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Resumen
El objetivo del proyecto de investigacién es aplicar la Ingenieria de métodos para
incrementar la produccién en la compafia de confecciones Fil Export SAC de Ate,
Tesis para obtener el titulo profesional de Ingeniero Industrial en la Universidad
Cesar Vallejo Sede Ate 2021, Se aplica una metodologia de investigacion Pre-
experimental de tipo aplicada, con nivel de investigacion descriptiva y explicativa,
con un enfoque cuantitativo, ya que se va a medir la variable independiente
Productividad, mediante la aplicacién de la ingenieria de métodos a través de las
dimensiones: Estudio de tiempos y movimientos, Tiempos de procesos Yy
Evaluacion de las condiciones de trabajo, la muestra es de tipo probabilistico,
muestreo aleatorio simple, la variable independiente esta conformada por los
colaboradores del area de confeccion, mediante la confeccion de los polos y de la
variable dependiente por polos estampados, la técnica e instrumentos de
recoleccion de datos se ejecutod a través de la observacion y los instrumentos son
los registros de la toma de tiempos, el diagrama analitico de procesos, el diagrama
de operaciones ademas el registro de evaluacion de condiciones de trabajo y la
ficha de control de la produccion, como herramienta de control se utilizo el
cronometro y el analisis de datos se ejecuté mediante el software Estadistico SPSS,
la prueba de hipétesis se realizd mediante la T-Student, se realiz6 un Pretesty Pos-
test para analizar el resultado del aporte a la investigacion, se determina que la

ingenieria de métodos aumenta la productividad.

Palabras Clave: Productividad, Tiempos estandar, Procesos, Condiciones de

trabajo.
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Abstract
The objective of the research project is to apply Method Engineering to increase
production in the clothing company Fil Export SAC de Ate, Thesis to obtain the
professional title of Industrial Engineer at the Cesar Vallejo University Headquarters
Ate 2021, A methodology of Pre-experimental research of applied type, with a
descriptive and explanatory research level, with a quantitative approach, since the
independent variable Productivity will be measured, through the application of
method engineering through the dimensions: Study of times and movements,
process times and evaluation of working conditions, the sample is probabilistic,
simple random sampling, the independent variable is made up of the employees of
the clothing area, by making the poles and the dependent variable by poles prints,
the technique and data collection instruments were executed through the
observation On and the instruments are the time-taking records, the analytical
process diagram, the operations diagram, in addition to the evaluation record of
working conditions and the production control sheet, as a control tool the stopwatch
was used and The data analysis was carried out using the SPSS Statistical software,
the hypothesis test was carried out using the T-Student, a Pretest and Post-test was
carried out to analyze the result of the contribution to the research, it is concluded

that method engineering increases the production

Keywords: Productivity, Standard times, Processes, Working conditions.
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l. INTRODUCCION

Actualmente la productividad en un componente significativo en la toma de
decisiones, ya que tiene un gran impacto en la produccién de capitales y productos,
y la presuncién del cliente, Cumpliendo con las especificaciones técnicas para el

consumidor final

En el mundo globalizado muchos paises tienen prioridad en incrementar la
productividad utilizando diferentes métodos, como es la ingenieria de métodos,
aplicando el estudio de tiempos y movimientos en todos los procesos productivos

de bienes y servicios

Aumentar la productividad en el sector textil es un fin que buscan las compafiias
para ser competitivas en el mercado interno y externo de esta manera poder
subsistir en los mercados capitales y servicios que con el tiempo se han trasformado
en un objetivo estratégico debido a que no han logrado los niveles de la capacidad

necesarios para la productividad.

A nivel mundial las compafiias textiles tienen un gran crecimiento en los mercados
muy importantes como son (EE.UU., Pekin, Europa), china sigue liderando en las
exportaciones, abasteciendo al mundo con productos de materiales sintéticos a
bajos precios perjudicando a las compafias textiles, se detalla el ranking de las
exportaciones textiles. (Figura 07: Ranking de las exportaciones textiles a nivel

mundial)

En el Pert las compaifias textiles tienen un gran logro muy significativo en las
economias internacionales y es uno de los sectores mas importantes al momento
de realizar algun convenio comercial a nivel mundial, las compafias dedicadas a la
confeccion textil estdn dispuestas al proceso beneficioso convirtiéndola en una
mejora y competitiva, de la mano con las mejores fibras peruanas ya que estan
apreciadas las principales del mundo, como la fibra de algodén pima aprovechando
su cercania a su principal mercado de estados unidos lo cual resulta una ventaja

competitiva.



En el 21019 las industrias textiles de confecciones presentan un crecimiento de
6.5% con una exportacion de $/. 1,365,401,149 Millones liderando la compaiiia
Devanlay Pert S.A.C. con $/. 79.702.585 millones seguido la compafiia Michell Y
Cia. S.A. con $/. 72.704.084 millones ademas la compafiia Southern Textile
Network S.A.C. con $/. 56172373 millones ente otras (Textiles Camones, Textimax,
Sourcing Company, Inca Tops, Nettalco, Hialpesa, TopyTop etc. (Figura 08:

Ranking de las exportaciones textiles del Peru

La compafia Fil Export S.A.C encuentra en el ranking 31 de las compairiias
exportadoras del sector textil de confeccion del Perd con ventas de $ 7.513 728
délares con un crecimiento de 52% de afio 2019 a 2018, segun fuente: Aduanas

(Tabla 21: de Ranking de exportadores del sector textil — Confeccién

Formulacion del problema:

El problema que tiene la compafiia Fil Export S.A.C es el bajo rendimiento en la
produccion de los prototipos, en el area de desarrollo de producto lo cual perjudica

la demora de las aprobaciones y por ende las ordenes de produccion.

Las causas del bajo rendimiento de la productividad son una serie de factores los
cuales van hacer representados en el esquema de causa y efecto de Ishikawa, los
mAas resaltantes son la carencia de estandarizacién de los tiempos de los procesos

productivos.

Unas de la consecuencia que azume la compafiia son las penalidades de los
clientes por no entregar a tiempo las muestras o prototipos para la aprobacion de
la produccion, que hacienden a $ 18.648 ddlares americanos durante el periodo
2018 al 2021.

El aporte es aplicar la técnica de los métodos en todos los procesos de fabricacion

de los prototipos en el area, unidad de desarrollo de producto de la compafia

El diagrama de causa-efecto es analizar de una forma establecida y ordenada las
dificultades y sus causas de la compafiia, en una serie elementos donde se busca

solucionar las efectivas causas del problema (Cuatrecasas Luis, 2017 pag. 74)
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Factores de causa y efecto de la formulacion del problema:
Métodos:

e Deficientes Métodos de Trabajo
¢ Inadecuado control de calidad

e Incumplimiento de las especificaciones Técnicas
Material:

e |nadecuada distribucién de los insumos
e Escases de insumos

e Insumos defectuosos
Personal:

e Carencia de personal calificado
e Carencia de capacitacion

e Incumplimiento de funciones
Medio Ambiente:

e Clima laboral inapropiado
e Espacio limitado

e Ambiente inadecuado
Métodos:

e Carencia de balances de procesos
e Carencia de diagramas de operaciones

e Carencia de estandarizacion de periodos estandares
Magquinas:

e Demora en las compras de los requerimientos
e Carencia de mantenimiento preventivo

e Carencia de maquinaria



Problema general

¢Como puede la aplicacion de la ingenieria de métodos incrementar la
productividad en el area de desarrollo de producto de la compafia Fil Export SAC
Ate 20217

Problemas especificos:

e ¢De qué forma la Ingenieria de métodos incrementa la productividad Parcial
en el area de desarrollo de producto de la empresa Fil Export S.A.C Ate
20217

e ¢De qué modo la Ingenieria de métodos incrementa la productividad Total
en el area de desarrollo de producto de la empresa Fil Export S.A.C Ate
20217

e ¢De qué manera la Ingenieria de métodos Optimiza los Costos en el area de
desarrollo de producto de la empresa Fil Export S.A.C Ate 20217

Justificaciéon de estudio

La satisfaccion del presente proyecto de investigacion consiste en evaluar donde la
ingenieria de métodos aumentara la produccién en la compafia fil Export S.A.C ya
gue nos va a permitir a distinguir con claridad las herramientas necesarias para

darle solucion a la problematica de la compafiia

Cabe considerar los siguientes aspectos en la justificacion de estudio como:
convivencia, impacto social, implicaciones practicas, valor tedrico, y unidad
metodoldgica, los que se van evaluando en el desarrollo del proyecto (Gomez, 2012

pag. 55)

Ademas, en el aporte teorico de los autores hacen referencia a las variables de
estudio del proyecto de investigacion, debido a las multiples dificultades que existen

en el mundo para incrementar la productividad.

Por consiguiente, el estudio cuenta con una justificacibn econémico puesto que
optimizara los recursos de la compaiiia en el area de desarrollo de la compaiiia,

igualmente

12



Igualmente se presenta una justificacion socialmente, ya que se esta elaborando

con personal que se hallan incluidas en esta cuestion social de la compafia
Alcances:

e Geogréficamente el actual propdsito de investigacion se realiza en el
departamento de lima, por lo que su alcance es a nivel internacional y
mundial,

e Se analiza los sectores Textiles e Industriales.

e Todos los niveles socioecondmicos se encuentran involucrados.

Objetivos
Objetivo General

Aplicar la ingenieria de métodos para incrementar la productividad en el area de
desarrollo de producto de la empresa Fil Export S.A.C Ate 2021

Obijetivos especificos:

e Emplear la Ingenieria de métodos para incrementar la Productividad Parcial
en el area de desarrollo de producto de la empresa Fil Export S.A.C Ate
2021.

e Adaptar la Ingenieria de métodos para incrementar la Productividad Total en
el area de desarrollo de producto de la empresa Fil Export S.A.C Ate 2021.

e Aplicar la Ingenieria de métodos para Optimizar los Costos en el area de

desarrollo de producto de la empresa Fil Export S.A.C Ate 2021
Hipotesis

Son explicaciones tentativas del problema investigado formuladas como
proposiciones o y constituye las guias de un estudio, las hipdtesis estan
profundamente relacionadas con la problematica de estudio, debido a que estas
surgen de los objetivos y problemas de la investigacion (Sampiere Hernandez
Roberto, 2015 pag. 104)
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Hipotesis General

HG: La aplicacion de la ingenieria de métodos incrementa la productividad en el
area de desarrollo de producto de la compafiia Fil Export SAC Ate 2021

Hipotesis Especificas:

e La aplicacion de la Ingenieria de métodos incrementa la Productividad
Parcial en el area de desarrollo de producto de la empresa Fil Export S.A.C
Ate 2021.

e La aplicacién de la Ingenieria de métodos incrementa la Productividad Total
en el area de desarrollo de producto de la empresa Fil Export S.A.C Ate
2021.

e La aplicacion de la Ingenieria de métodos Optimiza los Costos en el area de
desarrollo de producto de la empresa Fil Export S.A.C Ate 2021.

Il. MARCO TEORICO

Antecedentes Nacionales: Segun (Tejada Lozano,2018) sobre su trabajo de
investigacion relacionada a la ingenieria de métodos realizada en la Universidad
Cesar Vallejo, el trabajo de investigacion tuvo como finalidad comprobar que la
ingenieria mejora la produccion en la compafia Intec Ingenieria Técnica S.A.C, el
disefio de esta investigacion es Cuasiexperimental de tipo aplicada, debido a que
indaga confrontar la fraccion tedrica con la situacion actual , la muestra utilizada
fue su poblacidn, la técnica de la recoleccion de datos se realizO mediante la
observacion y los instrumentos fueron la hoja de toma de tiempos, célculo del
namero de muestras, mediciones del tiempo estandar, el diagrama de actividades
de procesos Y la ficha del revision de la fabricacion, como instrumento de medicién
utilizo el cronometro, el proceso de los datos logrados fueron procesados atreves
de una hoja de célculo de Excel y por medio del SPSS alcanzando como efecto el

aumento de la produccién de 32.24 % a 74.88 %.

(Beteta Morales, 2019) En su trabajo de investigacion relacionada a la ingenieria
de métodos realizada en la Universidad Cesar Vallejo, este trabajo de investigacion
tuvo como finalidad establecer como la ingenieria prospera la productividad en la

compania D&L Industrial S.A.C, el disefio de esta investigacion es
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Cuasiexperimental de tipo aplicada con un enfoque cuantitativo con un alcance
trasversal, la investigacion tiene como poblacion 32 semanas , la muestra es de
tipo no probabilistico ya que su poblacion fue similar a la muestra, la prueba de
hipotesis se realizé mediante la prueba de T-Student, Se define que la ingenieria
de métodos aumenta la produccién en 38%

(Caballero Silva, 2018) En su trabajo de investigacion relacionada a la ingenieria
de meétodos realizada en la Universidad Cesar Vallejo, este trabajado de
investigacion tuvo como finalidad establecer como la ingenieria prospera la
producciéon de la compafila Roschem S.A.C, el disefio del estudio es
Cuasiexperimental de tipo aplicada, con un nivel de estudio explicativa, la poblacién
esta representado por un periodo de 60 dias, la muestra utilizada fue su poblacion,
la recopilacion de datos fue mediante la analisis y los materiales de recoleccion de
datos los registros de datos recopilados, como instrumento de medicion manipulo
el cronometro, el proceso de los datos obtenidos fue procesados a través del
Software Estadistico SPSS logrando como resultado el aumento de la produccién
de 68 % a 84 %.

(Cueva Palomino, 2018) En su trabajo de investigacion relacionada a la ingenieria
de métodos realizada en la Universidad Cesar Vallejo , este estudio de
investigacion, tuvo como finalidad establecer como la ingenieria aumenta la
produccién en la compafiia Snow Boarding S.A.C, el disefio de este estudio es
Cuasiexperimental de tipo aplicada, la muestra utilizada fue su poblacion de doce
semanas , la técnica de la recopilacion de los datos fue mediante el analisis y los
instrumentos fueron la hoja de comprobacion de toma de tiempos, calculos del
tiempo estandar, el diagrama de acciones de procesos VY la ficha del control de la
produccion, como instrumento de medicion utilizo el cronometro, el proceso de los
datos recopilados fueron examinados mediante el Software Estadistico SPSS, se

finaliza que la ingenieria de técnicas acrecienta la produccion de 72.95 a 76.52

(Quiroz Sanchez, 2016) En su trabajo de investigacion relacionada a la ingenieria
de métodos realizada en la Universidad Cesar Vallejo, este trabajo de estudio tuvo
como finalidad establecer como la ingenieria enriquece la produccion en la
compafiia Gallos Marmoleria S.A.C, el disefio de esta investigacion es Pre-

experimental de tipo aplicada, con un nivel de investigacion explicativa con una

15



vision cuantitativa, la muestra es de tipo probabilistico, muestreo aleatorio simple,
la muestra utilizada fue su poblacion, la muestra utilizada fue su poblacion durante
15 dias, la técnica de la recopilacion de la data, fue mediante la comprobacion y los
instrumentales fueron la hoja de control de toma de tiempos, mediciones del tiempo
estandar, el esquema de acciones de procesos y la hoja del control de la
produccion, como instrumento de medicidn utilizo el cronometro y la cinta métrica,
el proceso de los datos logrados fue mediante el Software Estadistico SPSS

logrando como resultado, el crecimiento de la produccion fue de 70.91%

Antecedentes Internacionales: Segun (Rojas Miguel, Valencia Maria, Cuartas
Daniel 2017) Optimizacién racional de los costos Revista Espacios Colombia,
Volumen 39(N° 39) Paginas 8, define que los beneficios de las compafias se
relacionan a las entradas menos el costo, concreta que los costos que son el
importe costeado para alcanzar un producto, pagar por una prestacién o conservar
la operacion de una compaifia. La disminucion de los costos desde diferentes
meétodos se considera la excelente habilidad para conseguir objetivos bancarios,
economizar los costos no es parecido a la calidad, sacrificar calidad no es agrandar

las utilidades, mejorar los costos I6gicamente es aumentar beneficios monetarios.

Segun (Marvel Mirza, Nufies Miguel, Rodriguez Carlos 2014) Productividad
humana analisis factorial y sus dimensiones Colombia paginas 11, nos comentan
gue las compafias las conforman las personas y son ellos los que le dan vida por
esta razon se asocian colaboran, interactian con otros para el logro de sus metas
de las empresas, esta sociedad crea métodos psicoldgicos y psicosociales que
conmueven a las personas, los grupos y los consecuencias de la compafia,
también se abordan los factores humanos que faltan en la produccién con la
propésito de formar como se agrupan dichos elementos utilizando el estudio
factorial para conocer la estructura subyacentes de los datos acumulados a partir
de los criterios de la operatividad de la compaifiia tales como: Elemento Propio ,
Elemento grupal, Factor Organizacional, Factor de resultados, el conocimiento del
impacto de estos elementos en la produccion accederd crear habilidades mas

apropiadas para optimizar el desempefio laborar en la compaifiia.
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Segun (Galindo Mariana, Rios Viridiana 2015) Produccién en series de estudios
financieros vol. México paginas 9, Nos interpreta que la produccion seria mas
eficaz si utilizariamos nuestro compromiso y el capital para producir un valor
financiero, una alta produccion involucra que alcance producir mucho valor
financiero con minimo trabajo o minimo capital, un incremento de produccion nos
indica de que se alcanza fabricar mas con lo propio, en términos monetarios la
produccion es todo el incremento en la fabricacion que nunca se muestra por
extension en el compromiso, capital o en algun otro material intermedio manipulado

para fabricar.

Segun (Morales Cristina, Masis Alejandro) El célculo de la produccién en el valor
incorporado Etc. Empresarial vol. 8 paginas 9, nos interpretan que el calculo de la
produccion a nivel industrial, asi como los vinculos productivas, resulta ser un
escenario necesario para la estimacion de la ocupacion, innovacion y el enunciado
de sus habilidades industriales, la produccion se ha vuelto un argumento
fundamental en las compafias, ya que una alta fabricacién y una adecuada pericia
permiten la extension de la competencia y la innovacion en las compafiias, debido
a que su aumento simboliza un mecanismo diferente para conseguir el triunfo tanto

nacional como internacional

Segun (Carro Roberto, Gonzales Daniel 2015) Produccion y Capacidad, Permite de
que las ciencias financieras y sociales, Universidad Nacional de Mar de plata,
Argentina paginas 18, nos interpreta que la produccién involucra el progreso del
proceso productivo, ademas el progreso involucra una calculo favorable entre el
valor de recursos manipulados y el valor de capitales y productos fabricados, por lo
tanto la produccion es un indicio que vincula lo que se produce por un método (
Salidas o Producto ) y los capitales manejados para obtenerlo ( Entradas o

Materiales).
Teorias relacionadas a la Ingenieria de métodos

Segun( (Palacios Acero, 2016) nos interpreta que la Ingenieria de métodos se
ocupa de la unificacién en el proceso de fabricacion o productos, el trabajo consiste

en resolver donde se acopla el factor humano en el procedimiento de trasformar los
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componentes en bienes acabados y en resolver como puede el ser humano

ejecutar efectivamente las acciones que se le determinen.

El alcance de la ingenieria de métodos reside en la ocupacion positiva del
colaborador en cualquier actividad, y el costo de contratar, encargar e instruir a un
colaborador es mas costoso, ademas sera parte significativa del proceso de
fabricacion en cualquier proceso productivo, también importante su talento ya que

esto beneficiara su aceptacion y creatividad en la compafiia

La ingenieria de técnicas percibe el analisis del sumatorio de la transformacion, el
estudio de tendencias y el procesamiento de los tiempos, es por eso que se

encomienda de suministrar lo siguiente:

e Adonde se conecta el colaborador en el asunto de trasformar materiales en
bienes acabados.

e De qué manera obtiene un colaborador redimir efectivamente las actividades
que se le asignen.

e Que técnica puede alcanzar y como debe ser la reparticién de materia prima,
equipos, herramientas y dispositivos en la estacion de labor.

e De qué manera debe cargar y descargar las maquinas y apresurar su
apuesta de partida.

e Cual debe ser el empaque y embalaje del beneficio acabado.

e De qué manera debe ser el mando del trasporte y almacenamiento de la
materia prima y bienes acabados.

e Calcular el trabajo para determinar obligaciones, asumiendo los niveles de
habilidad de las personas, las condiciones del desarrollo, las circunstancias
de trabajo y la cantidad de bienes o productos.

e Aprovechamiento de recursos humanos, conforme a sus competencias.

e Beneficio de los espacios en sus tres dimensiones.

e Beneficio de dispositivos, por cuanto la transformacién de los propios es
cada vez mayor.

e Prescindir toda clase de desperdicios, en materia prima, mano de obra,

zonas Yy recursos financieros etc.
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A medida que se desarrolla la industrializacion y sistematizacion, los colaboradores
interactian en determinar en las decisiones, en la indagacion de anomalias y en la
localizacion de dificultades que soliciten al maximo de habilidad, creatividad,

vigilancia.

Las personas son una conexion en la técnica general, de tal modo que se les debe
brindarla atencion necesaria para trabajar en equipo, y asi aprovechar con firmeza

la ingenieria de métodos se caracteriza por:

e Utilizar métodos y presunciones nuevas.

e Avance sorprendente, con etapas de ventaja, de desarrollo, precision y
objetividad y de mejora en apariencia.

e Brindar la confianza en decidir con firmeza, con actitud a las politica y técnica
en accion

e Proporcionar intensidad en las valoraciones de los manuales y experiencias.

e Se pretende un alto nivel de cualidad, razonamiento y decision.

Ademas, el estudio de métodos es una destreza mas significativa del estudio del
trabajo que se basa en la creencia y el analisis calificativo y ordenado de la
metodologia practica y premeditada, manipulada para trasladar a cabo una accién,
la mision principal es utilizar métodos més sinceros y eficaces para extender la

fabricacion en cualquier proceso productivo

También el Estudio de Tiempos, es una forma de medir el trabajo utilizado para
registrar las estaciones de las actividades y acciones proporcionadas en los
ordenamientos de una labor determinada, en escenarios definitivos, con la finalidad
de estudiar la data y poder deducir la estacion solicitada para verificar las acciones,

segun un metodo de ejecucion concluyente. (Cruelles, 2015 pag. 22)

Para Finalizar, el esquema de metodos, tiene la finalidad extender la produccion
del compromiso mediante la supresion de todos los despilarros de los insumos,
Tiempo y la fatiga, ademas encamina hacer mas viable y fructifera en cada labor
tambien amplia la calidad de los bienes colocando el alcance del mayor numero de

clientes.
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La productividad se define como la habilidad de ser capaz de establecer y generar
bienes y servicios en procesos mercantiles simples, ademas es una medida
intermedia de las actividades de las manufacturas, también consiste en la
elaboracion de un producto combinada del empleo del hombre y la maquina con la
materia prima obteniendo el nivel del beneficio con que se manipulan los capitales
para conseguir los objetivos determinados en el proceso de produccién. (Nemur,
2016 pag. 2)

También la produccion es una condicidn axiomaticamente que se emana de la
definicion de la funcién de la productividad, ademas de ser una funcién de estudio
que se muestra entre cuantia de recursos y materiales directos en un proceso

fructifero con la cantidad de bienes alcanzados (Burga, 2016 pag. 25)

Ademas, la productividad ya no puede ser algo colateral, ahora ha pasado hacer
un pilar muy importante de ser productivos y aprovechar bien los recursos,
optimizando todos los despilfarros correspondientes al ingreso de recursos en los

procesos de produccion. (Cruelles, 2015 pag. 15).

Finalmente, la productividad es el resultado del manejo util de todos los recursos
del desarrollo productivo, asi mismo la eficacia es el uso de los recursos sin control
alcanzando las metas trazadas, es decir la cantidad de mecanismos usados entre

el periodo y su beneficio alcanzado (Gutierres, 2015 pag. 20)

. METODOLOGIA

3.1 Tipo de disefio de investigacion.

El disefio de esta Investigacion es Pre-experimental, ya que se trabaja con un solo
grupo cuyo grado de control es el mismo, ademas de tipo aplicada ya que la parte
teodrica se lleva a la practica ademas tiene un enfoque cuantitativo por que los
resultados de estudio son numéricos y se analiza mediante los métodos
estadisticos y tiene un alcance trasversal mediante un tiempo determinado con un

nivel de investigacion descriptiva y Explicativa
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3.2 Operacionalizacion de variables

En el siguiente contexto se da a conocer la operacionalizacion de las variables,

mediante sus dimensiones e indicadores representada en la matriz de

operacionalizacion de la investigacion, (anexo 3).

Definicion Conceptual:

El estudio de métodos es una habilidad muy significativa del estudio del
trabajo que se basa en el busqueda y andlisis calificador y consecuente de
la metodologia positiva y premeditada, manipulada para hacer una actividad,
con la finalidad de utilizar las técnicas mas sencillas y eficientes para crecer
la produccién en cualquier proceso fructifero (Palacios Acero, 2016 pag. 22)
La productividad se define como la habilidad de ser capaz de establecer y
generar bienes y servicios en procesos mercantiles simples, ademas es una
medida intermedia de las actividades de las manufacturas, también consiste
en la elaboracion de un producto combinada del empleo del hombre y la
maquina con la materia prima obteniendo el nivel del beneficio con que se
utilizan los recursos para conseguir las metas establecidas en el proceso de
fabricacion. (Nemur, 2016 pag. 2)

Definicion Operacional:

La Ingenieria de Métodos (Variable Independiente): Se utiliza para observar
los tiempos y los ritmos de compromiso proporcionales en los factores de
una labor definitiva para analizar los datos efectuados en circunstancias
definitivas y se mide mediante la dimension como el estudio de tiempos y
movimientos, Tiempos de procesos y los balances de procesos.

Productividad (Variable Dependiente): La variable productividad sera tratada
en funcion a los procesos del area de desarrollo y se mide mediante las
dimensiones como la productividad Parcial, productividad Total y la

Optimizacion de costos.
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Dimensiones:

e Estudio de movimientos y tiempos (Dimension): Es el cumplimiento
obligatorio del estudio de técnicas y ademas radica en establecer el tiempo
que utiliza un colaborador capacitado y entrenada con equipos necesarios,
laborando de manera uniforme en situaciones ambientales normales

(Palacios Acero, 2016 pag. 152) esta representada por la siguiente formula:

Indicador: Tiempo Estandar = TO * (1 +5)

e Tiempos de Ciclos (Dimensién): Son las actividades representadas en
secuencias de un proceso, identificando los tiempos y esta representada por

las siguiente formula:

Tiempo Total de Produccion

Indicador: Tiempos de ciclo = , :
Unidades Producidas

e Evaluacién de condiciones de trabajo (Dimension): En un lugar de trabajo el
estudio ergondmico esta centrado especialmente en los procesos manuales
de la compafiia y la manipulacién de la materia prima, ha sido creado para
utilizarlo como una herramienta que permita tener una perseccion del
escenario del trabajo, con la finalidad de tener puestos de trabajos seguros,

saludables y productivos.

, . .. . Valoraci
Indicador: Evaluacion de Condiciones de trabajo = L(valoraclones) omcfones)
n(Valoraciones)

e Productividad Parcial (Dimension): Es la razén entre lo fabricado por un

procedimiento (salida) con un recurso utilizado (Insumo o Entrada)

Salida Total

Productividad Parcial = —————
roductividad Parcial = b ———

e Productividad Total (Dimension): Es el valor de la materia prima que
determina los procedimientos a seguir como la posibilidad y se fija teniendo

al interés economico y esta dado por las siguientes formulas:
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o Bienes y Servicos Producidos
Productividad Total =

Mano de Obra + Capital + Materias Primas + Otros

e Optimizacion de costos (Dimension): La optimizacion de costos se optimiza
simultdneamente al coste para determinar los factores que sea mas
conveniente a partir de un punto de vista monetario y esta representada por

la siguiente formula:

Productos

Indicador: Indice de trasformacion
Factores

Escala de medicion:

e Los indicadores de la investigacion se van a medir por la razon ya que
formulan la relacion existente entre dos eventos en una propia poblacion

aritmética existente en ambos eventos con una misma poblacion.

3.3. Poblacion (criterios de seleccidén), muestra, muestreo y unidad de analisis.
La poblacion de la investigacion es finita y el total del tamafio de la poblacion,
es 300 observaciones y esta representado por la letra n,

La poblacion de la variable independiente: Esta conformada por el grupo de
todas las actividades de las estaciones de trabajo del proceso de la confeccion
de los polos estampados, mediante un grupo de colaboradores del area, a
guienes se les observa y se registra la toma de tiempos, logrando el tiempo

estandar de cada estacion de trabajo.

La poblacion de la variable independiente: La variable dependiente esta
conformada el grupo de los polos confeccionados por los operarios del area de

desarrollo de la compafia.

e Criterios de inclusion: Las muestras (polos estampados) cuentan con
las caracteristicas necesarias para realizar el enfoque de estudio en

esta investigacion.
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e Criterios de exclusion: no presentan ninguna particularidad ya que la

muestra cuenta con toda su caracteristica para la investigacion

Muestra: la muestra de la investigacion es representativa y de tipo probabilistico,
muestreo aleatorio simple, ya que todos los elementos de las muestras tienen

la posibilidad de ser escogidos.

La muestra de la variable independiente estd conformada por todas las
estaciones de trabajo del proceso de confeccion de los polos, seleccionadas de

manera aleatoria simple, el tamafio de la muestra es de 169 observaciones.

Calculo del tamafio de la muestra
Nivel de confianza: Z = 1.96
Probabilidad de éxito: P = 0.5
Probabilidad de Fracaso: Q = 0.5
Poblacion: N = 300

Margen de error: E = 0.05

Z2xPxQxN
n= =169
E2(N-1)+Z2xPxQ
Muestreo. — Se realiza de manera aleatorio simple en ambas variables

(independiente y dependiente) las unidades de muestreo son al azar, con el

propésito de deducir los efectos encontrados en la muestra respecto a la poblacion,

Unidad de analisis: es el elemento que sera estudiado por la muestra, la unidad
de estudio de las variables independiente es el tiempo observado y de la
variable dependiente son los polos estampados, ambos son extraidos de la

poblacion

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas: Son instrucciones coordinadas y agentes que sirven para solucion de las
dificultades précticas, las técnicas deben ser designadas teniendo en cuenta todo
lo que se investiga, porque y para qué y cOmo se investiga, las técnicas utilizadas

en esta investigacion son:
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La observacion: se observa todos los tiempos de cada estacion de trabajo
del proceso de confeccion de los polos estampados de manera clara y
objetiva, ya que se debe preparar cuidadosamente aplicando los
parametros.

La hoja de registros de los datos observados en cada estacion de trabajo
que conforman el proceso de la confecciébn de los prototipos (polos
estampados), también la hoja de control de la produccion.

Escala de valoracién. — Se Designa y técnica que alcanza a un conjunto
establecido de categorias, mediante una ponderacion, mediante la
evaluacion de condiciones de trabajo.

Registros Descriptivos. — son instrumentos para evaluar, se utiliza para

describir escenarios, sucesos que no estaban previstos en la investigacion.

Instrumentos. - Son medios secundarios que sirven para recolectar y registrar los

antecedentes a través de las técnicas, en la investigacion se van a utilizar los

Registro de estudio y movimientos, registros de los tiempos estandares, y los

registros de los tiempos de ciclo, y la evaluacion de condiciones de trabajo, ademas

el cronograma de actividades donde se va registrar todas las tareas del

procedimiento de la implementacion en esta investigacion, los cuales son:

Reloj Cronometro Digital. —Se utiliza para cronometrar la medicion del tiempo
en los procesos industriales, ademas nos permite establecer normas y
parametros en la produccién, para ello necesitamos hacer un estudio de
tiempos. (Figura 10: Reloj Cronometro Digital)

Registro de estudio y movimientos. - son hojas de estudio de tiempos, que
se utilizan para registrar las actividades establecidas de acuerdo de la
estandarizacion del proceso de confeccion de los polos estampados (Tabla

18: de Registros de tiempos y movimiento del Pre-test
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3.5 Procedimientos

Pretest: En la etapa Inicial, se inicia la seleccion del grupo de trabajo, lo cual Conte
con 10 personas, las cuales conforman el area de desarrollo de la compaiiia, a este
grupo de trabajo se aplica una prueba previa conocida también como el Pretest,
obteniendo los resultados de todas las dimensiones de estudio, aplicando los
indicadores para medir dicha dimensién (Tabla 24: Resultados de las dimensiones

de las Variables del Pre-test)

El Aporte: se aplica el estimulo o tratamiento de la variable independiente a
implementar, y finalmente se realiza prueba conocida como el Pretest donde vamos
a analizar la causa y efecto del aporte de la variable dependiente del propdsito de

la investigacion.

Planificacion: en esta etapa se realiza el maximo esfuerzo, ya que se tiene que
calcular el tiempo y los recursos y equipos con los parametros establecidos,
mediante un cronograma de actividades estableciendo la ruta y los procedimientos
para dar inicio al proyecto de investigacion

Ejecucién: en base a la planificacion se ejecuta el cronograma de actividades con
sus respectivas tareas a cumplir con una buena comunicacion y control para
garantizar el progreso y el plazo del tiempo establecido de 4 semanas, ademas de
utilizar todas las herramientas gestion y control para medir los cambios de todas las
actividades como recursos, tiempo o algunas actualizaciones o modificaciones en

los instrumentos de medicion.

Seguimiento y control: en esta etapa se realiza el seguimiento y revision del
progreso del cronograma de acciones para el progreso del proyecto, ademas de
poder detectar algunas desviaciones con la maxima premura para identificar y
realizar los cambios en la planificacion, el seguimiento y control se encuentra

agrupada a la ejecucion del proyecto.

Etapa Final: llamada también la etapa de cierre del proyecto donde se completa
todas las etapas del cronograma de actividades estableciendo los lineamientos
respectivos de los resultados del efecto del aporte al proyecto de investigacion.
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Pos-Test: Se realizan los procedimientos para evaluar la etapa final, para evaluar
cuanto se ha logrado el objetivo de la investigacion, como resultados se muestra

(Tabla 25: Resultados de las dimensiones de las Variables del Pos-test)

3.6 Métodos de analisis de datos

Para analizar los datos se realiza mediante los niveles de control de las variables a
través de la estadistica, analizando el matiz donde se encuentran los datos
codificados para asegurar que tengan errores y poder evaluar la valides y

confiabilidad mediante los instrumentos de medicidn

3.6.1 Validez.

Es el constructo de la investigacién con un grado de certeza para otorgarle a los
instrumentos la informacion recabada con exactitud y con consistencia, existen

tipos de evidencia de validez

Escalas de validez: obtiene particular interés cuando la variable que se procura
medir es subjetiva ya que su definicion y sus componentes tiene un valioso nivel de

variabilidad.

la validez de una escala se ha dividido en: (a) validez de apariencia, (b) validez de

contenido, (c) validez de criterio y (d) validez de constructo.

e Validez de apariencia: depende de los juicios de expertos que hagan su
pertinencia del item de la escala.

e Validez de contenido: Los items tienen que cumplir con todo el dominio de
las variables que se quiere medir de acuerdo a sus objetivos.

e Validez de criterio: establece si los puntajes logrados de una escala son
legales, se debe contrastar con un patron previamente existente para la
medicion de la identidad.

e Validez de constructo: Se enfoca en la relacion que existe entre la dimension

de ambas variables de estudios
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La validez de esta investigacion estuvo conformada por un cuestionario de 9 item
relacionados al constructo, contenido y los instrumentos de medicion, validados por
10 juicios de expertos, mediante una encuesta por el formulario de Google, como
resultado de la validacion, El coeficiente de V de Aiken es de: 0.86 (Tabla 22: de
Validacion de datos mediante el coeficiente de V de Aiken), como juicios de

expertos esta conformado por 3 ingenieros, los cuales emitieron un juicio aplicable.
(ver Figura 14, 15, 16)

¢ Ing. Paul Dolmo Molina
¢ Ing. German Saul Martines Torres

e Ing. Carlos Bernal AyBar
3.6.2 Confiabilidad

Es el aporte que tiene un item en desempenfiar una actividad solicitada en un tiempo
determinado, en ese tiempo se habra logrado la confiabilidad de la recoleccion los
datos de los tiempos observados, fueron procesados por le SPSS, obteniendo un

nivel de confiabilidad Excelente

Tabla 1. Alfa de Cronbach

Estadisticas de fiabilidad

Alfa de Cronbach N de elementos

1,000 20
Fuente: SPSS V-25

3.6.3 Andlisis descriptivos
Analisis descriptivo de la variable Independiente

La variable independiente se analizara mediante los datos recolectados del Pre-test
en la empresa Fil Export, teniendo como dimensiones: Tiempo Estandar, Tiempos

de ciclos y la evaluacién de condiciones de trabajo.
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Dimension: Tiempo Estandar Pre-test

Tabla 2. Estadisticos Descriptivos del Tiempo Estandar

Estadisticos
Pretest Tiempo Estandar

N Valido 20

Perdidos 0
Media 18,0045
Mediana 17,9550
Moda 17,92
Desv. Desviacion , 17374
Minimo 17,65
Maximo 18,36
Suma 360,09

Fuente: SPSS V-25
Interpretacion:

¢ Media aritmética: El tiempo Estandar de esta investigacion es de 18.0045

¢ Mediana: El 50% del Tiempo Estandar es menor igual a 17.9550 y el 50%
del Tiempo Estandar es mayor igual a 17.9550

e Moda: El tiempo Estandar mas frecuente es de 17.92

e Desviacidn estandar o desviacion tipica: La dispersion del Tiempo Estandar

es de 17,374 con respecto a la mediana(promedio) es de 17.9550

Histograma

Media = 18,00
Desviacion estandar = 174
=20

Frecuencia

0
17,60 17,80 18,00 18,20 18,40 18,60

Tiempo Estandar

Figura 1. Grafico de Histograma del Pre-test Tiempo Estandar Fuente: SPSS
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Dimension: Tiempo Ciclo Pre-test.

Tabla 3. Estadisticos Descriptivos del Tiempo de Ciclo

Estadisticos
Pretest Tiempo de Ciclos
N Valido 20
Perdidos 0
Media 36,9000
Mediana 37,0000
Moda 40,00
Desv. Desviacion 4,54104
Minimo 30,00
Maximo 44,00
Suma 738,00

Fuente: SPSS v-25
Interpretacion:

e Media aritmética: El tiempo de Ciclo de esta investigacion es de 36.90

e Mediana: El 50% del Tiempo de Ciclo es menor igual a 37.00 y el 50% del
Tiempo Estandar es mayor igual a 37.00

e Moda: El tiempo de Ciclo mas frecuente es de 40

e Desviacién estandar o desviacion tipica: La dispersion del Tiempo de Ciclo

es de 4.54 con respecto a la mediana(promedio) es de 37

Histograma

WMedia = 36,90
Desviacion estandar = 4,541
M=20

Frecuencia

0
3000 3200 3400 3600 3800 4000 4200 44,00

Pretest Tiempo de Ciclos

Figura 2. Grafico de Histograma del Pre-test Tiempo Ciclo Fuente: SPSS
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Dimension: Evaluacion de Condiciones de Trabajo

Tabla 4. Estadisticos Descriptivos de la Evaluacion de Condiciones de Trabajo

Estadisticos
Pretest Evaluacion de condiciones de
Trabajo
N Valido 20
Perdidos 0
Media ,6330
Mediana ,6300
Moda ,592
Desv. Desviacion ,03466
Minimo ,58
Maximo ,70
Suma 12,66
a. Existen multiples modos. Se
muestra el valor mas pequefio.

Fuente: SPSS v-25
Interpretacion:

¢ Media aritmética: La Evaluacion C.T de esta investigacion es de 0.6330

e Mediana: El 50% de la Evaluacion C.T es menor igual a 0.63 y el 50% de la
Evaluacion C.T es mayor igual a 0.63

e Moda: La Evaluacion C.T més frecuente es de 0.59

e Desviacidn estandar o desviacion tipica: La dispersion de la Evaluacion C.T
es de 0.3466 con respecto a la mediana(promedio) es de 0.63

e Varianza: La variabilidad de la Evaluacion C.T es de 0.01

¢ Rango: es de aproximadamente 12

Histograma

10 Media = 53
Desuiacion estandar = 062
N=20

Frecuencia

50 60 70 .80 .80

Pretest Evaluacion de condiciones de Trabajo

Figura 3. Gréfico de Histograma del Pre-test Evaluacion de Condiciones de Trabajo Fuente: SPSS
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Andlisis descriptivo de la variable dependiente

La variable dependiente se analizara mediante los datos recolectados del Pre-test
en la empresa Fil Export, teniendo como dimensiones: Productividad Parcial,

Productividad Total y el indice de Trasformacion
Dimension: Productividad Parcial

Tabla 5. Estadisticos Descriptivos de Productividad Parcial

Estadisticos
Pretest Productividad Parcial

N Valido 20

Perdidos 0
Media 13,2000
Mediana 13,0000
Moda 12,00
Desv. Desviacion 1,60918
Minimo 11,00
Maximo 16,00
Suma 264,00

Fuente: SPSS v-25

Interpretacion:

e Media aritmética: La Productividad Parcial de esta investigacion es de 13.20

e Mediana: EI 50% de la Productividad Parcial es menor igual a 13.00 y el 50%
de La Productividad Parcial es mayor igual a 13.00

e Moda: La Productividad Parcial mas frecuente es de 12.00

e Desviacién estandar o desviacion tipica: La dispersion de la Productividad
Parcial es de 1.06918 con respecto a la mediana(promedio) es de 13.00

Histograma

Media = 13,20
esviacion esténdar = 1,609
N=20

Frecuencia

10,00 12,00 14,00 16,00

Pretest Productividad Parcial

Figura 4. Grafico de Histograma del Pre-test Productividad Parcial Fuente: SPSS
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Dimension: Productividad Total

Tabla 6. Estadisticos Descriptivos de Productividad Total

Interpretacion:

Estadisticos

Pretest Productividad Total

N Valido 20

Perdidos 0
Media ,9040
Mediana ,9030
Moda ,88
Desv. Desviacién ,03030
Minimo ,86
Maximo ,95
Suma 18,08

Fuente: SPSS v-25

¢ Media aritmética: La Productividad Total de esta investigacion es de 0.9040

e Mediana: El 50% de la Productividad Total es menor igual a 0.9030 y el 50%

de La Productividad Total es mayor igual a 0.9030

e Moda: La Productividad Total mas frecuente es de 0.88

e Desviacién estandar o desviacion tipica: La dispersion de la Productividad

Total es de 0.3030 con respecto a la mediana(promedio) es de 0.9030

Frecuencia

850

Histograma

875 ,900

Pretest Productividad Total

950

Desviacion estandar = 03
=20

Figura 5. Gréfico de Histograma del Pre-test Productividad Total Fuente: SPSS
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Dimension: Optimizacion de Costos

Tabla 7. Estadisticos Descriptivos de Optimizacion de Costos

Interpretacion:

Estadisticos

Pretest Optimizacion de Costos

N Valido 20

Perdidos 0
Media ,3843
Mediana ,3850
Moda 42
Desv. Desviacion ,04625
Minimo 31
Maximo 46
Suma 7,69

Fuente: SPSS v-25

e Media aritmética: De Optimizacion de Costos de esta investigacion es de

0.3843

e Mediana: El 50% de Optimizacion de Costos es menor igual a 0.3850 vy el

50% del Optimizacién de Costos es mayor igual a 0.3850.

e Moda: Del Optimizacion de Costos mas frecuente es de 0.42

e Desviacién estandar o desviacion tipica: La dispersion del Optimizacion de

Costos es de 0.4625 con respecto a la mediana(promedio) es de 0.3850

Frecuencia

30

,35

Histograma

40

Pretest Indice de Trasformacion

A5

50

Wedia = 38
Desviacion estandar = 046
N=20

Figura 6. Grafico de Histograma del Pre-test Optimizacién de Costos Fuente: SPSS
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3.6.4 Estadistica Inferencial
Prueba de Hipotesis: Analisis de Hipotesis General

HG: La aplicacion de la Ingenieria de métodos incrementa la productividad en el
area de desarrollo de producto de la empresa Fil Export S.A.C Ate 2021
Para analizar los datos de la hipotesis General se van a verificar los datos

obtenidos, mediante la prueba de Normalidad, y la prueba de t Student.

Andlisis de Hipétesis Especifica-1 (HE1)

HEL. La aplicacion de la Ingenieria de métodos incrementa la Productividad Parcial
en el area de desarrollo de producto de la empresa Fil Export S.A.C Ate 2021
Para analizar los datos de la hipétesis Especifica HEL se van a verificar los datos

obtenidos, mediante la prueba de Normalidad, y la prueba de t Student.

Prueba de Normalidad Dimensién: Productividad Parcial
Formulacién de las hipo6tesis Nula (HO) y Alterna (H1)

v" HO: La distribucién de la dimension Productividad Parcial proviene de la
distribuciéon normal (p > 0,05)
v' H1: La distribucién de la dimensién Productividad Parcial no proviene de la

distribucion normal (p < 0,05)

Tabla 8. Resultados de Prueba de Normalidad de |la Productividad Parcial

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pretest Productividad Parcial 172 20 ,123 ,924 20 117
Postest Productividad Parcial ,189 20 ,059 ,914 20 ,076

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS v-25
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Regla de decision:
Si el p-valor 20,05 se concluye HO

Si el p-valor < 0,05 se concluye H1

Interpretacion: Como el nivel de significancia asintética bilateral obtenido (0,076) y (0.117)
son mayores al nivel de significacion (a=0,050=5%) entonces se acepta la hipétesis nula
(Ho), es decir se acepta que: La distribucion de la dimension Productividad Parcial no difiere

de la distribucion normal, es decir proviene de una distribucion normal, por lo que en la

prueba de hipdtesis se debe utilizar una prueba parameétrica como la t de Student.

Prueba T Student: Dimension: Productividad Parcial

Formulacion de las hipoétesis Nula (HO) y Alterna (H1)

e HO: Productividad Parcial del Pos-test es menor igual a la Productividad

Parcial del Pretest

e HA: Productividad Parcial del Pos-test es mayor de la Productividad Parcial

del Pretest
Tabla 9. Estadistica de la Productividad Parcial
Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Media N Desviacion promedio
Par 1 Pretest Productividad Parcial 13,2000 20 1,60918 ,35982
Postest Productividad 16,0500 20 1,63755 ,36617
Parcial

Fuente: SPSS v-25

Tabla 10. Resultados de la t Student de la Productividad Parcial

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
Desyv. 95% de intervalo de
Desv. Error confianza de la diferencia Sig.
Media | Desviacion | promedio | Inferior Superior t gl (bilateral)
Par 1 | Pretest Productividad Parcial - -2,85000 ,36635 ,08192 - -2,67854 | -34,791| 19 ,000
Postest Productividad Parcial 3,0214
6

Fuente: SPSS v-25
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Regla de decision
Si el p-valor=0,05 se concluye HO: p1 = p2
Si el p-valor<0,05 se concluye H1: p1 <# p2

P<0.05 se rechaza la Hipotesis Nula

Conclusion: Aceptamos la hipétesis alterna HA: La Productividad Parcial del Pos-

test es mayor a la Productividad Parcial del Pretest.

Andlisis de Hipdtesis Especifica-2 (HE2)

HEZ2. La aplicacion de la Ingenieria de métodos incrementa la Productividad Total

en el area de desarrollo de producto de la empresa Fil Export S.A.C Ate 2021

Para analizar los datos de la hipétesis Especifica HE2 se van a verificar los datos

obtenidos, mediante la prueba de Normalidad, y la prueba de t Student.

Prueba de Normalidad Dimensién: Productividad Total

Formulacién de las hipétesis Nula (HO) y Alterna (H1)

v' HO: La distribuciéon de la dimensién Productividad Total proviene de la

distribucion normal (p > 0,05)

v' H1: La distribuciéon de la dimensién Productividad Total no proviene de la

distribucion normal (p < 0,05)

Tabla 11. Resultados de Prueba de Normalidad de la Productividad Total

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pretest Productividad Total ,166 20 ,149 ,928 20 ,139
Postest Productividad Total ,173 20 ,117 ,921 20 ,103

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS v-25
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Regla de decision:
Si el p-valor 20,05 se concluye HO

Si el p-valor < 0,05 se concluye H1

Interpretacion: Como el nivel de significancia asintética bilateral obtenido (0,139) y

(0.103) son mayores al nivel de significacion (a=0,050=5%) entonces se acepta la

hipotesis nula (Ho), es decir se acepta que: La distribucion de la dimension la

Productividad Total no difiere de la distribucion normal, es decir proviene de una

distribuciéon normal, por lo que en la prueba de hip6tesis se debe utilizar una prueba

paramétrica como la t de Student.

Prueba T Student: Dimension: la Productividad Total

Formulacién de las hipoétesis Nula (HO) y Alterna (H1)

e HO: la Productividad Total del Pos-test es Menor igual a la Productividad

Total del Pretest

e HA: la Productividad Total del Pos-test es Mayor a la Productividad Total del

Pretest
Tabla 12. Estadistica la Productividad Total
Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Media N Desviacion promedio
Par1  Pretest Productividad Total ,9040 20 ,03030 ,00677
Postest Productividad Total ,9515 20 ,02276 ,00509
Fuente: SPSS v-25
Tabla 13. Resultados de la t Student la Productividad Total
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de
Desv. Desv. Error = confianza de la diferencia Sig.
Media  Desviacion promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par Pretest Productividad Total - -,04750 ,00986 ,00220 -,05211 -,04289 -21,545 19 ,000
1 Postest Productividad Total

Fuente: SPSS v-25
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Regla de decision:
Si el p-valor=0,05 se concluye HO: p1 = p2
Si el p-valor<0,05 se concluye H1: p1 <# p2

P<0.05 se rechaza la Hipotesis Nula

Conclusion: Aceptamos la hipétesis alterna HA: Productividad Total del Pos-test

es mayor a la Productividad Total del Pretest.

Andlisis de Hipdtesis Especifica-3 (HE3)

HES3. La aplicacion de la Ingenieria de métodos Optimiza los Costos en el area de

desarrollo de producto de la empresa Fil Export S.A.C Ate 2021

Para analizar los datos de la hipotesis Especifica HE2 se van a verificar los datos

obtenidos, mediante la prueba de Normalidad, y la prueba de t Student.

Prueba de Normalidad: Dimension: Optimizacion de Costos

Formulacién de las hip6tesis Nula (HO) y Alterna (H1)

v" HO: La distribucion de la dimensién Optimizacion de Costos proviene de la

distribucion normal (p > 0,05)

v' H1: La distribucién de la dimension Optimizacion de Costos no proviene de

la distribucidén normal (p < 0,05)

Tabla 14. Resultados Prueba de Normalidad de Optimizacion de Costos

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pretest Optimizacion de Costos , 160 20 ,191 ,927 20 ,137
Postest Optimizacién de Costos 173 20 ,119 ,920 20 ,098

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS v-25
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Regla de decision:
Si el p-valor 20,05 se concluye HO
Si el p-valor < 0,05 se concluye H1

Interpretacion: Como el p-valor obtenido (0,137) y (0.098) son mayores al nivel de
significaciéon (a=0,050) entonces se acepta HO, es decir se acepta que: La
distribucion de la dimension Optimizacion de Costos no difiere de la distribucion
normal, es decir los datos de la Evaluacion de Condiciones de trabajo son normales,
por lo que en la prueba de hipétesis se debe utilizar una prueba paramétrica como
la t de Student.

Prueba T Student: Dimension: Optimizacion de Costos
Formulacion de las hipotesis Nula (HO) y Alterna (H1)
e HO: La optimizacion de Costos del Pos-test es menor igual a la optimizacion
de Costos del Pretest
e HA: La optimizacion de Costos del Pos-test es mayor a la optimizacion de

Costos del Pretest

Tabla 15. Estadistica de la Optimizacion de Costos

Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Error
Media N Desv. Desviacion promedio
Par 1 Pretest Optimizacion de Costos ,3843 20 ,04625 ,01034
Postest Optimizacion de Costos , 3145 20 ,03128 ,00699
Fuente: SPSS v-25
Tabla 16. Resultados de la t Student de la Optimizacion de Costos
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de
Desv. Desv. Error  confianza de la diferencia Sig.
Media Desviacion promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par 1 Pretest Optimizacion de Costos - ,06980 ,01767 ,00395 ,06153 ,07807 17,671 19 ,000

Postest Optimizacién de Costos

Fuente: SPSS v-25
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Regla de decision:

Si el p-valor=0,05 se concluye HO: p1 = p2
Si el p-valor<0,05 se concluye H1: p1 <# p2
P<0.05 se rechaza la Hipoétesis Nula

Conclusion: Aceptamos la hipoétesis alterna HO: Optimizacion de Costos del Pos-

test es menor igual a la Optimizacion de Costos del Pretest.

3.7 Aspectos éticos

La ética profesional intenta ordenar las acciones que se ejecutan en el marco de
una carrera, en este sentido se trata de una disciplina que esta contenida en la ética
aplicada, ya que hace referencia a una parte precisa del entorno, Por otro lado, la
ética competitiva estd formada por el conjunto arménico de derecho y deberes
honestas, asimismo la ética es muy significativa porque nos compromete a
salvaguardar la identidad de los colaboradores, lealtad y los efectos a conseguir en

esta investigacion.

41



IV. RESULTADOS

En esta investigacion de estudio de acuerdo al objetivo general de Aplicar la
ingenieria de métodos para incrementar la productividad en el area de desarrollo

de producto de la compaiiia Fil Export S.A.C Ate 2021.

Como obijetivo especifico 01 de emplear la Ingenieria de métodos para incrementar
la Productividad Parcial en el area de desarrollo de producto de la empresa Fil
Export S.A.C Ate 2021, se logré incrementar la productividad Parcial como

resultados de Pre-test y Pos-test a 19%.

Como objetivo especifico 02 de Adaptar la Ingenieria de métodos para incrementar
la Productividad Total en el area de desarrollo de producto de la empresa Fil Export
S.A.C Ate 2021, se logro incrementar la productividad Total como resultados de

Pre-test y Pos-test a 6%.

Como obijetivo especifico 03 de Aplicar la Ingenieria de métodos para Optimizar los
Costos en el area de desarrollo de producto de la empresa Fil Export S.A.C Ate
2021, también se logré Optimizar los Costos como resultados de Pre-test y Pos-

test a 8%.
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V. DISCUSIONES

De acuerdo a la hipotesis general que la Aplicacion de la Ingenieria de métodos

incrementara la productividad en el area de desarrollo de producto de la compafiia
Fil Export S.A.C Ate 2021

se menciona que la prueba de hipotesis de Caballero Silva, 2018, en su
trabajo de investigacion relacionada a la ingenieria de métodos la poblacion
esta representado por un periodo de 60 dias y la muestra fue su poblacion,
la recoleccion de datos fue mediante los registros de datos recolectados,
como instrumento de medicion utilizo el cronometro, el proceso de los datos
obtenidos fue procesados por medio del Software Estadistico SPSS
obteniendo como resultados de 68 % a 84 %, logrando incrementar la
productividad al 20%, en mi investigacion se logré incrementar un 23% con
el mismo periodo de tiempo y utilizando las mismas herramientas de
recoleccion de datos, a diferencia que mi unidad de muestreo fue aleatorio
simple con un poblacion de 168 observaciones con una diferencia de 3% de
ventaja. Lo cual marca la diferencia esta investigacion.

Por otro lado Cueva Palomino, 2018, en su trabajo de investigacion
relacionada a la ingenieria de métodos, tuvo como objetivo establecer como
la ingenieria mejora la produccién en la compafiia Snow Boarding S.A.C, el
disefio de esta investigacion es Cuasiexperimental de tipo aplicada, la
muestra utilizada fue su poblacién de doce semanas , la técnica de la
recoleccion de datos fue mediante el analisis y los instrumentos fueron la
hoja de comprobacion de toma de tiempos, calculos del tiempo estandar, el
diagrama de acciones de procesos Y la ficha del control de la produccion,
como instrumento de medicion utilizo el cronometro, el proceso de los datos
obtenidos fue procesados mediante el Software Estadistico SPSS,
obteniendo como resultados 72.95 a 76.52 %, logrando incrementar la
productividad al 3.6% a diferencia de mi investigacion se logré incrementar
un 23% con el mismo periodo de tiempo y utilizando las mismas
herramientas de recoleccion de datos, a diferencia que mi unidad de

muestreo fue aleatorio simple con un poblacion de 168 observaciones con
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una diferencia de 20.4% de ventaja. Lo cual marca la diferencia esta
investigacion.

Ademas Beteta Morales, 2019, en su trabajo de investigacion relacionada a
la ingenieria de métodos realizada en la Universidad Cesar Vallejo, este
trabajo de investigacion tuvo como objetivo establecer como la ingenieria
mejora la productividad en la compafia D&L Industrial S.A.C, mediante el
disefio de esta investigacion es Cuasiexperimental de tipo aplicada con un
enfoque cuantitativo con un alcance trasversal, la investigacion tiene como
poblacién 32 semanas , la muestra es de tipo no probabilistico dado que su
poblacion fue igual ala muestra, la prueba de hipétesis se realizd6 mediante
la prueba de T-Student, Se concluye que la ingenieria de métodos aumenta
la produccion en 38% de igual forma guarda relacion con mi investigacion,
ya que aplica las mismas herramienta, pero un periodo de 32 semanas , lo
cual es bastante tiempo para poder aplicar la ingenieria de métodos a
diferencia de mi investigacién que solo tuvo 12 semanas, con una desventaja

de 15% con mis resultados.
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VI. CONCLUSIONES

Se ha determinado que la ingenieria de métodos incrementa la productividad en el
area de area de desarrollo de producto de la compafiia Fil Export 2021 donde la
productividad se incrementa de acuerdo a cada dimension de la variable

dependiente, tales como:

e La productividad Parcial del area de desarrollo de producto se incrementa
con la diferencia del Pre-Test y el Post-Test a 19% logrando mejorar la
productividad de la confeccién de los prototipos de los polos de la empresa.

e La productividad Total del area de desarrollo de producto se incrementa con
la diferencia del Pre-Test y el Post-Test a 6% logrando mejorar la
productividad de la confeccién de los prototipos de los polos de la empresa.

e La Optimizacion de Costos del &rea de desarrollo de producto se disminuyo
con la diferencia del Pre-Test y el Post-Test a 8% logrando mejorar los costos
de la productividad de la confeccion de los prototipos de los polos de la
empresa.

e En conclusion, la ingenieria de métodos incrementa la productividad en el
area de desarrollo d producto de la empresa mediante los indicadores y los

instrumenté de medicion
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VIl. RECOMENDACIOES

Se recomienda que la compafiia debe seguir con la responsabilidad de
mantener y hacer cumplir los tiempos establecido para la mejora de la
productividad, ademas practicarlo como una cultura de concientizacion
incluyendo a todos colaboradores de las diferentes areas de la compafiia Fil
Export S.A.C

Hacer capacitaciones constantes a todo el personal involucrado, para
mantener la mejora y la productividad para el benéfico de todos, ya que a
mayor productividad tendran mejores utilidades como ingresos y esto
beneficia a mantener una economia mas estable.

Se recomienda aplicar la ingenieria de métodos en todas las areas y asi
poder lograr estandarizar todos los procesos de la productividad para lograr
mantener la empresa en el mercado competitivo, cumpliendo con las
especificaciones técnicas de los clientes.

Se recomienda continuar con el control general de los procesos involucrados
a la productividad debido a que su implementacion de la aplicacién de la
ingenieria es de un proyecto de inversion baja, sostenible y practico para el
logro de la mejora continua en todas las lineas y areas de produccion de la
empresa.

Se recomienda ejecutar la ingenieria de métodos en los diversos proyectos
que la empresa emprenda, para poder incrementar el tiempo util, el nivel y
cumplimiento de produccion para poder incrementar la productividad del
area. Por consiguiente, el objetivo sea implementar el estudio de Tiempos y

Movimientos para todas las areas de la empresa.
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ANEXOS
GRAFICAS

Figura 07: Ranking de las exportaciones textiles a nivel mundial
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Figura 08: Ranking de las exportaciones textiles del Peru
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TABLAS

Tabla 17. Matriz de operacionalizacion de la variable Independiente: Ingenieria de Métodos

Matriz de operacionalizacion de la variable Independiente

VARIABLE DE : o ESCALA
ESTUDIOS DEFINICION CONCEPTUAL OIBIIEEETCIICI:(ID?\II\AL DIMENSIONES INDICADORES MEDDICEII()N
V. Ingenieria de Métodos Ingenieria de
Independiente | (Variable independiente):| Métodos (Variable Estudio de
Segun Palacios ,(2016) independiente): Se | Tiempos y Tiempo estandar = g = p * Razén
El Estudio de Métodos utiliza para Movimientos = (1+59)
es una técnica de las inspeccionar los
mas importantes del tiempos y los ritmos
Estudio del Trabajo, que de trabajo
se basa en el [(?gistro y | proporcionados a los Tiempo de _ _ Tiempo total de )
examen critico y elementos en una Ciclo Tiempo de Ciclo 5, "' -6 Razon
sistematico de la tarea determinada ] ,
metodologia efectiva y para observar los Unidades Producidas
Ingenieria de | planeada, utilizada para | datos efectuadas en
Métodos llevar a cabo un trabajo circunstancias
u operacion. El objetivo | definitivas y se mide | .
fundamental del Estudio mediante las Evaluacion 2. (valoraciones)
de Métodos es el aplicar | dimensiones, estudio de las
métodos mas sencillos y de Tiempos y =" Evaluacion de las Razén
eficientes para de esta Movimientos, cond|C|on_es condiciones de
de trabajo n (valoraciones)

manera aumentar la
productividad de
cualquier procedimiento
productivo.

Tiempos de Ciclos y
la Evaluacion de
condiciones de
trabajo,

trabajo
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Fuente: Propia

Tabla 18. Matriz de operacionalizacion de la variable Dependiente: Productividad.

Matriz de operacionalizacion de la variable Dependiente

. ESCALA
VARIABLE DE « DEFINICION
ESTUDIOS DEFINICION CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES DE
MEDICION
V. Segun Nemur (2016) La
Dependiente productividad se define Productividad o
como la habilidad de ser Variabl Productividad N _ _ Raz6N
capaz de establecer y ( a‘_rla e Parcial Productividad Parcial= Salidas
: g dependiente): La
generar bienes y servicios, .
) variable Entradas
en procesos mercantiles - ,
. . Productividad, sera
simples, ademas es una q P
medida medio de la eficacia tratada en funcion -
ol f bign | @los procesos del | Productividad y Razon
ela _rnanu actura, tam _I,en area de desarrollo Total Productividad Total= Productos
consiste en la elaboracion se mide
Productividad | de un producto combinado Y S Factores
mediante las
el empleo del hombre y la : . _
. : dimensiones:
maquina con la materia Productividad
pggll?e%kgﬁilggtiocilngriio Parcial, Obtimizacion d indice de trasformacion = Cr%Sdtl(J)c((j:(iec’)n
o q Productividad Total | —PuMmizacion de P Razon
utilizan los recursos o Costos
. , y la Optimizacion
disponibles para lograr los de Costos
objetivos establecidos en el Costo de materia
proceso de produccion. prima

Fuente: Propia
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Tabla 19. Registros de tiempos y movimiento del Pre-test

Ficha de Registro de estudio de tiempos y movimientos

Producto: Polo M-corta Analista de estudio: Javier Sanchez Mio
Tiempo Observado del Pre-test T

Estacion Actividades : Desv.Estandar

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 | T11 | T12 | T13 | T14 | T15 | Ti6 | T17 | T18 | T19 | T20 | PROM.
E1 Unir Hombro 0,667 | 0,650 | 0,633 | 0,700 | 0,717 | 0,700 | 0,717 | 0,750 | 0,700 | 0,683 | 0,733 | 0,683 | 0,667 | 0,733 | 0,667 | 0,733 | 0,683 | 0,733 | 0,683 | 0,633 | 0,693 0,033
E2 Refilado de escote | 0,683 | 0,700 | 0,733 | 0,700 | 0,683 | 0,650 | 0,683 | 0,667 | 0,717 | 0,683 | 0,667 | 0,700 | 0,733 | 0,683 | 0,717 | 0,683 | 0,700 | 0,683 | 0,717 | 0,683 | 0,693 0,021
E3 Refilado de cuello | 0,867 | 0,833 | 0,867 | 0,900 | 0,833 | 0,850 | 0,833 | 0,867 | 0,883 | 0,850 | 0,883 | 0,850 | 0,883 | 0,850 | 0,883 | 0,850 | 0,867 | 0,850 | 0,833 | 0,817 | 0,857 0,021
E4 Unir Cuello 0,167 | 0,183 | 0,200 | 0,217 | 0,233 | 0,200 | 0,267 | 0,233 | 0,200 | 0,233 | 0,217 | 0,200 | 0,183 | 0,167 | 0,183 | 0,217 | 0,233 | 0,217 | 0,200 | 0,183 | 0,207 0,024
E5 Pegado Cuello 1,650 1,633 |1,617 | 1,600 |1,583|1,600|1,617 | 1,633 |1,650 (1,667 (1,633 |1,617 | 1,600 | 1,583 | 1,600 | 1,617 | 1,633 | 1,650 | 1,667 | 1,633 | 1,624 0,024
E6 Recubierto Cuello | 0,550 | 0,533 | 0,517 | 0,567 | 0,550 | 0,567 | 0,517 | 0,583 | 0,550 | 0,567 | 0,533 | 0,550 | 0,533 | 0,583 | 0,567 | 0,583 | 0,533 | 0,550 | 0,567 | 0,550 | 0,553 0,019
E7 Pegado Tapete 1,167 | 1,183 [ 1,150 | 1,133 | 1,167 | 1,233 | 1,150 | 1,117 | 1,167 | 1,100 | 1,150 | 1,200 | 1,183 | 1,133 | 1,150 | 1,100 | 1,200 | 1,167 | 1,100 | 1,183 | 1,157 0,034
E8 Basta Manga 0,583 | 0,600 | 0,567 | 0,550 | 0,517 | 0,500 | 0,567 | 0,533 | 0,567 | 0,550 | 0,517 | 0,600 | 0,583 | 0,567 | 0,517 | 0,600 | 0,533 | 0,517 | 0,500 | 0,550 | 0,551 0,031
E9 Pegado Manga 1,333 (1,400 | 1,383 | 1,367 | 1,333 | 1,400 (1,350 | 1,433 |1,367 | 1,383 |1,417 (1,433 |1,350|1,333 (1,367 |1,400|1,350|1,433|1,350(1,433| 1,381 0,034
E10 Cerrado Costado | 2,333 | 2,383 | 2,417 | 2,350 | 2,433 | 2,367 | 2,400 | 2,417 | 2,367 | 2,350 | 2,433 | 2,250 | 2,300 | 2,283 | 2,317 | 2,267 | 2,350 | 2,283 | 2,267 | 2,250 | 2,341 0,059
E11 Marcado Basta 1,000 | 0,983 | 0,967 | 1,017 | 1,033 | 0,983 | 0,950 | 1,033 | 1,050 | 1,017 | 1,050 | 0,967 | 1,033 | 1,000 | 1,017 | 0,950 | 1,033 | 0,950 | 0,983 | 0,983 | 1,000 0,032
E12 Basta de Faldén 0,867 | 0,883 | 0,850 | 0,833 | 0,855 | 0,855 | 0,800 | 0,850 | 0,883 | 0,855 | 0,833 | 0,850 | 0,800 | 0,867 | 0,833 | 0,850 | 0,800 | 0,833 | 0,850 | 0,855 | 0,845 0,023
E13 Refilado basta 0,850 | 0,867 | 0,883 | 0,900 | 0,817 | 0,933 | 0,833 | 0,917 | 0,800 | 0,833 | 0,933 | 0,917 | 0,867 | 0,917 | 0,833 | 0,850 | 0,917 | 0,850 | 0,933 | 0,917 | 0,878 0,041
E14 Limpieza Prenda | 0,750 0,733 | 0,717 | 0,733 | 0,700 | 0,733 | 0,717 | 0,700 | 0,733 | 0,750 | 0,767 | 0,873 | 0,767 | 0,750 | 0,733 | 0,717 | 0,733 | 0,767 | 0,750 | 0,700 | 0,741 0,036
E15 Inspeccién 1,333 (1,350 1,333 1,317 |1,300| 1,367 | 1,383 | 1,400 | 1,433 | 1,450 | 1,467 | 1,450 | 1,433 | 1,417 (1,400 | 1,383 | 1,367 | 1,350 | 1,333 (1,367 | 1,382 0,046
E16 Medir Prenda 0,917 | 0,933 | 0,950 | 0,580 | 0,950 | 0,967 | 0,950 | 0,933 | 0,917 | 0,900 | 0,883 | 0,867 | 0,900 | 0,867 | 0,883 | 0,900 | 0,917 | 0,933 | 0,950 | 0,917 | 0,901 0,077
E17 Planchado 0,983 | 1,000 | 1,017 | 1,033 | 1,050 | 1,067 | 1,083 | 1,067 | 1,050 | 1,033 | 1,017 | 1,000 | 0,983 | 0,967 | 1,033 | 0,983 | 1,017 | 1,033 | 0,983 | 1,000 | 1,020 0,031
E18 Hanteado 0,500 | 0,517 | 0,533 | 0,550 | 0,567 | 0,583 | 0,517 | 0,533 | 0,550 | 0,567 | 0,583 | 0,567 | 0,550 | 0,533 | 0,517 | 0,500 | 0,483 | 0,517 | 0,550 | 0,517 | 0,537 0,027
E19 Empaque 0,800 | 0,783 | 0,767 | 0,783 | 0,800 | 0,783 | 0,767 | 0,783 | 0,800 | 0,817 | 0,833 | 0,850 | 0,883 | 0,867 | 0,883 | 0,900 | 0,883 | 0,867 | 0,850 | 0,833 | 0,827 0,042

18,00 | 18,15 | 18,10 | 17,83 | 18,12 | 18,34 | 18,10 | 18,45 | 18,38 | 18,29 | 18,55 | 18,42 | 18,23 | 18,10 | 18,10 | 18,08 | 18,23 | 18,18 | 18,07 | 18,00 | 18,19 0,66

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 20. Registros de tiempos y movimiento del Pos-test

Ficha de Registro de estudio de tiempos y movimientos

Producto: Polo M-corta Analista de estudio:  Javier Sanchez Mio
Tiempo Observado Pos-Test
Estacidn Actividades T. PROM. | Desv.Estandar
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 | T11 | T12 | T13 | T14 | T15 | Ti6 | T17 | T18 | T19 | T20

El Unir Hombro 0,63 | 0,62 | 0,60 | 0,67 | 0,68 | 0,67 | 0,68 | 0,72 | 0,67 | 0,65 | 0,70 | 0,65 | 0,63 | 0,70 | 0,63 | 0,70 | 0,65 | 0,70 | 0,65 | 0,60 0,660 0,034
E2 Refilado de escote | 0,67 | 0,68 | 0,72 | 0,68 | 0,67 | 0,63 | 0,67 | 0,65 | 0,70 | 0,67 | 0,65 | 0,68 | 0,72 | 0,67 | 0,70 | 0,67 | 0,68 | 0,67 | 0,70 | 0,67 0,677 0,022
E3 Refilado de cuello 0,8 (082 (08 |08 |08 |08 |08 |08 |087 |08 |08 |08 |087]|08|087)|08]08 | 083|082 0,80 0,841 0,022
E4 Unir Cuello 0,15 | 0,17 | 0,28 | 0,20 | 0,22 | 0,28 | 0,25 | 0,22 | 0,28 | 0,22 | 0,20 | 0,28 | 0,17 | 0,15 | 0,17 | 0,20 | 0,22 | 0,20 | 0,18 | 0,17 0,190 0,026
E5 Pegado Cuello 163 | 162 | 160 | 1,58 | 1,57 | 158 | 160 | 1,62 | 1,63 | 1,65 | 1,62 | 1,60 | 1,58 | 1,57 | 1,58 | 1,60 | 1,62 | 1,63 | 1,65 | 1,62 1,607 0,025
E6 Recubierto Cuello 0,53 | 0,52 | 0,50 | 0,55 | 0,53 | 0,55 | 0,50 | 0,57 | 0,53 | 0,55 | 0,52 | 0,53 | 0,52 | 0,57 | 0,55 | 0,57 | 0,52 | 0,53 | 0,55 | 0,53 0,536 0,020
E7 Pegado Tapete 1,13 | 1,15 | 1,12 | 1,10 | 1,13 | 1,20 | 1,12 | 1,08 | 1,13 | 1,07 | 1,12 | 1,17 | 1,15 | 1,10 | 1,12 | 1,07 | 1,17 | 1,13 | 1,07 | 1,15 1,123 0,036
E8 Basta Manga 0,55 | 0,57 | 0,53 | 0,52 | 0,48 | 0,47 | 0,53 | 0,50 | 0,53 | 0,52 | 0,48 | 0,57 | 0,55 | 0,53 | 0,48 | 0,57 | 0,50 | 0,48 | 0,47 | 0,52 0,518 0,033
E9 Pegado Manga 130|137 |135|133 (130|137 (132|140 | 133|135 (138|140 132|130 (133|137 132|140 | 132 1,40 1,347 0,036
E10 Cerrado Costado 2,25 | 2,30 | 2,33 | 2,27 | 2,35 | 2,28 | 2,32 | 2,33 | 2,28 | 2,27 | 2,35 | 2,17 | 2,22 | 2,20 | 2,23 | 2,18 | 2,27 | 2,20 | 2,18 | 2,17 2,258 0,062
E11 Marcado Basta 0,97 | 0,95 | 0,93 | 0,98 | 1,00 | 0,95 | 0,92 | 1,00 | 1,02 | 0,98 | 1,02 | 0,93 | 1,00 | 0,97 | 0,98 | 0,92 | 1,00 | 0,92 | 0,95 | 0,95 0,967 0,033
E12 Basta de Faldén 0,8 | 087 (083|082 | 084 |08 |078 |08 087|084 |08 |08 |078]|08 |082)|08]078]|082)|083] 0,84 0,828 0,024
E13 Refilado basta 0,82 |08 |08 |087| 0,78 | 090 | 0,80 | 0,88 | 0,77 | 0,80 | 0,90 | 0,88 | 0,83 | 0,88 | 0,80 | 0,82 | 0,88 | 0,82 | 0,90 | 0,88 0,845 0,043
E14 Limpieza Prenda 0,72 | 0,70 | 0,68 | 0,70 | 0,67 | 0,70 | 0,68 | 0,67 | 0,70 | 0,72 | 0,73 | 0,84 | 0,73 | 0,72 | 0,70 | 0,68 | 0,70 | 0,73 | 0,72 | 0,67 0,708 0,038
E15 Inspeccidn 1,28 | 1,30 | 1,28 | 1,27 | 1,25 | 132 | 133|135 | 138 | 140|142 | 1,40 | 138|137 (135|133 | 132|130 | 1,28 | 1,32 1,332 0,048
E16 Medir Prenda 0,83 | 0,85 | 0,87 | 0,50 | 0,87 | 0,88 | 0,87 | 0,85 | 0,83 | 0,82 | 0,80 | 0,78 | 0,82 | 0,78 | 0,80 | 0,82 | 0,83 | 0,85 | 0,87 | 0,83 0,817 0,081
E17 Planchado 0,95 | 0,97 | 0,98 | 1,00 | 1,02 | 1,03 | 1,05 | 1,03 | 1,02 | 1,00 | 0,98 | 0,97 | 0,95 | 0,93 | 1,00 | 0,95 | 0,98 | 1,00 | 0,95 | 0,97 0,987 0,033
E18 Hanteado 0,47 | 0,48 | 0,50 | 0,52 | 0,53 | 0,55 | 0,48 | 0,50 | 0,52 | 0,53 | 0,55 | 0,53 | 0,52 | 0,50 | 0,48 | 0,47 | 0,45 | 0,48 | 0,52 | 0,48 0,503 0,028
E19 Empaque 0,77 | 0,75 { 0,73 | 0,75 | 0,77 | 0,75 | 0,73 | 0,75 | 0,77 | 0,78 | 0,80 | 0,82 | 0,85 | 0,83 | 0,85 | 0,87 | 0,85 | 0,83 | 0,82 | 0,80 0,793 0,044

17,35 |17,50|17,45 (17,18 | 17,47 | 17,69 | 17,45 | 17,80 | 17,73 | 17,64 | 17,90 | 17,77 | 17,58 | 17,45 | 17,45 | 17,43 | 17,58 | 17,53 | 17,42 | 17,35 17,54 0,69

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 21. Ranking de exportadores del sector textil — Confeccion

RANKING DE EXPORTADORES DEL SECTOR TEXTIL - CONFECCION
ENERO - DICIEMBRE 2019-2018

(ESTADISTICA DE ACUERDO A FECHA DE EMBARQUE)

ENERO- DICIEMBRE 2019

Participacion US$

Crecimiento en valor

2018

2019

ord. RUC EXPORTADOR " PRECIO PROMEDIO US$/Kg

FOB US. $ PESO NETO KG. HO1E) bkt 2019-2018 (EXPORTADO AL MUNDO)
1| 20501977439 DEVANLAY PERUSA.C. 79.702.586 1.616.828 5,8% 1,3% 49,98 49,30
2 | 20100192650 MICHELL Y CIA SA. 72.704.085 2.817.357 5,3% -18,0% 24,30 25,81
3 | 20376729126 SOUTHERN TEXTILE NETWORK S.A.C. 56.172.374 1.311.279 4,1% 11,2% 43,49 42,84
4| 20293847038 TEXTILES CAMONES SA. 55.440.094 3.918.312 41% -3,7% 16,23 14,15
5 |20101362702 CONFECCIONES TEXTIMAX S A 54.934.458 1.313.547 4,0% 10,3% 40,24 41,82
6 | 20550330050 TEXTILE SOURCING COMPANY S.A.C 52.499.247 1.769.296 3,8% 12,7% 29,69 29,67
7 20100199743 INCA TOPS S A. 50.598.263 2.040.593 3,7% -6,4% 20,71 24,80
8 20100064571 INDUSTRIAS NETTALCO SA. 50.166.350 1.168.703 3,7% -17,0% 44,54 42,92
9 |20418108151 HILANDERIA DE ALGODON PERUANO S A. 42.880.150 901.833 3,1% 11,6% 41,46 47,55
10| 20100047056 TOPY TOP S A 41.573.548 1.331.655 3,0% -16,5% 32,24 31,22
26| 20102089635 LIVES SA.C 10.284.537 138.226 0,8% -5,6% 68,88 74,40
27 | 20385353406 CIA.INDUSTRIAL NUEVO MUNDO S A. 9.440.958 1.692.651 0.7% -9,4% 6,12 5,58
28 | 20100440653 MANUFACTURAS AMERICAE IR L 8.408.989 131.109 0,6% 3,3% 62,08 64,14
29 | 20425252608 TEXTIL OCEANO S.A.C. 8.274.500 1.091.605 0,6% 19,5% 7,53 7,58
30 | 20507907114 CATALOGO S.A.C 7.998.517 168.070 0,6% 34,0% 44,58 47,59
31 | 20602649599 FIL EXPORT S.A.C. 7.513.728 440.130 0.6% 52,0% 16,18 17,07
32 | 20101600735 ALMERIZ S A 7.479.753 137.206 0,5% 2,4% 53,07 54,51
33 | 20121597145 CLASIFICADORA DE LANAS MACEDO SAC. 7.436.387 431.206 0,5% -25,0% 18,77 17,25
34 | 20100257298 ARIS INDUSTRIAL S.A. 6.592.814 243.318 0,5% 2,1% 27,80 26,55
35 | 20515341073 GARMENT TRADING S.A.C. 6.153.004 244.718 0,5% 3,8% 23,09 25,14
96 | 20601370108 DUN KHAN TRADING COMPANY S.A.C. 1.834.284 551.013 0,1% 219,5% 2,70 3,33
97 | 20519073375 JOPE REPRESENTACIONES SAC 1.825.979 41.203 0.1% -17,3% 45,21 44,32
98 | 20100066786 INTRATESA S.A.C. 1.734.325 29.937 0,1% 12,8% 73,75 57,93
99 | 20535561835 TEXTILES CROSS S.A.C. 1.698.090 75.792 0.1% -26,5% 21,12 22,40
100 | 20536679961 COORPORACION JPL SAC 1.683.429 60.524 0,1% -26,1% 27,71 27,81
SUB-TOTAL 100 PRIMERAS __ 1.148.234.591 70.032.981 84,1% 2.1% 15,04 16,40
SUB-TOTAL RESTO ___ 217.166.558 13.255.304 15,9% -10,3% 15,80 16,38
FUENTE: ADUANAS TOTAL __ 1.365.401.149 83.288.285 100% -3,5% 15,17 16,39

ELABORACION: COMITE TEXTIL DE LA S.N.I.
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Tabla 22. Validacién del instrumento por juicios de expertos.

Validacion del instrumento por juicios de expertos

Validez ftem CUESTIONARIO DE CONSTRUCTO, CONTENIDO, INSTRUMENTO
1 ¢ Esta de acuerdo que la Ingenieria de métodos tiene relacion con la Productividad?
Constructo ) o . . o
2 ¢ Cree usted que el estudio de movimiento y tiempos incrementa la productividad?
3 ¢,Cree usted que la evaluacién de las condiciones de trabajo nos permite mejorar los
factores ergonémicos?
4 ¢ Cree usted que el objetivo de la Ingenieria de métodos es incrementar la productividad y
reducir los costos de los procesos productivos?
Contenido 5 ¢ Usted considera que la optimizacion de tiempos en los procesos incrementa la
productividad?
6 ¢ Considera que el estudio de tiempos y movimientos nos permite determinar el tiempo
estandar?
7 ¢ Esta de acuerdo que los diagramas de operaciones nos permiten hacer las secuencias de
todas las operaciones en los procesos de la productividad?
Instrumento 8 ¢ Considera que el cronometro es un instrumento de medicién para el estudio de tiempos y
movimientos?
9 ¢Usted considera que las valoraciones y Ponderaciones nos permiten medir las condiciones

de trabajo en los factores ergondémicos?

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 23. Validacion de datos mediante el coeficiente de V de Aiken

Resultados de la validez del instrumento

Sujeto P1L | P2 | P3 |P4| P5 P6 P7 P8 P9 | Suma de los item Xikdeen
1 1 1 1|1 1 1 1 1 1 9 0,90
2 1 1 111 1 1 1 1 1 9 0,90
3 0 1 1|1 1 1 1 1 1 8 0,80
4 1 1 111 1 1 1 1 1 9 0,90
5 1 1 1|1 1 1 1 1 1 9 0,90
6 1 0 111 1 1 0 1 1 7 0,70
7 1 1 111 1 1 1 1 0 8 0,80
8 1 1 1 1 1 1 1 1 1 9 0,90
9 1 1 111 1 1 1 1 1 9 0,90
10 1 1 1 1 1 1 1 1 1 9 0,90
V de Aiken 0,86
V de Aiken
Codificacion de Respuestas S= Suma de respuestas Afirmativas 86 Formula de la Aiken
S
Apreciacion Positiva 1 n= Numero de Sujetos 10 V= m
Apreciacion Negativa 0 c= Numero de valores de la escala >

de evaluacién

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 24. Resultados de las dimensiones de las Variables del Pre-test

Pre-test Ingenieria de métodos Productividad
Etapas Meses Semanas Dias Estandar T. Ciclos ECT P. Parcial P. Total I. Trasformacion
Pre-test Enero 1 1 17,82 37 0,60 13 0,903 0,385
Pre-test Enero 1 2 17,97 37 0,61 13 0,903 0,385
Pre-test Enero 1 3 17,92 34 0,59 14 0,921 0,357
Pre-test Enero 1 4 17,65 40 0,62 12 0,882 0,417
Pre-test Enero 1 5 17,94 32 0,64 15 0,938 0,333
Pre-test Enero 2 6 18,15 44 0,63 11 0,859 0,455
Pre-test Enero 2 7 17,92 40 0,65 12 0,882 0,417
Pre-test Enero 2 8 18,26 34 0,58 14 0,921 0,357
Pre-test Enero 2 9 18,20 40 0,60 12 0,882 0,417
Pre-test Enero 2 10 18,11 30 0,59 16 0,952 0,313
Pre-test Enero 3 11 18,36 44 0,61 11 0,859 0,455
Pre-test Enero 3 12 18,24 40 0,63 12 0,882 0,417
Pre-test Enero 3 13 18,05 37 0,65 13 0,903 0,385
Pre-test Enero 3 14 17,92 40 0,69 12 0,882 0,417
Pre-test Enero 4 15 17,92 30 0,68 16 0,952 0,313
Pre-test Enero 4 16 17,90 44 0,66 11 0,859 0,455
Pre-test Enero 4 17 18,05 37 0,62 13 0,903 0,385
Pre-test Enero 4 18 18,00 34 0,67 14 0,921 0,357
Pre-test Enero 4 19 17,89 32 0,64 15 0,938 0,333
Pre-test Enero 4 20 17,82 32 0,70 15 0,938 0,333

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 25. Resultados de las dimensiones de las Variables del Pos-test

Pos-test Ingenieria de métodos Productividad
Etapas Meses Semanas Dias Estandar T. Ciclos ECT P. Parcial P. Total I. Trasformacion
Pos-test Marzo 1 1 17,18 30 0,75 16 0,952 0,313
Pos-test Marzo 1 2 17,32 30 0,79 16 0,952 0,313
Pos-test Marzo 1 3 17,28 28 0,74 17 0,966 0,294
Pos-test Marzo 1 4 17,01 32 0,80 15 0,938 0,333
Pos-test | Marzo 1 5 17,30 27 0,79 18 0,978 0,278
Pos-test | Marzo 2 6 17,51 34 0,76 14 0,921 0,357
Pos-test | Marzo 2 7 17,28 32 0,74 15 0,938 0,333
Pos-test | Marzo 2 8 17,62 28 0,79 17 0,966 0,294
Pos-test Marzo 2 9 17,56 32 0,81 15 0,938 0,333
Pos-test Marzo 2 10 17,46 25 0,77 19 0,990 0,263
Pos-test | Marzo 3 11 17,72 34 0,82 14 0,921 0,357
Pos-test | Marzo 3 12 17,60 32 0,79 15 0,938 0,333
Pos-test | Marzo 3 13 17,41 32 0,83 15 0,938 0,333
Pos-test Marzo 3 14 17,28 34 0,71 14 0,921 0,357
Pos-test Marzo 4 15 17,28 25 0,75 19 0,990 0,263
Pos-test Marzo 4 16 17,26 34 0,88 14 0,921 0,357
Pos-test | Marzo 4 17 17,41 30 0,87 16 0,952 0,313
Pos-test | Marzo 4 18 17,36 28 0,81 17 0,966 0,294
Pos-test | Marzo 4 19 17,24 27 0,85 18 0,978 0,278
Pos-test Marzo 4 20 17,18 28 0,90 17 0,966 0,294

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 26. Analisis descriptivos de las Dimensiones de las variables de estudio

Estadisticos Descriptivos

Pos-test

Pretest Pretest Evaluacién de Pos-test Pos-test Pos-test indice N o
Tiempo Tiempo de o Productividad | Productividad de Minimo Maximo
Estandar Ciclos condmongs de Parcial Total Trasformacion
Trabajo

Vaélido 20 20 20 20 20 20 20 20
N Perdidos 0 0 0 0 0 0 0 0
Media 18,0045 36,9 0,7975 16,05 0,9515 0,3145 0,3145 36,9
Error estandar de la media 0,03885 1,01541 0,01128 0,36617 0,00509 0,00699 0,00509 1,01541
Mediana 17,955 37 0,79 16 0,952 0,313 0,313 37
Moda 17,92 40 0,79 15 0,94 0,33 0.33 40
Desv. Desviacion 0,17374 4,54104 0,05046 1,63755 0,02276 0,03128 0,02276 4,54104
Varianza 0,03 20,621 0,003 2,682 0,001 0,001 0,001 20,621
Asimetria 0,269 0,087 0,398 0,391 0,187 -0,126 -0,126 0.398
Eror estandar de 0,512 0,512 0,512 0,512 0,512 0,512 0512 0512
Curtosis -0,052 -1,066 -0,346 -0,924 -1,067 -1,128 -1,128 -0,052
Error estandar de curtosis 0,992 0,992 0,992 0,992 0,992 0,992 0,992 0,992
Rango 0,71 14 0,19 5 0,07 0,09 0,07 14
Minimo 17,65 30 0,71 14 0,92 0,26 0,26 30
Maximo 18,36 44 0,9 19 0,99 0,36 0,36 44
Suma 360,09 738 15,95 321 19,03 6,29 6,29 738

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 09: Diagrama de Causa-Efecto de Ishikawa
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Figura 9. Diagrama de Causa-Efecto de Ishikawa
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Figura 10:

Reloj Cronometro Digital

RECALL

1' . c’_‘)- > ™
\ { 4 -» 8
v-:. - - :
\ K .
. 5TOPW TIMER = PACE = TIME
STOPWATCH

-

%
PURSUN W

WATER RESISTANT

Figura 10. Reloj Cronometro Digital
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Figura 11: Constancia de Autorizacion

—FILEXPORT

FIL EXPORT S.A.C.

CONSTANCIA DE AUTORIZACION

La empresa FIL EXPORT S.A.C. con RUC N° 20602649599 domiciliada en Pasaje 3 N° 195,
Urb. Santa Clara, Distrito de Ate, autoriza al Sr. Javier Sanchez Mio identificado con DNI N°
16807946 en calidad de empleado de la empresa, para realizar su trabajo de investigacion para
obtener el titulo profesional de Ingeniero Industrial en la Universidad Cesar Vallejo de la sede de
Ate, aplicando la Ingenieria de estudio de movimientos y tiempos en el drea de desarrollo de

producto de la empresa.

Asi mismo mediante la presente se le otorga las facultades para que pueda realizar dicha

actividad en la empresa.

Lima 28 de mayo del 2021.

ot
RECURSOS HUMANOS

~IL EXPORT S.AC.

P.J. 3 N° 195 - Urb. Santa Clara (A 6 Cdras. de Lidercom)
Ate - Lima - Lima Teléf.: 01 351 62 74

Figura 11Constancia de Autorizacion de la empresa
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ANEXO: 1

DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD DEL AUTOR

Yo...... Javier Sadnchez Mio

alumno de la Facultad / Escuela de Ingenieria Industrial, Escuela Profesional /
Programa académico SUBE de la Universidad César Vallejo (Lima Ate), declaro
(declaramos) bajo juramento que, todos los datos e informacion que acompafan al
Trabajo de Investigacion / Tesis titulado “Aplicacion de la ingenieria de métodos

para incrementar la productividad en la empresa Fil Export SAC Ate-2021” son:

1. De mi (nuestra) autoria.

2. El presente Trabajo de Investigacion / Tesis no ha sido plagiado ni total, ni
parcialmente.

3. El Trabajo de Investigacién / Tesis no ha sido publicado ni presentado
anteriormente.

4. Los resultados presentados en el presente Trabajo de Investigacion / Tesis
son reales, no han sido falseados, ni duplicados, ni copiados.

En tal sentido asumo (asumimos) la responsabilidad que corresponda ante
cualquier falsedad, ocultamiento u omisién tanto de los documentos como de
informacion aportada, por lo cual me someto a lo dispuesto en las normas

académicas vigentes de la Universidad César Vallejo.

Lima 05 de julio del 2021
Sanchez Mio Javier
Apellidos y nombres del autor

DNI: 16807946
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Tabla 27 Factores Ergondmicos

Factores Ergonémicos

Factores Factorde |, Seguridad 1
Seguridad seguridad
Ambiente térmico
Ambiente sonoro 3
Entorno fisico | B | Calidad iluminacién artificial 4
Vibraciones >
Higiene ambiental 6
Aspecto orden del puesto 7
Condicién postura principal 8
Factores . . 9
Ergonémicos Nivel postura méas desfavorable
Condicién postura de trabajo 10
Cargafisca | C |Esfuerzo al suministrar material 11
Esfuerzo de trabajo 12
Postura al suministrar material 13
Carga mental b | Operaciones y calculos mentales 14
Esfuerzo en el nivel de atencién 15
Nivel de trabajo individual 16
Autonomia E
Nivel de trabajo en equipo 17
Relacién con compaiieros independiente 18
Factores Relaciones F
Psicoldgicos y Relacién con comparieros dependientes 19
Sociolégicos I
Repetitividad | G | Repetitividad de la actividad 20
_ Nivel de potencial en el operario 21
Contenido del ) N
trabajo H | Nivel de responsabilidad 22
23

Interés que demuestra al trabajo

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 28 Evaluacion de Cond. Trab. Pretest.

Evaluacion de las condiciones de trabajo: Método de los perfiles de puestos OIT: Antes

Puesto analizado: Confeccion Fecha del estudio: 01/01/21 al 30/01/ 2021
Area: Desarrollo Analista: Javier Sanchez Mio
o — —
T i z @ £ = e s 2
= s I = S S = S I
Factores 5 o = = S t= c 3
> IS 1N fas] o Ry © L =
& 2 = =4 S o} o £
= S S = == o S
Clasificacion (x) — A B C D E G H
Caodigo — 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23
Valoracion — 3 3 3 4 3 3 3 2 3 3 3 3 3 3 4 3 3 4 3 4 3 3 3
Promedio — | 3.0 | 3,2 | 2,8 | 35 | 30 | 35 | 40 | 3,0
% Clasificacion _— [ 60%]| 63% | 57% | 70% | 60% | 70% | 80% | 60%
% General — | 65% |
Formulas: | 90%
- . i 80%
Promedio: > (valorac'lones) (X clasificacion) 0%
n (valoraciones) 70% 70%
- 70% 63%
Promedio 60% 60%

O,
% Clasificacion: s X100 60% 57% 60%
- 50%
Promedio todas
% General: X 100 (¢ )
5 40%
30%
Nivel Valoraciones
- 20%
Muy peligroso
Peligroso 10%
Aceptable 0%
A B C D E F

Satisfactorio

aubwNPRk

Muy satisfecho

G

Observaciones: el promedio General es de 65% antes de aplicar el aporte
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Tabla 29 Evaluacion de Cond. Trab. Pos-test.

Evaluacién de las condiciones de trabajo: Método de los perfiles de puestos OIT : Despues

Puesto analizado: Confeccion Fecha del estudio: 01/01/21 al 30/01/ 2021
Area: Desarrollo Analista: Javier Sanchez Mio
o — —
o ] ] =] [<5)
= @ 2 £ = 8 S S o
= LL T = IS S = S T
Factores = =] = = S = = 2
> c S o k=) Kot D o =
& 2 5 g 2 2 5] g
= S S E= o S
Clasificacion (x) — A B C D F G H
Caodigo — 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23
Valoracion — 4 3 3 4 4 4 5 3 4 4 4 5 4 3 4 5 4 4 4 5 4 5 5
Promedio — | 4,0 | 3,8 [ 4,0 | 35 | 45 | 40 | 50 | 4,7
% Clasificacion — | 80% 77% | 80% [ 7096 | 90% | 80% [ 100%] 93%
% General — | 84% |
Formulas: | 120%
Promedio: > (vallorac-lones) (X clasificacion) 100%
n (valoraciones) 100% 20% 93%
Promedi
% Clasificacion: omedio X 100 80% 80% 77% 80% 80%
5 70%
% General: Pron;edlo X 100 (todas) 60%
40%
Nivel Valoraciones
1 Muy peligroso 20%
2 Peligroso
3 Aceptable 0%
4 Satisfactorio A B c D E F G H
5 Muy satisfecho

Observaciones:Observaciones: el promedio General es de 84% antes de aplicar el aporte

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama de Operaciones del Proceso
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@ Refilado basta a
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Figura 12 Diagrama de Operaciones del Proceso
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Base de datos del Pretest y Postes

Archive  Editar  Wer Datos Transformar  Analizar  Grificos  Utilidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda

SHEe M e Bl B BE i/
- |

21: M
& Pretezst_T & Postfes_T Prei:.est_T & Posltest_ PretesT._E Pc-stest‘_ Pretest_.Prod & Postest_lPro & Pretest_Prod & Postest_Prod. & Pretest_lndi.c‘e_ Postest_lndilc'e_
.Estandar|~ _Estandar Ciclos T Ciclos |¢” valuacion | ¢ Evaluacio Parcial d.Parcial _Total Total Trasformacidn Trasformacidn
cT n_CT
1 17,82 17,18 37,00 30,00 60 75 13,00 16,00 90 95 39 31
17.97 17,32 37,00 30,00 61 79 13,00 16,00 90 95 39 31
17,92 17,28 34,00 28,00 59 74 14,00 17,00 92 97 36 29
4 17,65 17,01 40,00 32,00 62 80 12,00 15,00 88 94 42 33
5 17,94 17,30 32,00 27,00 64 79 15,00 18,00 94 98 33 28
6| 1815 17,51 44,00 34,00 63 76 11,00 14,00 86 92 46 36
17,92 17,28 40,00 32,00 65 74 12,00 15,00 88 94 42 33
8 18,26 17,62 34,00 28,00 58 79 14,00 17,00 92 97 36 29
9 18,20 17.56 40,00 32,00 60 81 12,00 15,00 88 94 42 33
18,11 17.46 30,00 25,00 59 77 16,00 19,00 95 99 31 26
18,36 17,72 44,00 34,00 61 82 11,00 14,00 86 92 46 36
12 18,24 17,60 40,00 32,00 63 79 12,00 15,00 88 94 42 33
13 18,05 17.41 37,00 32,00 65 83 13,00 15,00 90 94 39 33
17,92 17,28 40,00 34,00 69 71 12,00 14,00 88 92 42 36
17,92 17,28 30,00 25,00 68 75 16,00 19,00 85 99 A 26
16 17,90 17.26 44,00 34,00 66 88 11,00 14,00 86 92 46 36
17 18,05 17.41 37,00 30,00 62 87 13,00 16,00 90 95 39 31
18,00 17.36 34,00 28,00 67 81 14,00 17,00 92 97 36 29
17.89 17,24 32,00 27,00 64 85 15,00 18,00 94 98 33 28
20 17,82 17,18 32,00 28,00 70 90 15,00 17,00 94 97 33 29
21
(——]

4

Vista de datos | Vista de variables

Figura 13 Base de datos del SPSS del Proyecto
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M Gmaill JAVIER SANCHEZ <javier ucv.66@gmail com>

Validacion de la Validez y Confiabilidad ( Ingenieria Industrial ) UCV -Ate 2021
2 mensajes

JAVIER SANCHEZ <javier.ucwy. B6@gmail com:=> 3 de julio de 2021, 18:48
Para: Paul delmos molina <paul dolmos@gmail com>

Estimado Docente.
Ing. Paul Doimo Molina
En primer lugar agradecerle por haber respondido mi encuesta

Alhora le imito a confirmar ka validez y confiabilidad de mi proyecto de investigacion que tiene tiulo "Aplicacion de la
Imgenieria de métodos para incrementar la productividad" o cual consta del cuestionario que respondio en la
encuesta

confirmando |a validacion este medio como juicio de experio
Mombras y apeliidos:

Grado:

Mimero de registro del colegio de ingenieros del Peni:
Juicio: Aplicable

PC-Antemano le agradezco por su gesio de validar mi confiabilidad.
Saludos Cordiales

Javier Sanchez Mio

Tef: 836250330

Antes de imprimir este correo electrénico, piense bien =1 es necesario hacerlo: El medio ambiente es cuestion
de todos. ;Es realmente sostemble esfe mensaje en el comreo electromico?

Paul Dolmos Molina <paul dolmes@gmail.com> 4 de julio de 2021, 17:18
Para: JAVIER SANCHEZ <javier.ucy.G0i@gmail. com=>

Ok comfirmo.

Ing. Padl Dolmos Molina
Grado i

MNao. CIP: 135425

[B fewio citado esti ocuftn]

Figura 14. Validacién de Validez por juicio experto: 1
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M Gmall JAVIER SANCHEZ <javier ucv. 66@gmail com>

I\I"ALIDACIDH DE LA VALIDEZ Y CONFIABILIDAD DE PROYECTO DE
INVESTIGACION

1 mensaje

German Sadl Martinez Tomres <germansaulmi@gmail coms 4 de julio de 2021, 20:00
Para: javier ucv.68@gmail.com

Ok confirmo la Validez y Confiabilidad
Ing. German Sail Martinez Tomes

Grado de Magister
N = CIP: 210890

Figura 15. Validacion de Validez por juicio experto: 2
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M Gmall JAVIER SANCHEZ <javier ucv. 66@gmail com>

PROYECTO UCY

1 mensaje

CARLOS ENRIGUE BERNAL AYBAR <chemalai@unmsm.edu. pa>>
Para: javier ucv.68@gmail.com

CONFIRMO LA VALIDEZ % CONFIABILIDAD
ING® CARLOS E. BERNAL AYBAR

CIP: 125589

JUICIO: APLICABLE

Figura 16 Validacion de Validez por juicio experto: 3

4 de julic de 2021, 21:18
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