisiones
. Falta de eficiencia laboral.

. Falta de cumplimientos de plazos de entrega de documentos
. Mal manejo de materiales

. Desorden en el area de trabajo

. Ausencia de un programa de capacitacion

. Alta rotacion de personal

. Falta de personal.

. Baja productividad laboral
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Anexo 2: Gantt de tarea en el area de Recursos Humanos

m E = GANTT - Microsoft Project HERRAMIENTAS DE DIAGRAMA DE GANTT ? -
TAREA RECURSO CREAR UN INFORME PROYECTO VISTA FORMATO Joseling Delgado Vargas - Practicante Area de Procesos ~
,E ‘-D X Calibi I P = Actualizar segiin programacion ~ P % "2 Inspeccionar ~ e 1 Resumen El .[% [
Eg - ©9 Respetar vinculos [ Mover ~ P Hito &~
Swagrama Pegar NKs 2 A %5 % wes S Progtamar Autoprogramar Tarea . Informacién .;  Desplezarse
e Ganttr v manualmente t - g @ atarea
Ver Portapapeles Fuente 3 Programacion Tareas Insertar Propiedades Edicion
Me
de MNombres de 12 mar ‘18 19 mar 18 26 mar 18 02 abr
@ | oy Nombre detares + Durscién v Comienzo v | Fin ~ P recursos S D/LMX ) VSDLMX/J S DLMX ) S DL M
1[4« politicas- 25diasjue 15/03/18 vie 20/04/18
z A 4 imi de Li de Sociales 9dias jue mar
15/03/18 27/03/18
ERN IV Desarrollar Propuesta de Proceso 1dia jue15/03/18 jue 15/03/18  Andres Ccac [ Andres Ceaccya
4 WA Presentacién de Proceso 1dia vie 16/03/18 vie 16/03/18 Andres Ccat == Andres Ceaceya
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Anexo 3: Indicador de medicion del area de Recursos Humanos

ENERO

Nombre Empleado
Franco Rojas

Jose Saldafa

Diana Lopez

Giannina Asian

Erick Broncano

Carlos Malca

Christian Ramos

Janet Cordero

FEBRERO

Nombre Empleado
Franco Rojas

Jose Saldafia

Diana Lopez

Giannina Asian

Erick Broncano

Carlos Malca

Christian Ramos

Janet Cordero

MARZO

Nombre Empleado
Franco Rojas

Jose Saldafia

Diana Lopez

Giannina Asian

Erick Broncano

Carlos Malca

Christian Ramos

Janet Cordero

ABRIL

Nombre Empleado
Franco Rojas

Jose Saldafa

Diana Lopez

Giannina Asian

Erick Broncano

Carlos Malca

Christian Ramos

Janet Cordero

w-bNan-'N-bI UUNUJNNI—\NNI wNwNNNNNI

NNwNNNNwI
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MAYO

Nombre Empleado
Franco Rojas

Jose Saldafia

Diana Lopez

Giannina Asian

Erick Broncano

Carlos Malca

Christian Ramos

Janet Cordero

JUNIO

Nombre Empleado
Franco Rojas

Jose Saldafa

Diana Lopez

Giannina Asian

Erick Broncano

Carlos Malca

Christian Ramos

Janet Cordero

Nwi—\NNNNI—\I

NUJNWI—\UJNNI
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Anexo 4: Matriz de Consistencia

. a VARIABLE DEFINICION DEFINICION a ESCALA DE a ,
TITULO PROBLEMA GENERAL | OBJETIVO GENERAL | HIPOTESIS GENERAL INDEPENDIENTE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR FORMULA MEDICION METODO Y TECNICAS
Segln Kanawaty (1996), + Poblacion: Nimero total de
el estudio del trabajo IA = (TAV - TANV) / TAV x 100 documentos elaborados por
tiene como objeto TAV : Todas las actividades que los colaboradores del &rea
¢De qué manera el | Determinar lamaneraen| estuio del rabaio examinar de que manera| Se aplicara el estudio | EStudio de Métodos | Indice de actividades agregan valor - Razon | de Recursos Humanos en un
estudio del rabajo |que el estudio del rabajo| dJa p se esta realizando una | del trabajo con sus dos TANV : Todas las acthidades periodo de 30 dias.
mejora la productividad | mejora la productividad ) Iaborzl enlos actividad, simplificar o | ténicas: el estudio de (ue o agregan valor * Muestra: Namero total de
laboral en los laboralenlos | e del drea de | Estudio del Trabaio| | ™O0ica” el método | métodos para reduc la documentos elaborados por
trabajadores del area de | trabajadores del 4rea de Recu:sos Humanos de 101 operativo para reducir el | cantidad de trabajo, y los colaboradores del area
Recursos Humanos de la |Recursos Humanos de la empresa Sanihold trabajo innecesario 0 |estudio de tiempos para de RGCUTSOS Humanos en un
empresa Sanihold S.A.C.,|  empresa Sanihold P . excesivo, 0 el uso reducir y eliminar el _ periodo de 30 dias.
Surquilo, 20187, | SAC, Surguill, 2018, | SAC Surauilo, 2018 ieconomico de | tiempo improduct TS 2 TN (1+5) * Método: Aplicado
Aplicacion del urguilo, 20167 AL SUrquilo, 20e. antieconomico de | - tiempo Improductivo. | - eqy iy de Tiempos | Tiempo esténdar TN Tiempo Normal RaZon | | o nvestigacion:
estudio del recursos, y fijr el tllemlpo S : Suplementos p, . g -
trabajo para fa normal para la realizacion Segin su nivel es explicativo
nejorade de esa actividad. y su enfoque es cuantitativo.
prodlias PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLE DEFINICION DEFINICION ESCALA DE ;zzre”r‘llzngljw
laboral en el L U - 5 ; AN .
srea de ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICAS | DEPENDIENTE |  CONCEPTUAL OPERACIONAL PIMENSIONES INDICADOR FORMULA MEDICION | * Técnicas e Instrumentos:
Recursos Variable Independiente:
) ) ' Estudio del trabajo
Humanosenla | ¢Dequémanerael |Determinar la manera en . . o .
empresa estudio del trabajo  |que el estudio del trabajo ni: srtaugoe;ii;:;zit;ajeon ) . 1. Técnica: Observacion
SANHOLD | mejoral efcenciaen | mejora a efienciaen | t:aba'a dores el drea Seglin Robbins y Judge Efi=Tu /Tt directay f'ChaJe'. .
SAC, Surguilo,|10s rabajadores del area los abajadores delarea " J | (2013), consideran que Eficiencia Tiempo de entrega Tu; Tiempo Uil Razon | 2 Instrumento: Fichas de
2018 de Recursos Humanos | de Recursos Humanos d:Iaeez:”?z:a g?n?}?jlsd la productvidad s el Tt Tiempo Total registro, diagramas que
de la empresa Sanhold | de a empresa Sanihold | ¢ " Spu il 2018 nivel de andlisis mas Se medira la indiquen movimiento y el
SAC. Surquilo, 20187, | SAC. Surquilo, 2018, | >+~ SUraUe: 426 elevado en el roductividad a través cronometro.
p .
- comportamiento . Variable Dependiente:
Productividad L de las horas trabajadas .
) . organizacional. Una of |a canidad Productividad Laboral
¢De gue manera _9| Determinar |? maneraen’ o dio del trabajo empresa es productiva si p roducida 1. Técnica: Observacion
gstudm d.el tr_aba]o que.el estud!o dgl trabajo mejora I eicacia enlos logra sus metas al p : directa y fichaje.
mejora la eficacia en los | mejora la eficacia en los tabaiadores del irea de transformar insumos en Efc=Cp/ Cpg 2. Instrumento: Fichas de
trabajadores del area de | trabajadores del area de Eficacia Meta alcanzada Cp: Cantidad producida Razén

Recursos Humanos de la
empresa Sanihold S.A.C.,
Surquillo, 2018?.

Recursos Humanos de la
empresa Sanihold
S.A.C., Surquillo, 2018.

Recursos Humanos de la
empresa Sanihold
S.A.C., Surquillo, 2018.

productos, al menor
costo.

Cpg: Cantidad programada

registro, diagramas que
indiguen movimiento y el
cronémetro.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 5: Ficha de Registro por actividad en un periodo de 20 dias

m HIPERMERCADO CERAMICO [IRRO}{ 1)

FICHA DE REGISTRO POR ACTIVIDADES

FICHA N° A0001 HOJA N° 1
INICIO MAYO
OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas
FIN MAYO

TIEMPO TRANSCURRIDO

20 Dias Habiles

A COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya
AREA: Recursos Humanos FECHA: 02/05/2018 - 29/05/2018
TIEMPOS OBSERVADOS (TO) Horas, Minutos y Segundos
ITEM ACTIVIDAD
3 4 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Definir el objetivo del
1
documento
> Analizar a quien va dirigido
el documento
Definir el alcance del
3
documento
Investigar y recolectar
4 q p
informacion
5 Clasificar y analizar
informacion
6 Organizar la informacion
mediante un bosquejo
7 Ingresar al site
8 Crear nueva codificacién
para el documento
9 Presentar el borrador inicial
10 Revisar el documento
il Correccién del documento
12 Firma del responsable del
documento
Aprobacién de la Gerencia
13
General
14 Publicacién del documento

Fuente: Elaboracidn propia.
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Anexo 6: Ficha de Registro por procesos en un periodo de 20 dias

FICHA DE REGISTRO POR PROCESOS

/ FICHAN® A0002 HOJAN® 2
r nY ‘|‘ AN
HpeaneRcanoceniico R o
P OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas
/ FIN MAYO
TIEMPO TRANSCURRIDO 20 Dias Hahiles
- COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya
AREA: Recursos Humanos FECHA 02/05/2018 - 29/05/2018
TIEMPOS OBSERVADOS (TO) Horas, Minutos y Segundos
ITEM PROCESO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1 Planeacion
2 Codificacion
3 Revision
4 Aprobacion

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 7: Ficha de Registro para determinar el tiempo estandar

CASSINELLI | HIPERMERCADO CERAMICO B

(ECTA

FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA1
AREA: Recursos Humanos FICHAN® HOJAN®
ESTUDIO N° OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA:
COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Planeacion
OPERACION: Elaboracién de documentos " "
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
ITEM ACTIVIDAD TIE‘:A’:%MOEBDIS(IJES\/E:DO WESTINGHOUSE FACTOR DE TIEMPO SUPLEMENTOS TOTAL DE TIEMPO
o) H £ CND CNS | VALORACION | NORMAL sc SV SUPLENTOS | ESTANDAR
Definir el objetivo del
1
documento
2 Analizar a quien va dirigido
el documento
Definir el alcance del
3
documento
4 Investigar y recolectar
informacion
5 Clasificar y analizar
informacion
Organizar la informacién
6 " .
mediante un bosquejo
CASSINELLI | HiPERMERCADO CERAMICO IR FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA1
AREA: Recursos Humanos FICHAN® HOJAN®
ESTUDIO N° OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA:
RN Elaboracion de d ! COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Codificacion
: laboracién de documentos
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
ITEM ACTIVIDAD TIE':AF:’%MCEBDISEQ\/E:DO WESTINGHOUSE FACTOR DE TIEMPO SUPLEMENTOS TOTAL DE TIEMPO
) H E CND CNS | VALORACION | NORMAL sc SV SUPLENTOS | ESTANDAR
7 Ingresar al site
8 Crear nueva codificacion
para el documento
CASSINELLI | HiPERMERcADO CERAMICO IR FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA1
AREA: Recursos Humanos FICHAN® HOJAN®
ESTUDIO N° OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA:
COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Revision
OPERACION: Elaboracién de documentos - , -
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
ITEM ACTIVIDAD TIE’;\’/ITD%MOEBDISOEF?VEII-;DO WESTINGHOUSE FACTOR DE TIEMPO SUPLEMENTOS TOTAL DE TIEMPO
) H E CND CNS | VALORACION | NORMAL sC sv SUPLENTOS | ESTANDAR
9 |Presentar el borrador iniciall
10 Revisar el documento
11 | Correccion del documento
CASSINELLI | HiPERMERCADO CERAMICO |BRI® FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS DiA1
AREA: Recursos Humanos FICHAN® HOJAN®
ESTUDIO N° OBSERVADO POR: Joseling Delgado Vargas FECHA:
. COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya PROCESO: Aprobacion
OPERACION: Elaboracién de documentos " - -
Tiempo Estandar = Tiempo Normal x (1 + Suplementos)
ITEM ACTIVIDAD TIE?AT’%MgséCé;VEkDO WESTINGHOUSE FACTOR DE TIEMPO SUPLEMENTOS TOTAL DE TIEMPO
) H E CND CNS | VALORACION | NORMAL sc SV SUPLENTOS | ESTANDAR
Firma del responsable del
12
documento
Aprobacion de la Gerencia
13
General
14 |Publicacién del documento

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 8: Ficha de Registro de eficacia

REGISTRO DE OBSERVACIONES PARA OBTENER LA EFICACIA

\ REGISTRON® HOJAN®
XCASSNE“.I INICIO Julo
ELABORADO POR: Joseling Delgado Vargas
FIN AGOSTO
TIEMPO TRANSCURRIDO 30 Dias Habiles
- COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya
AREA Recursos Humanos FECHA
OPERACION: Eficacia = Cantidad elaborada / Cantidad programada
DIAS
ITEM
1 4 5 6 10 1 12 13 14 15 16 i 18 19 20 2A 2 3 4 5 2% 2 28 29 Kl
Cantidad elaborada
Cantidad programada
Eficacia

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 9: Ficha de Registro de eficiencia

REGISTRO DE OBSERVACIONES PARA OBTENER LA EFICIENCIA
‘ REGISTRO N° HOJAN®
ELABORADO POR: Joseling Delgado Vargas
AGOSTO
TIEMPO TRANSCURRIDO 30 Dias Habiles
- COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya
AREA: Recursos Humanos FECHA:
OPERACION: Eficiencia = Tiempo util / Tiempo total
DIAS
ITEM
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Tiempo util
Tiempo total
Eficiencia

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 10: Ficha de Registro de Productividad

REGISTRO DE OBSERVACIONES PARA OBTENER LA PRODUCTIVIDAD

' REGISTRON° HOJAN®
X CASSINELLI o o
ELABORADO POR: Joseling Delgado Vargas
FIN AGOSTO
TIEMPO TRANSCURRIDO 30 Dias Habiles
- COMPROBADO: Ing. Andres Ccaccya
AREA Recursos Humanos FECHA:
OPERACION: Productividad = Eficiencia* Eficacia
DIAS
ITEM
1 4 5 6 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 2 21 2 3 4 2% 26 27 2 2 0
Eficiencia
Eficacia
Productividad

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 11: Formato del Diagrama de Analisis de Proceso

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO DEL AREA DE RECURSOS HUMANOS DE LA EMPRESA SANIHOLD S.A.C.

HIPERMERCADO CERAMICO

CROMECTA

METODO

ACTIVIDAD

PRE PRUEBA

POST
PRUEBA

PRE PRUEBA | POST PRUEBA

OPERACION

INSPECCION -
PUESTO Area de Recursos Humanos TRANSPORTE !
ACTIVIDADES DEMORA .

PRODUCTO

ALMACENAMIENTov

MATERIA

DISTANCIA (metros)

ELABORADO POR:

Joseling Delgado Vargas FECHA DE ELABORACION:

ITEM

SIMBOLO
ACTIVIDAD

OPERACION INSPECCION | TRANSPORTE DEMORA

ALMACENAMIENTO

DISTANCIA

ACTIVIDADES

PRODUCTIVAS

IMPRODUCTIVAS

10

11

12

13

14

15

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 12: Diagrama Bimanual

Diagrama Bimanual

Diagrama N° Hojanim. 1de 1 Disposicion del lugar de trabajo
Dibujo:
Operacion:

Lugar: Sanihold
Colaborador:

Investigador: Joseling Delgado Fecha:

Descripcion mano izquierda O I:> . v O I:> . v Descripcion mano derecha

Resumen

Actual Propuesto
lzg. Der. lzg. Der.

Método

Operaciones

Transportes

Esperas

Sostenimientos

Inspecciones

Totales

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 13: Sistema de Valoracién Westinghouse

HABILIDAD ESFUERZO

0.15 Al Habilisimo 0.13 Al Habilisimo
0.13 A2 Habilisimo 0.12 A2 Habilisimo
0.11 Bl Excelente 0.1 Bl Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 C1 Bueno 0.05 C1 Bueno
0.03 C2 Bueno 0.02 C2 Bueno

0 D Medio 0 D Medio
-0.05 El Regular -0.04 El Regular
0.1 E2 Regular -0.08 E2 Regular
-0.16 F1 Malo -0.12 F1 Malo
-0.22 F2 Malo -0.17 F2 Malo

CONDICIONES CONSISTENCIA

0.06 A Ideales 0.04 Perfecta
0.04 B Excelentes 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena

0 D Medias 0 D Media
-0.03 E Regulares -0.02 E Regular
-0.07 F Malos -0.04 F Malos

Fuente: Sagastegui, 2010.
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Anexo 14: Ficha Técnica del Cronémetro Cassio Q&Q HS45

P ————
| |
HSTRRACT N MAMNLLAL
1 ROTICE DMSTAUEC TICMS 1

MAMUAL D MSTRUCCIOMES: "

| oesmewesauismums
Lo n PR Coangoralion
50, P, P, s ‘BTl
[ vy ety = e
e e e e
SFECINCATION

= FusscTEn
ATOFWATEN Mo s B LG [l b 6

e i

i B, Tl b

PETie pe———

- e el e L
TEEmE Hor, e B [y b P}

Hrer——

T i i

T 3 s I B e o b e

SFECINCATIONS
= PO Ton

T
sl
Tt e b, e, G i
e, i b - lﬂ'
Taargs Se pancs
T e g =l i l@ [ A —
Py Py e P p— e T Saop.
W FaceTass C - 5 = ke
Dt gl & T [ ,J,;;c_; ,:..1;,-;
- Ao = - Eop g
e e e e g ] [i—
=3 28] Ticgeer te L]
HmmE mrme Uas B v B s Lol S [
S T e, TR, I = —
B o ey i l@ |§E}f§;-] O o Tou] LT
[N + k| .
. Ch T, ) F
[ ————p— P . Sadrst von ELppan-
[y Can bpariag i i ]
ESPECIFICACIKINES ARG YT
= FusscoNER - o8 pamsge
CRMOMOEETAD  « Hussd. swsbon g 1700 de s [ i e POl O T @
i - i
= o e it s -
TUMPORTREIN i, s, el (Himal 12 oo el e ey
= s © " 191 | e e
b= S [ ———
-
= taaam
irica
= p—————————— @
S
—— 1
rmuns Vi, i, i, S, B & : Baut g
[P L — = O @gg sl A g
famn [ 0 o0as
= CRIRAC I S LA PR L sk (NI TH Saie (el H
P r——_yr iy ———— T@l o
plestop e
TECHMISCHE DATEN @' — p_““’,:_m Sop
- R — I e Lo
: [
et
Sacppan
P, Bl a3
70 Pt Wt L | S ————
i it R - st
[— 2 T i I . T e, T it gl el e g A
pre . Mt Tt o 3 3 . i s it e [
f— ey — 3'“‘“
. [y
TAETEEERR :I:::- kgt o Rl P [ET— el
ks pelag v Mg v " madaaiv e’
S - 1 ————temerermmmey LT
Lcrerr P i, . e i i R e s e At
Mot Lo bl et oy S 3 o e i et T P o i i ey i
ot s Ty ) T T s e g s T

P ey g ey
[rommmrp———

FoXa

le

182



Anexo 15: Validacion de Instrumentos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y DEPENDIENTE

N° | DIMENSIONES / ITEMS [ Pertinencia! | Relevancia? | Claridad® | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del Trabajo
1 DIMENSION 1: Estudio de Métodos - Si No Si No Si No
IA = (TAV - TANV)/ TAV x 100 % v
2 | DIMENSION 2: Estudio de Tiempas ) Si No Si No Si No
TS =TN x (1+S) W/
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Laboral
3 DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
Efi=Tu /Tt S
4 | DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No
Efc =Cp/Cpg L
“  Observaciones (precisar si hay -suficiencia): - 7y L‘-ﬂj} =
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [/‘j Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: F‘QVHQHCL‘SAAC<AFC\ s DNI: .. 7037F 35322 et
Especialidad del validador: e, *"‘“A'ﬂw—/”‘b‘f"‘/ r-3c. [or

'{'/k< cEes
Nota: Suficienca, se dice suficiencia cuando los items planteados "‘"MEWERO"RCG)R;UN‘D}I\JSA%A[%? _____________
son suficientes para medir la dimensién Reg. C.I.P. 81
Firma del Experto Informante.

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
ZRelevancia: E item es apropiadoc para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciade del item, es
conciso, exacto y drrecto
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ﬁi UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INS'FRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y DEPENDIENTE

N.° | DIMENSIONES / ITEMS | Pertinencia! | Relevanciaz | Claridad?® | Sugerencias -
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del Trabajo
1 DIMENSION 1: Estud’o de Métodos Si No Si No Si No
IA = (TAV - TANV)/ TAV x 100 % / X X X
2 | DIMENSION 2: Estudio de Tiempos Si No Si No Si No
TS = TN x (1+5) X X 7

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Laboral

3 DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
Efi=Tu/ Tt X X X
4 | DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No
Efc=Cp/Cpg A P | A
|
Observaciones (precisar si hay suficiencia): =1 A X SuFicie NClA .
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [)(] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
% 2 / & //\/ o IS (D % 2
Apellidos y nombres del juez validada. Mag: LCARRION NN, STOSE R s (0] N R 77 ?94’/7’10 ......
I=RD FANPISTRIAL /E cOnDOr) STA MAGISTE R e
Especialidad del validador: .......... ZWGCW;"S ....... / /S ........................................ L2 BT Q—
1Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado. ‘2 ?
2Relevancia: El item es apropiado para reoresentar al compenerte o - - de Mayo del 2018
dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es S
conciso, exacto y directo 7/% /
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuandc los items planteacos e ;

son suficientes para medir la dimension

eI

" mcemeno INDUST
62913
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

~

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y DEPENDIENTE

N.° | DIMENSIONES / ITEMS | Pertinencia! | Relevancia? | Claridad3 | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del Trabajo
1 DIMENSION 1: Estudio de Métodos Si No Si No Si No
IA = (TAV - TANV) / TAV x 100 % 7= g sl
2 DIMENSION 2: Estudio de Tiempos Si No Si No Si No
TS =TN x (1+S) ™ ~ |
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Laboral
3 DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
Efi= Tu/ Tt o S il vl
4 DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No
Efc =Cp/Cpg / v P
Observaciones (precisar si hay éuficiencia)z HA 9 s/ F_/'G/\E_ rJ C//}’
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ <] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ 1]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: <o..¢0. B 50 S AL 220 LA QE AR oNi: .. OO S 2. S AT
Eepeoiaiidad del valldador: .. BGLATICER. . AC L. A DDA BT ICL LI .. rreeeenerevessessessorsensossserersesavassmassssmssminsmsssmsansasesss

1Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

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

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

.£2.75.. de Junio del 2018

Firma del Experto Informante.
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Anexo 16: Manual de Operacion de Elaboracion de Documentos

MANUAL DE ELABORACION DE

Y CASSINELLI R IERTOE

Moda hecha acabadcs

RRH 001

HIPERMERCADO CERAMICO

e Area: Recursos Humanos

Version 1

13/07/2018

MANUAL DE OPERACION DE ELABORACION DE

DOCUMENTOS

‘i‘n u \/I
PROCESOS %

JULIO 2018
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Y CASSINELLI

HIPERMERCADO CERAMICO

Moda hecha acabados

MANUAL DE ELABORACION DE
DOCUMENTOS

RRH 001

wania sy

Area: Recursos Humanos

Version 1

13/07/2018

Contenido
Iz ARIQAUEEION. ¢ s s e s s e N S A e A e v i B 3
Il {Dbjetivos el IMBMUAN s smmimsnmsmss s S SRS 3
Il;:  Aleanice del ManUalscwsansmmaanms s s e s 3
IV dnformacion dei A EmPreSa: s s st mmr o s S sl s 4
N PO I B0 s s s S A R M R 5
81 Diagrama.deFIU|0 s banae e s s i e s 5
52 Diagrama de/Analisiside ProCes0uw i i asswvasisimami 6
5.3 Diagrama de Actividades de Proceso............cccoeiiiiiiiiicieciciicie 7
54 Diagrama BitaMUAL oo msssvmsss s v e i om s oo i 8
’ 2
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MANUAL DE ELABORACION DE

3 CASSINELLI S

HIPERMERCADO CERAMICO

Moda hecha acabados

RRH 001

g Area: Recursos Humanos

Version 1

13/07/2018

Introduccion

Este documento tiene como proposito el proporcionar una guia detallada

para llevar a cabo la operacion de elaboracién de documentos de la

empresa Sanihold S.A.C., ademas de apoyar para alcanzar un nivel de

desempefio eficiente y con ello. El presente Manual de Operacion

describe las actividades que se realizan en el drea de Recursos Humanos

en el proceso de elaboraciéon de documentos.

Objetivos del Manual

El objetivo del presente manual es el de proveer una guia y

procedimientos especificos de operacién que permita la efectiva y agil

elaboracion de documentos en el area.

Alcance del Manual

El manual es aplicable para el area de Recursos Humanos del Retail.
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MANUAL DE ELABORACION DE RRH 001

)X CASSINELLI o8 EMERRS

Moda hecha acabados

Version 1

HIPERMERCADO CERAMICO

Lo mariredaddopocuces €on neB Area: Recursos Humanos

13/07/2018

IV. Informacion de la Empresa

Somos un Retail peruano con mas de 50 afios ayudando a sus clientes a
lograr sus suefios de remodelacion. Para ello, contamos con 12 tiendas a
nivel nacional. Ademas, tenemos una gran variedad de productos de las

marcas mas exclusivas del mundo en el sector del revestimiento.

Nuestros asesores estan altamente capacitados para ayudar a todos
nuestros clientes en cada una de nuestras tiendas, contamos con un
equipo de servicio técnico a su disposicion y un servicio de delivery que

cumple con los mas altos estandares de calidad.
MISION

“Transformamos los hogares de las familias peruanas en espacios Unicos,
convirtiendo sus suefios de acabados en realidad, garantizando una

experiencia memorable con el mejor equipo humano del mercado.”
VISION

“Ser el referente del Retail especializado en acabados en el Perq,
brindando la mejor propuesta de valor del mercado, maximizando la
rentabilidad para nuestros accionistas y siendo la mejor opcion de

atraccion y retencion del talento.”

3 CASSINELLI

Surquillo

\ Sop assine m

o Proteccion de Datos Personales
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X CASSINELLI

Moda hecha acabados

MANUAL DE ELABORACION DE
DOCUMENTOS

RRH 001

Area: Recursos Humanos

Version 1

13/07/2018

V.

5.1 Diagrama de Flujo

B
o ©°
cn

Procedimiento

PRCCESO DE ELABORACION JE DOCUMENTOS

EHr

i
i
i
-
J
§
2
J€)
it
i
§
3
L §
3

AUNVIIONOS Yady
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MANUAL DE ELABORACION DE RRH 001

Y} CASSINELLI PR FERTER

Moda hecha acabados

Version 1

HIPERMERCADO CERAMICO

L mar ricdad de rodocos 1 LR ﬁ'\rea: Recursos Humanos

13/07/2018

5.2 Diagrama de Analisis de Proceso

Proceso de eclaboracion de documentos

Revisar solicitud de
documento

Definir el objetivo del
documenlto

Definir el alcance del
documento

Investigar y recolectar
informacion

Clasificar y analizar
informacion

Organizar la informacion
mediante un bosquejo

Ingresar al site

Crear nueva codificacion
para el documento

Presentar el borrador inicial

Correccidon del documento

Aprobacion de la Gerencia
General

Publicacién del documento

Custodiar documento

Nos muestra el paso a paso del proceso, todas las actividades que se realizan.
Es el nuevo método que se implementé para este proceso, eliminando

actividades que no generan valor.
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3 CASSINELLI

Moda hecha acabados

MANUAL DE ELABORACION DE RRH 001
DOCUMENTOS

Version 1
HIPERMERCADO CERAMICO ]
amae s pokvn - xScammnd Area: Recursos Humanos 13/07/2018
5.3 Diagrama de Actividades de Proceso
DIAGRAMADE ACTIVIDADES DE PROCESO DEL AREADE RECURSOS HUMANOS DE LAEMPRESA SANHOLD SAC,
POST
1EToD0 ACTHIDD  [PRE PRUEBA
' PRUEBA
XCASSINELU PREPREBA mrmmrm:aéu 8
chl&u I 1
PESTO e deRecuss Himaws lmmm ! 2
ACTVIDACES Paneciin, codfiacian, revisin y aprobecicn Flm !I 1
PRODUCTO Documentos diversos v 1
WA Docanesks ST ot P
ELABORADO POR! FECHADE ELABORACION: 207016
e L I ICTVIDADES
§iBoLO
ITEM KCTVIDAD DISTANCIA
QPERACION | INSPECCION | TRANSPORTE | ~ DEFORA | ALHACBVAMENTO PRODUCTAS INPRODICTIVAS
1 Reiser soicitud del dosumento /. 1
2 Definirel objefivo del documento ./ X
3 Denirel abance del documento .\ X
S
L] nvestigar y recoectar nfomacicn //:- 16 melros X
6 [ashharymaarmctn ./ X
§ Organtzar infomaciin meciante g
In bosquejo
1 ngresardsie X
9 Crear nueva sodficacion para el ;
documenio N
S [reserarelboneicd //:‘ Unelos X
10 Reviser y corregr delocumerto k X
1 |tpronasincele Gerenci e :. X
——
2 Publcacion cel documanto
| & ] —cacionc f)m ¥\\‘ H
1 Custodar dosumerto \\' X

Nos da a conocer el diagrama de analisis del proceso de elaboracion de

documentos en la empresa Sanihold S.A.C. en el area de Recursos Humanos,

ﬁ\ aqui se puede observar todas las actividades que se realizan con el nuevo

", °  método de trabajo planteado.
PROCESOS

M
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Y CASSINELLI

Moda hecha acabados

MANUAL DE ELABORACION DE
DOCUMENTOS

RRH 001

Versién 1

HIPERMERCADO CERAMICO

Lamisyor viredad de prodctns - Ctian VR @

Area: Recursos Humanos

13/07/2018

5.4 Diagrama Bimanual

Diagrama Bimanual
Diagrama N° 2 Hoja nm. 1 de 1 Disposicién del lugar de trabajo
Dibujo: Modulo de trabajo
Operacion: Elaboracion de documento (’
Lugar: Sanihold S.AC &l'ﬁ/ \
Colaborador; Jannet Cordero { E‘; 2SN
Investigador: Joseling Delgado |Fecha: 200712018
Descripcion mano izquierda . » . v . ‘ . v Descripcién mano derecha
Espera Coge mouse
Espera Ingresa a la carpeta "Z'
Espera P Selecciona el archivo a utlizar
Cambia el texto del archivo <f Cambia el texto del archivo
Espera T Coloca nuevo formato al archivo
Espera (Guarda archivo
Espera P .. Imprime documento
Enciende laimpresora A \> Espera
Saca las hojas de la impresora / Dirige mano al seflo
Pasa las hojas ( Sella documentos
Guarda el documento ! Selecciona el file para guardar
Resumen
Actual Propuesto
Método
Izq. Der. | I Der.
Operaciones 5 9
Transportes 0 1
Esperas 6 1
Sostenimientos d 0 0
Inspecciones - -
Totales 11 11

Nos da a conocer los movimientos que son realizados con la mano izquierda y

con la mano derecha, y nos muestra la relacién que existe entre ellas para la

elaboraciéon de documentos.
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. MANUAL DE ELABORACION DE RRH 001
Moda hecha acabados
Version 1
HIPERMERCADO CERAMICO o
EATM A pds. | o an e Area: Recursos Humanos
13/07/2018

‘Lo que no se mide no se controla. Lo que no se controla, no se
puede administrar y lo que no se puede administrar no se puede
mejorar’.
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Moda hecha acabados

SCCASSINELLI MANUAL DE ELABORACION DE RRH 001

DOCUMENTOS

Version 1
HIPERMERCADO CERAMICO .
L mageweichddeprodurs < Sma Tesn ‘ Area: Recursos Humanos
‘ 13/07/2018

- Elaborado Revisado Aprobado
Fecha: 13/07/2018 16/07/2018 16/07/208
Noml?res y Joseling Delgado Andrés Caccya Andrés Caccya
Apellidos:
Cargo: Practicante Procesos | Coordinador de Procesos | Coordinador de Procesos

Firmas de los Aceptantes:

VA NAVARRO
Aggén%?mgs PROCESOS

)

\

Bw\ W\ \o) ® k\f C\&O

10
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Anexo 17: Lista de Capacitacién

2ol FORMATO DE LISTA DE ASISTENCIA
HIPERMERCADO CERAMICO

NOMBRE DE
CAPACITADOR:

Joseling Delgado 9:30 a.m a 10:30 a.m

Implementacién del Estudio

TEMAs del Trabajo

N° DE HORAS: 1

Recursos Humanos FECHA 17/07/2018

NOMBRES Y APELLIDOS TIENDA HORA DE LLEGADA

N o) n N
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Anexo 19: Acta de Aprobacion de Originalidad de Tesis

V . Cédigo : FO6-PP-PR-02.02
h i U C ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD | version : 09

UNIVERSIDAD Fecha : 23-03-2018
CESAR VALLEJO DE TESIS

Pagina : 1del

Yo, GUIDO RENE SUCA APAZA, docente de la Facultad de INGENIERIA y Escuela
Profesional de INGENIERIA EMPRESARIAL de la Universidad César Vallejo LIMA NORTE
(precisar filial o sede), revisor (a) de la tesis titulada:

“APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD
LABORAL EN EL AREA DE RECURSOS HUMANOS EN LA EMPRESA SANIHOLD S.A.C,
SURQUILLO, 2018.", del (de la) estudiante DELGADO VARGAS JOSELING MATILDE,
constato que la investigacion tiene un indice de similitud de 27% verificable en el
reporte de originalidad del programa Turnitin.

El/la suscrito (a) analizd dicho reporte y concluyé que cada una de las
coincidencias detectadas no constituyen plagio. A mileal saber y entender la tesis
cumple con todas las normas para el uso de citas y referencias establecidas por la
Universidad César Vallejo.

LOS OLIVOS, 27 DE MAYO DEL 2019

SUELA prosy
OF 'NGEM[";‘&MM
EMPRESAR0

...............................................................

GUIDO RENE SUCA APAZA
DNI: 42203023

Vicerrectorado de
Revisd Responsable de SGC Aprobé | Investigaciény

Calidad

Direccién de

Elabord 3 i
Investigaciéon
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Anexo 20: Formulario de Autorizacion para la Publicacion Electrénica de la Tesis

' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Centro de Recursos para el Aprendizaje y la Investigacion (CRAI)
“César Acuiia Peralta”

FORMULARIO DE AUTQRIZACI()N PARA LA
PUBLICACION ELECTRONICA DE LAS TESIS

1. DATOS PERSONALES
Apellidos y Nombres: Delgado Vargas Joseling Matilde

D.N.L : 71590612

Domicilio : Jr. Alfonso Bernal Montoya 272

Teléfono : Fijo 5697479 Movil : 940069976
E-mail : joselingdelgado19@gmail.com

2. IDENTIFICACION DE LA TESIS

Modalidad:

[] Tesis de Pregrado
Facultad : Ingenieria
Escuela : Ingenieria Empresarial
Carrera : Ingenieria Empresarial
Titulo Ingeniera Empresarial

[] Tesis de Post Grado
[J Maestria 3 Doctorado
Grado L,
MeENEBION & onvsaesim e s e s s

3. DATOS DE LA TESIS
Autor (es) Apellidos y Nombres:
Delgado Vargas Joseling Matilde

Titulo de la tesis:

Aplicacion del Estudio del Trabajo para la Mejora de la Productividad Laboral
en el Area de Recursos Humanos en la empresa SANIHOLD S.A.C,
Surquillo, 2018.

Afo de publicacion : 2019

4. AUTORIZACION DE PUBLICACION DE LA TESIS EN VERSION
ELECTRONICA:
A través del presente documento,
Si autorizo a publicar en texto completo mi tesis.
No autorizo a publicar en texto completo mi tesis. ]

Fecha: 09/05/2019

199



Anexo 21: Autorizacion de la Version final del Trabajo de Investigacion

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION DE

La Escuela de Ingenieria Empresarial

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:

Joseling Matilde Delgado Vargas

INFORME TITULADO:

Aplicacion del Estudio del Trabajo para la Mejora de la Productividad
Laboral en el Area de Recursos Humanos en la empresa SANIHOLD
S.A.C., Surquillo, 2018.

PARA OBTENER EL TITULO O GRADO DE:

Ingeniera Empresarial

SUSTENTADO EN FECHA: 06/12/2018

NOTA O MENCION: 12

JELA PROFESIONAL
OF INGENIERIA
EMPRESARIAL

FIRMA DEL EI)JékRC:ADO DE INVESTIGACION
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