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PRESENTACION

Sefiores miembros del jurado, presentamos ante ustedes nuestra investigacion
titulada: “Aplicacion del estudio del trabajo en el area de armado para mejorar la
productividad de la mano de obra de la empresa de calzado Catbel, 2018” la

cual consta de ocho capitulos.

Capitulo I: Introduccioén, donde se describen la bases tedricas y empiricas que
ayuden a dar solucién a la problemética planteada, indicando la justificaciéon del

estudio, su problema, hipotesis y objetivos que se persiguen

Capitulo II: Método, hace referencia al método, disefio, variables, poblacion y

muestra, asi como las técnicas e instrumentos empleados y los métodos de

tratamiento de datos.

Capitulo lll: Contempla el resultado de los objetivos, para lo cual se realizé un
diagnéstico de la productividad actual de la mano de obra en el area de armado
de la empresa en estudio, disefio de la propuesta de mejora, implementacién la
propuesta de mejora 'y comparacion del productividad de la mano de obra cony

sin la aplicacion del estudio del trabajo.

Capitulo IV al V: Contempla secuencialmente las discusiones y conclusiones
de cada objetivo, donde se llegd a concluir que la aplicacién del estudio del
trabajo en el area de armado permiti6 mejorar la productividad de la mano de
obra en 3.04%.

Capitulo VI: Las recomendaciones pertinentes acorde al estudio; y

Capitulo VII: Presenta el resumen de las fuentes bibliograficas usadas en base
a la norma ISO 690.

Esta investigacion ha sido elaborada en cumplimiento del Reglamento de
Grados y Titulos de la Universidad César Vallejo para obtener el Titulo
Profesional de Ingeniero Industrial. Esperando cumplir con los requisitos de

aprobacion.

Los autores
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RESUMEN

La presente investigacion titulada: Aplicacion del estudio del trabajo en el area
de armado para mejorar la productividad de la mano de obra de la empresa de
calzado Catbel, 2018, enmarcado en las teorias de estudio de métodos y tiempos
y productividad de mano de obra; para lo cual se empled el método deductivo,
con una investigacion de tipo experimental, aplicandolo a una muestra censal
conformada por las actividades del area de armado para el mes de setiembre el
pre-test y para el mes de noviembre el post-test, siendo un mes el tiempo
prolongado para la implementacién de la mejora. Para el diagnostico de la
productividad de mano de obra se utilizd la técnica de observacion e
instrumentos como formato de estudio de tiempos, diagrama de operaciones,
cursograma, diagrama bimanual; para el disefio de la propuesta de mejora se
utilizé la técnica de entrevista e instrumentos como formato de preguntas
preliminares y de fondo del estudio de métodos; para la implementaciéon de la
propuesta de mejora se utilizd la técnica de experimentacion e instrumentos
como formato de diagrama de operaciones, cursograma y diagrama bimanual
para capacitar a los operarios y finalmente, para la comparaciéon de la mejora de
la productividad de mano de obra se utilizé la técnica de observacion e
instrumentos como formato de estudio de tiempos. Teniendo como principales
resultados, que el porcentaje de actividades improductivas se redujo de 31% a
0% y que el porcentaje de tiempo de actividades improductivas se redujo de
2.48% a 0%, por lo que la productividad de la mano de obra en el &rea de armado
mejoro en 3.04%, esto se corrobord con el analisis estadistico, dado que los
datos correspondieron a 10 observaciones se utilizé el estadigrafo Shapiro Wilk
para la prueba de normalidad, el cual dio un valor de p>0.05, por lo que
aceptamos que los datos tenian un comportamiento normal, por ende, se utilizd
la prueba T-Student, obteniendo una significancia de 0.001, rechazando la
hipotesis nula, lo que nos permitié concluir que la productividad de la mano de
obra de la empresa de calzado Catbel, mejor6 después de la aplicacion del

estudio del trabajo en el area de armado en el afio 2018.

Palabras claves: estudio del trabajo, productividad de la mano de obra.



ABSTRACT

The present research titled: Application of the study of work in the area of armed
to improve the productivity of the workforce of the company of footwear Catbel,
2018, framed in the theories the study of methods and times and productivity of
labour; for which the deductive method was employed, with an investigation of
experimental type, applying to a sample census formed by the activities of the
area of armed for the month of September the prest-test and for the month of
November the post-test, being one month the time extented for the
implementation of the improvement. Fort the diagnosis of the productivity of labor,
the technique of observation and instruments were used as format of study of
times, diagram of operations, cursograma, diagram bimanual; for the design of
the proposal for improvement was used the technique of interview and
instruments as a form of questions preliminary and background of the study of
methods; for the implementation of the proposed improvement was used the
technique of experimentation and instruments as format of diagram of operations,
cursograma and diagram bimanual to train operators and finally, to compare the
improvement of productivity of labor was used the technique of observation and
instruments as a format of study of times. Having as main results what the
percentage of unproductive activities decreased from 31% to 0% and the
percentage of unproductive activity time decreased from 2.48% to 0%, so labor
productivity in the armed area improved in 3.04%, this was corroborated with the
statistical analysis, since the data corresponded to 10 observations was used the
statistician Shapiro Wilk to the test of normalcy, which gave a value of p>0.05, so
we accept that the data had a normal behavior, Therefore, the T-Student test was
usted, obtaining a significance of 0.001, rejecting the null hypothesis, what
allowed us to conclud that the productivity of the workforce of the footwar
Company Catbel, improved afther the application of the study of the work in the
area of assembly in the year 2018.

Key words: Labour study, workforce productivity.



