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Resumen

El presente informe de investigacion titulado “Estudio de trabajo para mejorar la
productividad en el &rea de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima 2021”, tuvo como
objetivo general, determinar como el Estudio del Trabajo mejora la productividad en el area
de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021. El método empleado fue de tipo
aplicada, disefio cuasi experimental, con pre test y post test, con un enfoque cuantitativo,
de alcance longitudinal. La poblacion y muestra estuvo conformada por la serigrafias
realizadas en un periodo de 25 dias en un antes y después de la mejora. La técnica que
se utilizé para la recoleccion de datos fue la observacién directa y el instrumento las fichas
de registro, que fueron debidamente validados a través de juicios de expertos. Para el
andlisis de los datos se utilizé Microsoft Excel y SPSS v.25. Se concluyé que la
productividad mejor6 de 44,69% a un 64,63%, incrementando en un 19,94%, la eficiencia
mejor6 de 78,18% a un 79,66%, con un incremento de 1,48% y por ultimo la eficacia de
56,87% se mejoré a 80,77%, lo implica un incremento de 23,90%. Por lo tanto, los
resultados obtenidos, demuestran que el “Estudio del trabajo” mejora la “Productividad” en

el proceso de elaboracién de serigrafias.

Palabras clave: Estudio de trabajo, productividad, eficiencia, eficacia y serigrafias
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Abstract

The present research report entitled "Work study to improve productivity in the screen
printing area of the company Link Tek SAC, Lima 2021", had as a general objective, to
determine how the Work Study improves productivity in the screen printing area of the
company Link Tek SAC, Lima, 2021. The method used was of an applied type, quasi-
experimental design, with pre-test and post-test, with a quantitative approach, with a
longitudinal scope. The population and sample consisted of the serigraphs made in a period
of 25 days before and after the improvement. The technique that was used for data
collection was direct observation and the instrument the record sheets, which were duly
validated through expert judgments. For data analysis, Microsoft Excel and SPSS v.25 were
used. It was concluded that productivity improved from 44.69% to 64.63%, increasing by
19.94%, efficiency improved from 78.18% to 79.66%, with an increase of 1.48% and Finally,
the efficacy of 56.87% was improved to 80.77%, which implies an increase of 23.90%.
Therefore, the results obtained show that the "Study of the work" improves "Productivity" in

the process of making serigraphs.

Keywords: Study of work, productivity, efficiency, effectiveness and serigraphs
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I. INTRODUCCION

Hoy en dia el escenario mundial debido a la pandemia obliga a las distintas
compainiias efectuar modificaciones y adaptaciones y de esta manera ir acorde a la
globalizacion, la pulcra competencia mundialmente de cada dia exige a las
compafiias generar una mas alta productividad, variacion en sus productos, y
mejora de la calidad de las mismas, minimizar los costos de produccion y los
tiempos de respuesta. Actualmente las compafias buscan minimizar las mermas
ya que en muchos casos generan cuantiosas pérdidas que impactan dentro de ella
de manera severa. Como en todos los casos la demanda exige nuevas estrategias
para abastecer la oferta y eso trae consigo la problemética de como producir mas;
sin embargo, su proceso de elaboracion era el justo para la época. En la compafia
la cual sera objeto de estudio, debido a la llamada globalizacién, la demanda del
sector implica idear nuevas estrategias en base a un estudio de trabajo para poder
determinar la eficacia de la linea de produccion; pero, estas ideas no pueden ser
las mismas en todos los casos, ya que los factores se cuentan de igual manera,

pero no son los mismos.

En lo que respecta a nivel nacional las compafiias del rubro del sector
manufacturero no primario en muchos de los casos no cuentan con métodos de
trabajo estandarizados ni con trabajadores con vasta experiencia, como
consecuencia de que su capital es limitado, sucede mas a menudo en las pequefias
comparniias tal como es el caso de Link Tek SAC la cual sera objeto de estudio en

la presente investigacion.

Segun el BCRP (Banco Central de Reserva del Peru), en el afio 2020 en el mes de
mayo se generd una caida a raiz de la pandemia del PBI del sector manufactura no
primaria en lo que respecta a los servicios industriales en comparacién a los dos
meses anteriores, teniendo una recuperacion en el mes de Julio y un crecimiento
considerable en los meses de noviembre y diciembre. Para los primeros meses del
2021 en lo que respecta al mes de enero y febrero se puede observar una

disminucién pero que tiende a mantenerse.
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Figura 1. Manufactura No Primaria segun BCRP

Frente a estos datos se debe replantear estrategias de produccion que permitan
impulsar el sector, pero para ello se debe cuestionar los procesos actuales y evaluar
la realidad de las empresas. El propésito de esta investigacion es realizar un estudio

de trabajo que permita mejorar la productividad de la empresa en estudio.

Link Tek SAC dio un primer paso en el camino de la productividad al quitar la
tercerizacion del proceso de serigrafia con la implementacién de un area que se
encargue de esto, mediante este estudio se busca demostrar que su produccién
mejoraria con la solucién de las siguientes cuatro problematicas: En primer lugar,
inexistente diferenciacion de los sectores necesarios para un eficaz proceso de
serigrafia ; en segundo lugar, el incumplimiento de las normas establecidas en el
reglamento, especificamente el obviar el uso de implementos de seguridad y la
ausencia de estos (guantes , delantales y proteccion auditiva); en tercer lugar, se
tiene el ruido de la zona de trabajo y como afecta la productividad de los
trabajadores; y en cuarto lugar, se tiene el transporte y almacenado temporal de los
productos ya elaborados. El propésito de la presente investigacion se divide en

tres partes; en el ambito tedrico, los procedimientos que se tengan como conclusion

10



permitiran una mejora en la productividad de la empresa con la demostracion de la
efectividad de un estudio de trabajo, eliminando los puntos fragiles dados al iniciar
en este rubro; en el &mbito social, el personal de la empresa al sentir que
pertenecen a un ambiente laboral seguro, organizado y propicio para la actividad
gue desempefian, mejoraran su productividad y a la par su salud que a su vez
mantendra estable lo primero; por ultimo, en el ambito metodologico, la
investigacion requirié del uso de diversos instrumentos especializados lo cual
permitird que sea validada por expertos en el area y una evaluacion mediante el
sistema SPSS. De ser asi, la posibilidad de aplicarse en distintas empresas para
mejorar su productividad seria verificada. De la misma forma, Link Tek no cuenta
con sus procesos claramente definidos ya que muchos de ellos se trabajan de
forma empirica y al efectuar su proceso productividad y el que cada colaborador no
tenga asignada una tarea o trabajo especifico tiende a que la velocidad de

produccion no sea la esperada, pues ello genera retrasos en su elaboracion.

El Modelo de equipo que se empleara en la presente investigacion es el siguiente:
Modem Router TECHNICOLOR TC7300.

De lo planteado anteriormente se concluye que el problema general queda
formulado de la siguiente manera: ¢De qué manera el Estudio del Trabajo mejora
la productividad en el area de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 20217?;
De la misma manera se formula los problemas especificos: ¢De qué manera el
Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en el area de serigrafia de la empresa Link
Tek SAC, Lima, 20217?; ¢De qué manera el Estudio del Trabajo mejora la eficacia
en el area de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 20217.

La presente investigacién se justifica en: Justificacién econdmica: La investigacion
busca mejorar la productividad en el area de serigrafia de la empresa Link Tek SAC.
econémicamente hablando con la implementacion del estudio del trabajo, se
disminuye los tiempos de produccion y esto genera ventajas financieras y
econdémicas, ya que a menor tiempo de produccibn menor son los costos.
Justificacion técnica: Se cuenta con los recursos y técnicas para poder desarrollar
la investigacion, ademas se tiene conocimiento de plena seguridad de que la
aplicacion del Estudio del Trabajo como ha sido demostrada anteriormente,

mencionada en los trabajos previos se tiene que es una herramienta eficiente para
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mejorar la productividad en el proceso de serigrafiado de la compafiia Link Tek
SAC. Justificacion social: Hernandez et al. (2014), menciona que esta debe
responder las siguientes preguntas: ¢, Cual es su transcendencia para la sociedad?,
¢quiénes se beneficiaran con los resultados de la investigacién?, ¢de qué modo?
En conclusion, ¢qué alcance o proyeccion social tiene?”. El alcance con el que
cuenta esta aplicacion en primer lugar va encaminado hacia los operarios que
intervienen en el proceso de serigrafiado, puesto que a través de ello se podra
lograr los objetivos y metas de cierta cantidad de produccion establecida, sin tener
la obligacion de efectuar horas extras en una jornada bajo presion todo ello
originado por los malos habitos de trabajo y la falta de estandarizaciéon de los
tiempos del mismo entre otras disyuntivas de la produccién; por otra parte los
efectos de la presente investigacién recaera en los clientes, en una respuesta
acertada puesto que los productos terminados seran entregados en el tiempo y
plazo establecido. Ademas, se beneficiardn los operarios y colaboradores que
laboran en la compafiia, asimismo se beneficiara la empresa ya que se reducira los
costos que implican la fabricacion de un producto. En cuanto al objetivo general,
este se torna de la siguiente manera: Determinar como el Estudio del Trabajo
mejora la productividad en el area de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima,
2021. Asi mismo se pueden definir los objetivos especificos de la siguiente forma:
Determinar cédmo el Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en el area de serigrafia
de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021; Determinar como el Estudio del Trabajo
mejora la eficacia en el area de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021.
Como hipotesis general lo siguiente: El Estudio del Trabajo mejora la productividad
en el area de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021. De la misma
manera las hipotesis especificas: El Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en el
area de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021; El Estudio del Trabajo

mejora la eficacia en el area de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021.
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Il. MARCO TEORICO

Con la finalidad de tener un mayor y mas amplio conocimiento de las variables las
cuales estan siendo estudiadas se ha tomado en consideracion los siguientes
trabajos previos para que colaboren en la ejecucion de la presente investigacion.

Barrios (2017), en su estudio titulado, “Aplicacion del estudio del trabajo, para
incrementar la productividad en el proceso de pintado de parabrisas, en el area de
serigrafia de la empresa AGP PERU S.A.C Cercado de Lima — 2017”. Tuvo como
finalidad incrementar la productividad en el proceso de pintado de parabrisa a
través del estudio del trabajo aplicado en el area de serigrafias de una compairiia
peruana. Para la presente investigacion se tupo como tipo aplicada, de enfoque
cuantitativo y de disefio de cuasi experimental. La poblacién en la presente
investigacion es igual a la muestra donde se tomaron 24 exploraciones para la
recoleccion de los datos en un periodo de 6 meses. En conclusion, se pudo reflejar
un incremento de la productividad de un 15.36%, en lo que respecta al pintado de
parabrisa, la eficiencia en un 10.67% y la eficacia 8.61%. El aporte de Barrios sirve
como apoyo para poder tener como precedente que ya se ha efectuado una
investigacion en el area en el cual se esta llevando a cabo la presente investigacion

la cual refleja resultados positivos en cuanto a su aplicacion.

Bustamante y Rodriguez (2018), en su investigacion titulada, “Estudio de tiempos
Y movimientos para mejorar la productividad de la empresa Kuri Néctar S.A.C.".
Tuvo como objetivo implementar un estudio de tiempos y movimientos la cadena
de produccion de néctar de maracuya y granadilla para mejorar la productividad de
la empresa. La muestra de la investigacion fueron los procesos de fabricacion y los
34 trabajadores involucrados en la produccion. Para la presente investigacion la
metodologia fue la siguiente, fue de tipo aplicada, de disefio experimental (cuasi-
experimental), con un enfoque cuantitativo, y de nivel descriptivo-explicativo. En la
investigacion el autor realiz6 un nuevo método de trabajo donde el resultado fue
viable luego de la ejecucion de ambas técnicas, con la aplicacion de dicho estudio
se obtuvo una eficiencia de 41.5%, siendo al inicio de 38.8%, teniendo una mejora
de 2.7 % en lo que respecta a la eficiencia. El aporte de Bustamante y Rodriguez

en lo que respecta a la mejora de los tiempos de fabricacion de un determinado
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producto en la forma de perfeccionar el tiempo estandar aplicando el estudio de

movimientos y tiempos mejorando asi la productividad.

Izarra (2018), en su investigacion titulada, “Aplicacién del Estudio de Trabajo para
mejorar la productividad en el area de carpinteria de la empresa Muebleria y
Transporte JVM S.A.C”. Plante6 como objetivo maximizar la produccion por medio
de la herramienta Estudio del Trabajo en el area de carpinteria. Su poblacién fue
de 16 semanas de la produccion de cajas de madera, queriendo de esta forma
perfeccionar la calidad del producto y disminuir su costo. Para la presente
investigacion la metodologia fue la siguiente, fue de tipo aplicada, de disefio
experimental (cuasi-experimental), con un enfoque cuantitativo, y de nivel
descriptivo-explicativo. En la investigacion el autor efectué una nueva metodologia
para efectuar el trabajo donde el resultado fue viable de 0,73 a 0,88, dicho resultado
se ve reflejado a través de una mejora de 15%, en donde instauré la creacion de
una nueva cadena de produccion en linea con medidas y tiempos fijados. La
presente investigacion tiene un aporte en lo que respecta a la mejora de la
productividad esto servird de ayuda en el reconocimiento de los procesos los cuales
generan atrasos en los procesos productivos de la organizacion la cual se esta

aplicando la investigacion en este caso para el area de serigrafia.

Laj (2015), teniendo como investigacion titulada “Mejoramiento de los procesos de
produccion, reduciendo periodos improductivos en planta formuladora de
Agroquimicos Agrocentro, S.A”. Dicho autor plante6 como principal objetivo
disminuir aquellos ciclos improductivos y de esa forma se vean mejorados sus
procesos. Para la presente investigacion la metodologia fue la siguiente, fue de tipo
aplicada, de disefio experimental (cuasi-experimental), con un enfoque cuantitativo,
y de nivel descriptivo-explicativo. Los resultados obtenidos por Laj recayeron en el
aumento de los rendimientos de 68% a 76.80%, generando una mejora de 8.80%.
El aporte de Laj a la presente investigacion servira como apoyo para la mejora de
los tiempos de fabricacion, ademas a estandarizar los procesos, esto mediante la

supresion de las diversas actividades que no agregar valor a la produccion.

Lema (2015), en su estudio que llevé como titulo, “Estudio de tiempos y
movimientos de la linea de produccion de manteles de la empresa ALY artesanias

para mejorar la productividad”. Tuvo como finalidad mejorar los tiempos y
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movimientos para acrecentar la produccion de la compafia. Para la presente
investigacion la metodologia fue la siguiente, fue de tipo aplicada, de disefio
experimental (cuasi-experimental), con un enfoque cuantitativo, y de nivel
descriptivo-explicativo. Su poblacion fueron los procesos de fabricacion de
manteles, basandose en los tiempos que se emplea para cada actividad. Los
instrumentos empleados fueron fichas técnicas, ademas se emplea la técnica de la
observacion directa. El autor concluyé que la eficiencia de la productividad se
incrementd un 7% y el decrecimiento de los procesos fue un 17%. El aporte de
Lema genera una visibn mas clara en lo que respecta a la toma de tiempos que
favorece a la mejora a los mismos en el serigrafiado, enlazandose asi con la
presente investigacion, puesto que utilizo la matriz de toma de tiempos, y a raiz de
ello mejorar los procesos acordes a las metas fijadas.

Llontop (2017) en su investigacion titulada “Aplicacién del estudio del trabajo para
incrementar la productividad en la fabricacion de bolsas real garza en Polybags
Pertu S.R.L. Su objetivo fue maximizar la productividad de bolsas por medio del
Estudio del Trabajo. La poblacion de dicha investigacion estuvo compuesta por 12
semanas de produccion Para la presente investigacion la metodologia fue la
siguiente, fue de tipo aplicada, de disefio experimental (cuasi-experimental), con un
enfoque cuantitativo, y de nivel descriptivo-explicativo. La productividad incrementé
en un 32.25%, la eficiencia en un 17% y la eficacia en un 12.33%. El aporte de
LLontop va a servir para tener una vision mas clara y concisa a la hora de obtener
resultados aplicando en estudio del trabajo y medirlos indicadores segun las
distintas variables de estudio.

Salinas (2017), en su investigacion que lleva por titulo “Implementacion del estudio
de métodos para mejorar la productividad en la linea de cortado, canteado y armado
de la empresa Muebleria Sara E.I.R.L”. El autor planteé como finalidad la mejora
de la productividad mediante la aplicacion del estudio de métodos. Su muestra fue
60 dias de la produccion en el area de cortado, pegado y armado. Para la presente
investigacion la metodologia fue la siguiente, fue de tipo aplicada, de disefio
experimental (cuasi-experimental), con un enfoque cuantitativo, y de nivel
descriptivo-explicativo. Concluyd que la productividad mejor6 de 64% a 83%, la

eficiencia de 79% a 90% vy la eficacia de 82% a 90%. El aporte de Silvio sirve como
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referencia para la productividad ayudando a estabilizar el presente proyecto con

argumentos solidos, influyendo en hechos posteriores.

Quifionez (2017), en su investigacion titulada “Estudio del Trabajo para incrementar
la productividad en la linea de corte de melamina en la empresa Inversiones
Lineasup S.A.C”. La investigacion del autor plante6 como finalidad mejorar el
proceso productivo en el area de corte de melamina por medio del Estudio del
Trabajo. Su muestra fue 15 dias, y el problema era que no contaba con procesos
estandarizados y trabajaban empiricamente. Para la presente investigacion la
metodologia fue la siguiente, fue de tipo aplicada, de disefio experimental (cuasi-
experimental), con un enfoque cuantitativo, y de nivel descriptivo-explicativo. Llegd
a la conclusién que la productividad aumenté a través de la herramienta en un 10%
la productividad, la eficacia en 7% vy la eficiencia en un 4%. El aporte de Quifionez
va a servir como referencia para mejorar la productividad en dimensién al estudio
de tiempos ya que a menores tiempos de fabricacion se minimizaran los costos

generando una rentabilidad util.

Samata (2019), en su investigacion titulada “Aplicacion del estudio del trabajo para
mejorar la productividad en la fabricacién de gabinetes, Arai Industrial SAC”.
Plante6 como objetivo maximizar la productividad en la produccion de gabinetes
por medio de la aplicacion del Estudio del Trabajo. Su muestra fue los gabinetes
producidos en 20 dias. Para la presente investigacion la metodologia fue la
siguiente, fue de tipo aplicada, de disefio experimental (cuasi-experimental), con un
enfoque cuantitativo, y de nivel descriptivo-explicativo. En la investigacion se pudo
apreciar un aumento de la productividad en un 8.25%, dicho resutado en favor de
organizacion se genero6 a través del acrecentamiento de aquellas sub-actividades
gue generan valor, posterior a la aplicacion de la herramienta se ubico en un 64%
en lo que respecta a las cajas y un 66% en lo que respecta a las puertas;
adicionalmente el nuevo hallazgo de la obtencién del tiempo estandar con un 41.66
min en lo que respecta a las cajas y 20.68 min respectivamente para las puertas,
generando un escenario para la planificacion maxima de dicho proceso con 3
operarios. También alcanzé una minimizacion en loque respecta al tiempo de
elaboracion generando una minimizacién del indice de eficiencia de 6.83%,

produciendo de esta manera una mejor empleabilidad del tiempo (recursos), en
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cuanto la eficacia del proceso, se obtuvo un aumento de 0.85%, dicho incremento
del resultado de un determinado pack (lote) pudo alcanzar a ser 14 unidades luego
de la minimizacién de uno de los recursos(tiempo) dentro de un turno de trabajo,
anteriormente para alcanzar dicha cantidad de unidades sobrepasaba a lo
estandarizado y quedaba pendiente para el posterior dia. El aporte de Samata
servirA como apoyo Yy soporte para poder identificar de qué manera se pueden

minimizar los tiempos en un determinado proceso de produccion.

OECD. Productivity Insights in an industry. Revista indexada (OECD, Innovation,
Science, Technology and Industry) Austria, (2019). Dicha revista tuvo como
principal objetivo descifrar la situacion actual de las industrias en Austria en lo que
respecta a la productividad que dichas compafiias ejercian en los ultimos 9 afos.
Sostiene que la productividad en las industrias manufactureras ha obtenido un
crecimiento en lo que respecta a los 5 afios ultimos, debido a la internacionalizacion
con sus servicios financiados. Por ende a través de un andlisis a estos 5 Gltimos
afnos se trata de buscar una mejora en el crecimiento en la productividad de las
industrias en Austria. En base al resultado obtenido, se pudo observar que desde
el 2009 hasta el 2019, el crecimiento que se ha podido observar en las industrias

de Austrias, es de un 15%.

O’CONNOR, David. Capital discipline and productivity. Articulo cientifico (Investor
corporate) Nueva York-Estados Unidos (2018). En dicho articulo de investigacion
dicho autor tuvo la finalidad de hacer mencion a las estadisticas en el crecimiento
productivo que generaron las industrias de Norteamérica en lo que respecta a la
tltima década. En dicha investigacion sostiene que ocurrié un cambio en las
industrias en los Estados Unidos en la ultima década esto se debié al incremento
de la productividad. En efecto, muestra detalles del crecimiento productivo de
distintos rubros de industrias y un analisis estadistico de lo que es las inversiones
empresariales por aflo. Con respecto a los resultados que se alcanzaron, se pudo
concluir que estda promedio de $13-14 billones de ddélares, generando una

representacion del 35% de la economia de los Estados Unidos.

TATLI, Halim & BAYRAK, Riza. Total, Factor Productivity Analysis in Food Sector.
Revista indexada (International Journal of Advances in Management and

Economics) (2017). Dicho articulo, tuvo como principal objetivo efectuar un analisis
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de la productividad total de los factores de 22 compafias que figuran en Borsa
Istanbul. La metodologia aplicada por dichos autores fue una investigacion de tipo
aplicada, de disefio no experimental, de enfoque cuantitativo y el nivel descriptivo.
La equidad, el costo de la materia prima y el costo de personal se emplearon como
variables de entrada; Las ventas totales y los valores de exportacion totales también
como variables de salida. Segun los resultados de la investigacion; todas las
compafias parecen tener valores decrecientes solo en eficiencia técnica; pero, por
otra parte, se pudieron observar valores crecientes en eficiencia tecnolégica. Es por
ello, que las ventas totales y los valores de exportacion totales también como
variables de salida. En base a los resultados obtenidos, las compafiias en su
totalidad parecen tener valores decrecientes solo en eficiencia técnica; pero por

otra parte se observa valores crecientes en eficiencia tecnolégica.

HERCKO, Jozef & SLAMKOVA, Eva & HNAT, Jozef. Industry 4.0 as a factor of
productivity increase. Articulo cientifico (Conferencia TRANSCOM) Universidad de
Zilina, Zilina, (2015). El autor tuvo como objetivo proporcionar informacién béasica
sobre cédmo aumentar la productividad en base a los principios del concepto de
Industria 4.0. Define los factores y mecanismos bésicos para aumentar la
productividad. Es por ello, que se utiliza una poblacion de 10 industrias para la
estratificacion de la productividad de su produccién para identificar la herramienta
4.0. En base a los resultados obtenidos, se obtuvo que las empresas ocupan un

crecimiento en su productividad anual de un 4% para considerarse eficientes.

Con la finalidad de comprender mejor las variables estudio, se toman como

referencia los siguientes argumentos:

El estudio del trabajo para Kanawaty (1996), es aquel argumento metddico para
desplegar diversas actividades con el fin de hacer uso de forma eficaz de los
recursos e implantar modelos de comportamiento de las funciones que se emplean

normalmente en el area que se realiza el estudio.

Para Caso (2006), se emplea para verificar el trabajo humano en toda su expresiéon
y que conlleven de forma sistematica a indagar aquellos elementos que recaen
sobre la eficacia y a la situacion econémica en estudio, todo ello con la intencion de

mejorar.
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El estudio del trabajo tiene como objetivo generar una 6ptima utilidad para las
empresas, puesto que se ejecuta de forma sistematica, todo ello facilita establecer
una descomposicion del desarrollo de la metodologia empleada para el trabajo y a
la vez poder verificar los factores que intervienen dentro proceso. Posterior a ella
esta es una herramienta que tiene como principal objetivo dar un detalle de manera
exhaustiva de cada una de las actividades de trabajo, ademas esta ayuda en el
aumento de la productividad, aparte de generar unas buenas condiciones al area
de trabajo (Kanawaty, 1996).

Investigar dia a dia, realizar mejora continua en cierto procesos o lugar de trabajo
del sector manufactura no primaria en este caso para las serigrafias no es algo que
recién se origine, en un mundo globalizado donde la competitividad est4 en
constante crecimiento, son pocos gerentes, jefes o duefios de empresas los que
estan poseen la capacidad y voluntad para realizarlo, ya que con ello incrementan

la productividad y disminuyen sus costos de fabricacién y/o produccion.
Kanawaty menciona 8 fases primordiales para aplicar el estudio del trabajo:
1. Seleccionar: el trabajo o proceso el cual sera objeto de estudio.

2. Registrar: En este proceso se efectla la recoleccion de todos los datos
importantes en lo que respecta al proceso elegido empleando los métodos mas
adecuados y organizando los datos adecuandolo de tal manera que facilite

analizarlo sin ningun tipo de inconveniente.

3. Examinar: los sucesos tomados de manera critica generandose la interrogante
si es que se demuestra lo que se desarrolla, respecto a la finalidad de la actividad
u operacion; el area donde se esta efectuando, el orden en que se lleva a cabo,

guien intervienen, y los recursos que son empleados.

4. Establecer: el método que confiera mayor economia tomando en cuenta todos
los episodios presentes y usando las distintas técnicas de gestion, tales como la
contribucion de un supervisor, operarios y expertos en el area 0 materia, cuyos
criterios e ideas seran debatidas y analizadas con el fin de llegar a un acuerdo que

beneficie a la compaiiia.
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5. Evaluar: los resultados alcanzados con el método nuevo de paralelismo con la

suficiente cantidad de la muestra y a raiz de ello fijar un tiempo tipo.

6. Definir: EI nuevo método y el tiempo en que se ejecutara luego de ellos se
presentara dicho método, ya sea de forma verbal o escrita, dirigida a todos los
individuos que estan inmersos en dicho proceso, empleando las pruebas para que
todos los colaboradores puedan aprender de manera practica sin dejar de lado la

tedrica.

7. Implementar: El nuevo método, instruido a todos los individuos involucrados

como una préctica general que es aceptada con un tiempo determinado.

8. Controlar: La implementacion de las nuevas técnicas de trabajo verificando los
resultados obtenidos y haciendo siempre una comparacion si se esta logrando y
marchando bien respecto al objetivo trazado (1996).

Para hacer la medicion del estudio del trabajo se emplean dos estudios o técnicas:

estudio de métodos y el estudio de tiempos.

- Segun Kanawaty (1996), el estudio de métodos es aquella progresion de datos y
la evaluacion critica de la manera en que se desarrollan las actividades, con el

objetivo de realizar las mejoras correspondientes.

Lépez, Alarcén, Rocha (2014), aseguran que esta encargado de realizar las
mejoras de la forma de trabajo inmerso en un area de fabricacién, tomando en
consideracion aquel valor de los recursos humanos en los diferentes procesos de
produccion, el método se basa en constituir al personal de una manera mejor de
efectuar un trabajo y encontrar un mejor desempefio del colaborador en su area

atribuida.

Entre los diagramas y graficos se puede encontrar los siguientes, lo que se presenta

a continuacion en la figura 5:
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A. GRAFICOS Que indican la SUCESION de los hechos
Cursograma sinoptico del proceso
Cursograma analitico del operario
Cursograma analitico del material
Cursograma analitico del equipo 0 maquinaria
Diagrama bimanual

Lursograma agministrativo

B. GRARCOS Con ESCALA DE TIEMPO
Diagrama de actividades multiples

simograma

C. DIAGRAMAS Que indican MOVIMIENTO
Diagrama de recorrido o de circulto
Diagrama de hilos
Ciclograma
Cronociclograma

Grafico de trayectoria

Figura 2. Graficos y Diagramas para Estudio de Métodos segun Kanawaty

Como se aprecia en la figura 5 estas son divididas en 2 categorias dentro de los
cuales se encuentra los diagramas y graficos que mayormente se usan para el
Estudio de Métodos. Vale sefialar que en aquellos diagramas se puede hallar
informacion con mayor claridad y mas concisa que en los graficos, originando asi

un andlisis mas claro.

Formula:

Actividades que agregan Valor=Total de Actividades — Actividades que No
agregan Valor/ Total de Actividades

Cursograma de Actividades

Segun Kanawaty (1996), en un cursograma se demuestra todo aquello que
respecta a una operacion o trabajo en donde para su simpleza se emplean 6
simbologias de manera uniforme los que se usan para la conceptualizaciéon de las
actividades o sucesos que se dan en la compafia. A continuacion, se describiran

las 6 simbologias:
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Tabla 1. Simbolos del Estudio de Métodos

Actividad Simbolo
Operacion O
Inspeccioén
Transporte >
Demora :>
Almacenamiento v
Actividades Combinadas

* Operacién: Se detallan las principales etapas dentro de un determinado proceso
en donde se genera una transformacion, ya sea de la materia prima, materiales o

planeacion.

* Inspeccion: En esta etapa se verifica la cantidad o calidad de aquellos recursos

gue se emplean en el proceso.

* Transporte: Esta etapa muestra el desplazamiento de los colaboradores, equipo

y materiales de un determinado punto en direccion hacia otro.
* Demora: Sefala el atraso de las actividades entre 2 operaciones continuas.

* Almacenamiento: Determina el acopio de un objeto bajo custodia en un almacén
en donde se admite y suministra a través de determinadas aprobaciones donde es

almacenado con la finalidad de conservarlo.

» Actividades Combinadas: Se utiliza cuando se efectian dos actividades en
simultaneo, dentro de las mas conocidas se puede encontrar la operacion-

inspeccion.
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- Para Kanawaty (1996), el estudio de tiempos es un instrumento de medicion
de desempefio que ayuda obtener data con respecto a los ritmos y tiempos
de las diferentes actividades en cierto proceso, ejecutado por patrones
definidos, y respecto a ello hacer una evaluacion de los datos con la finalidad
de localizar limites de tiempos para las tareas correspondientes a una norma

predefinida de su desenvolvimiento.

Segun Garcia (2005),es un proceso que trata de determinar con mucha precision,
a través de una limitada base numérica, generada mediante la observacién de
cierta determinada actividad en el tiempo establecido con arreglo a unas directrices

de rendimiento predefinido.

Para ejecutar el estudio de tiempos se toma en consideracion las ocho etapas

establecidas por Kanawaty (1996) las cuales son:

« Etapa 1: Adquirir y registrar la mas amplia informacion que sea posible para
escoger la actividad a realizar, respecto a las condiciones de trabajo y la
tarea que efectud el colaborador.

« Etapa 2: Plasmar un completo analisis del método realizando una
descomposicion de la operacion en elementos.

+ Etapa 3: Comprobar la operacién segregada y analizar si se esta llevando a
cabo aplicando los éptimos métodos y movimientos, y a la vez se define la
magnitud de la muestra.

+ Etapa 4: Cuantificar el tiempo que utiliza un trabajador en realizar cada
componente de la operacion, lo cual se realiza de forma cotidiana con un
cronometro.

+ Etapa 5: Definir en paralelo la velocidad de trabajo efectivo del trabajador,
concerniente con lo que debe ser el ritmo tipo.

+ Etapa 6: Ejecutar la conversion de los tiempos observados en basicos.

+ Etapa 7: Establecer los suplementos que se adjuntaran al tiempo basico de
la operacion anterior.

» Etapa 8: Establecer el tiempo estandar para la operacion.

Foérmula:

Tiempo Estandar=Tiempo Normal (1+Suplementos)
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Para calcular el tamafio de la muestra hay diversas formas para la ejecucion de su
calculo, la mas aconsejable es la estadistica, que ademas de ello muestra variantes

segun el autor.
En relacion al tiempo estandar se puede tomar lo siguiente:

Segun Palacios (2016), se puede determinar por medio de la aplicacion del
conocimiento de los tiempos de los trabajadores y los métodos o técnicas que se
usan en el trabajo. Tomando en cuenta los elementos ambientales, los
contratiempos que generen atraso en las entregas y el cansancio de parte de los
trabajadores.

El tiempo estandar es el que requiere un colaborador para efectuar el logro de sus
actividades o tareas asignadas a un determinado ritmo normal generado a través

de procedimiento especifico.
En lo que respecta al tiempo normal:

Segun Cruelles (2012), El tiempo normal es aquel que el trabajador necesita para

realizar sus actividades o procesos a un ritmo normal.
En lo que respecta a tiempos totales:

Segun Kanawaty (1996), El tiempo total es aquel que le tarda a un trabajador o a
una méaquina en el transcurso de cierta actividad o la produccién de una cierta

cantidad de productos.

Con relacion a los suplementos se puede emplear la siguiente figura:
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1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades T |
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar depie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal 3 F. Concentracida intensa
Ligeramente incomoda D 1 :
- Trabajos de cierta precision 0 0
mcomoda (inclinado) 2 3 L :
% (5 o Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incomoda (echado,
cstt::axli(:) moss(ormado 77 Tmba!us de gran precisiono o ¢
C. Uso de fuerza/energia muscular G R t}:lu)' fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) %i-HIee
Peso levantado [kg] Continuo 0 0
2,5 | e Intermitente y fuerte 2 2
5 1 2 Intermaente v muy fuerte s 5
10 3 4 Estndente v fuerte T
25 20 H. Tensién mental
9 max Proceso bastante complejo 1 1
35,5 22 — Proceso complejo o atencion M
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 3 0 Muy complejo 8 8
potencia calculada I. Monotonia
B pac debng N 22 Trabajo algo mondtono 0 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo hastante monotono [l
E. Condiciones atmosféricas :
indice de enfriamiento Kata Saajo sy kN0 4 A
16 0 J. Tedio
R 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Figura 3. Suplementos aplicables al estudio del trabajo

En esta etapa se tiene como finalidad establecer los tiempos extras que se generan
por distintos motivos que no estaban planificados. Por otro parte en todo proceso
de produccion se provoca fatiga y cansancio, ello debido a que los operarios
requieren determinados tiempos para descansar y de esta manera poder efectuar

sus necesidades fisiolgicas.
Para comprender mejor la productividad se menciona lo siguiente:

En la actualidad tiene varios factores que permiten que esta se vea afectada 'y como
resultado dé una baja productividad, en una empresa de manufactura no primaria
una correcta gestion de ella es fundamental para adquirir la eficiencia deseada para
asi competir frente a otras empresas del mismo rubro, el tiempo en ejecutar las

acciones debe ser el minimo y necesario para maximizar la productividad en
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cualquier manufactura. Ademas, la productividad es una de las incertidumbres de
las compainiias, ya que, para subsistir estas en el tiempo, la compaiiia debe lograr
y mantenerla de manera constante o crecer durante el paso del tiempo, puesto que
las industrias son los generadores de dinero que contribuyen de manera conjunta

en la economia y progreso de un pais.

Segun Prokopenko (1989), es establecida como aquella relaciéon de la produccion
obtenida entre un sistema de produccién y los recursos empleados para su

elaboracion.

Kanawaty (1996), dice que es la asociacion entre produccion e insumo, usualmente
se atribuye a una determinada organizacion, hacia un sector de actividad
econdémica o la economia completa. Esta manifestacion se puede emplear para
asignar un valor o medir el nivel en donde se puede retirar un determinado producto

obtenido a través de un insumo fijado.

Segun Gutiérrez & De la Vara (2015), la productividad Es la capacidad de generar
resultados utilizando ciertos recursos. Se incrementa maximizando resultados y/u

optimizando recursos.

Para Medina (2010), Miranda y Toirac (2010), dicen es un objetivo estratégico de
las compafiias, puesto a que sin ella los productos o servicios no alcanzan los

niveles de competitividad necesarios en el mundo globalizado.

Para Loayza (2016), Céspedes, Lavado y Ramirez (2016), Monge (2019),
concuerdan que la productividad es el pilar del crecimiento econdémico, en el largo
plazo puede darse por una determinada cantidad de factores de produccion y por

la eficiencia en el uso de estos.

Por otro lado, Meller (2019), Martinez y Camacaro(2013) concuerdan que la
productividad es la eficiencia del uso de los insumos en el proceso productivo y
mide cuantos bienes (output) se obtienen con un determinado conjunto de factores

productivos los cuales principalmente son el trabajo y el capital.

Segun Garcia (2005) la productividad llega a ser el grado de rendimiento de todos
aquellos recursos que son empleados para obtener un objetivo predefinido, puesto

que la productividad es el primordial objetivo.
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Formula:

Productividad= Eficiencia x Eficacia

Referente a las dimensiones de la productividad se utilizardn las siguientes

férmulas, tanto para la eficiencia como para la eficacia.

Segun Prokopenko (1989) la eficiencia es la obtencién de productos de alta calidad

en el menor tiempo posible.

Para Garcia (2005), es la capacidad disponible en las horas maquinay en las horas-
hombre, puesto que permite lograr la productividad, de forma que se produce a

través de turnos de trabajo en el tiempo establecido.

Férmula:

HH REALES

= ——— X100
HH PROGRAMADA

Donde:
E: Eficiencia (%)
HH REALES: Horas Hombre Reales (min)
HH PROGRAMADA: Horas Hombre Programadas (min)
Segun Prokopenko (1989) la eficacia es la medicion del cumplimiento de los

objetivos propuestos.

Para Garcia (2005), esta ligada con el cumplir de los objetivos planteados, puesto
gue ellos son resultados que se deben lograr, que puede estar ligada con la calidad
gue se percibe, cantidades o ambas, en cambio a diferencia de la eficiencia la cual
vinculada al buen uso de los recursos aumentando la productividad, la eficacia es

la que esta encargada de hacer lo correcto.

Formula:

_Q SPROD
Q SPROG

Ef X 100

Donde:

. Ef.: Eficacia (%)

. Q SPROD: Cantidad de serigrafias producidas (und)

. Q SPROG: Cantidad de serigrafias programadas (und)
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lll. METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion

3.1.1 Tipo de investigacion

Para la presente investigacion, se busca resolver una serie problemas a través del
planteamiento de teorias desarrolladas, por ende, el tipo de la investigacion es

aplicada.

La investigacion es aplicada también en razén de que se utilizara los conocimientos
existentes sobre el Estudio del Trabajo para dar solucion a una serie de causas que
originan la baja productividad y de esta forma generar resultados a favor de una
organizacion que otorgue beneficio a la compaiiia. Dicha relacion guarda relacion
a lo planteado por Bernal (2010) Valderrama (2013), y Gémez (2016).

Por el nivel de investigacidn es explicativo ya que se detallara la relacion existente
entre las 2 variables de la presente investigacion. La variable independiente

“estudio de trabajo” y la variable dependiente “productividad”.

Segun Valderrama (2013), la investigacion explicativa no describe solo los objetos
de estudio, la relacion entre ambos, esta también explica las razones de los hechos
fisicos o sociales. Su primordial utilidad esta basada en descifrar por qué se da un
evento definido, implantar en que situaciones se presenta, y por qué las variables

estan asociadas.

Por su enfoque es cuantitativo puesto que se recabara una serie datos para
posteriormente sean estudiados, para alcanzar una solucién a la formulacion del

problema de la presente investigacion.

Porque se tiene por finalidad medir el tiempo estandar y establecer sus efectos de
la productividad los cuales seran medidos mediante la eficiencia y eficacia, de

escala razén, los cuales se procesaran mediante el programa SPSS.

Segun Valderrama (2013), el enfoque cuantitativo es un modo de efectuar la
presente investigacion; es un camino ideoldgico a perseguir por el investigador, con
el fin de realizar una investigacion. Se relacina con las perspectivas de enfoques
filosoficos que consideran seran desarrollados distintos del fenémeno que se quiere
buscar mediante la investigacion. Se identifica porque este enfoque es desarrollado
a través de la recoleccion de datos para responder a la formulacion del problema
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de investigacion; también se usan, los sistemas o procedimientos estadisticos para

comprobar la certeza o falsia de la hipétesis planteada en una investigacion.
3.1.2 Disefio de investigacion

Segun Valderrama (2013), el disefio de la investigacion es el sistema 0 método que
se emplea para la recoleccion de datos, contestar a la formulacion del problema, a

la ejecucion y cumplimiento de los objetivos, y para o repeler la hipotesis nula.

Esta investigacion tiene un disefio experimental de nivel Cuasi experimental puesto
que de manera preliminar se ejecutara una evaluacion que corresponde al antes 'y
después de la utilizacion de las variables. Porque mediante la utilizacion del modelo

estudio del trabajo se obtendran mejoras en los indices de la productividad.

El nivel Cuasi experimental es aguel que cuenta con un grupo de tratamiento, en
donde la poblacion es igual a la muestra, en ese sentido se puede decir que se
tiene una poblacién intacta donde no necesariamente se tiene que contar con un

grupo de control.

Bernal (2010), menciona que los disefos cuasi experimentales son aquellos que se
distinguen de los experimentales verdaderos, puesto que en ellos el investigador
ejecuta de manera escueta y a veces ningun control sobre las variables impropias
a la investigacion, es decir las personas que participan de la investigacion se
pueden sefalar al azar a los equipos de trabajo y en algunos casos se cuenta con

uno que los controla.

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), mencionan que el disefio de la
investigacion por su alcance temporal es longitudinal, pues se precisa que este tipo
de disefio se lleva a cabo a través de la recopilacion de datos pues se genera en
una serie de intervalos de tiempos con el fin de efectuar conclusiones en lo que
respeta a los cambios efectuados desde las causas y consecuencias.
En resumen, en relacién a lo escrito anteriormente se puede observar que:

e Segun su finalidad: Aplicada.

e Enfoque o naturaleza: Cuantitativo.

e Alcance temporal: Longitudinal.

¢ Nivel, Caracter o profundidad: Descriptiva y explicativa.

e Disefio: Experimental (cuasi experimental)
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3.2. Variables y operacionalizacion

Variable independiente: Estudio del Trabajo

Definicién conceptual: Segun Kanawaty (1996), es aquel argumento metddico para
desplegar diversas actividades con el fin de hacer uso de forma eficaz de los
recursos e implantar patrones de comportamiento de las actividades que se

emplean normalmente en el area que se realiza el estudio.

Definicién operacional: El Estudio del trabajo es una metodologia que se apoya en

el estudio de métodos y el estudio de tiempos.
Dimensién 1: Estudio de Métodos

Segun Kanawaty (1996), es el levantamiento de datos y la evaluacion critica de la
manera en que se desarrollan las actividades, con el fin de efectuar las mejoras

correspondientes.

Formula:

IAAV = (TA-ANV) / TA

Dénde:
IAAV: indice de Actividades que agregan valor %
TA: Total de Actividades

ANV: Actividades que no agregan valor

Formula adaptada a la investigacion del libro “Introduccién al estudio del trabajo” de
Kanawaty (1996),

Dimensidon 2: Estudio de tiempos

Para Kanawaty (1996). es un instrumento de medicion de desempefio que ayuda
obtener informacién sobre los ritmos y tiempos de las diferentes actividades de un
determinado trabajo, ejecutado por patrones definidos, y respecto a ello hacer una
evaluacion de los datos con la finalidad de localizar limites de tiempos para las

tareas correspondientes a una norma predefinida de su desarrollo.

Férmula:

TS= TN (1+S)

Dénde:
TS= Tiempo Estandar (min)
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TN= Tiempo Normal (min)
S= Suplementos

Formula adaptada a la investigacion del libro “Introduccién al estudio del trabajo” de
Kanawaty (1996),

Variable dependiente: Productividad
Definicion conceptual: Segun Prokopenko (1989), es establecida como la relacion
de la produccién obtenida entre un sistema de produccion y los recursos empleados

para su elaboracion.

Definicion operacional: Es aquel resultado de ser a la vez eficiente y eficaz

respectivamente.

Productividad = Eficiencia x Eficacia i
|

|
|
|
|
g g S

Dimensién 1: Eficiencia

Segun Prokopenko (1989) la eficiencia es la obtencion de productos de alta calidad

en el menor tiempo posible.

Formula:

E =28 v100
HHp

Donde:
« E: Eficiencia
* HHr: Horas Hombre Reales (min)

* HHp: Horas Hombre Programadas (min)

Formula adaptada a la investigacion del libro “La gestiéon de la productividad”,
Prokopenko (1989).

Dimension 2: Eficacia

Segun Prokopenko (1989) la eficacia es la medicion del cumplimiento de los

objetivos propuestos.
Formula:

_Q SPROD

= X100
Q SPROG
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Dnde:

« Ef.: Eficacia

* Q SPROD: Cantidad de serigrafias producidas (und)

* Q SPROG: Cantidad de serigrafias programadas (und)

Formula adaptada a la investigacion del libro “La gestion de la productividad”, Prokopenko
(1989).

3.3. Poblacién, muestray muestreo

3.3.1 Poblacion
La poblacién segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2010) es un conjunto de

entes que concuerdan por determinadas caracteristicas.

La poblacion de la investigacion estd conformada basandose en la cantidad de
modem (TECHNICOLOR TC7300) serigrafiados realizados en el area de serigrafia
de la empresa Link Tek SAC, Para la recoleccion de datos, se tomaran los datos

de todos los médems serigrafiados de la semana durante el periodo establecido.

- Criterio de inclusién: se consideran los dias laborables de lunes a viernes.

- Criterio de exclusion: no se consideran sdbado, domingo ni feriados.

3.3.2 Muestra

La muestra segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), se muestra como una

parte representativa de la poblacion de la cual se recolectara la informacion.

Para el presente informe de investigacion la muestra es igual a la poblacién, que es
la cantidad de médem (TECHNICOLOR TC7300) serigrafiados realizados en el
area de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, en el periodo de 25 dias (5
semanas) en un PreTest y 25 dias (5 semanas) en un PosTest, después de la

aplicacion del estudio del trabajo.

3.3.3 Muestreo

Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), el muestreo no probabilistico es el
subconjunto de la poblacion en la que la seleccion de individuos no necesita de la

probabilidad, sino las caracteristicas del estudio o de quien hace la muestra.
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En el presente informe de investigacion el tipo de muestreo es no probabilistico,
debido a que la muestra representa el todo de la investigacion y ya que no es

complicado obtener la informacion para el estudio.
3.3.4 Unidad de analisis

Una serigrafia de una carcasa del médem (TECHNICOLOR TC7300) de la empresa
Link Tek S.A.C.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.4.1 Técnicas de recoleccién de Datos

Para el presente estudio que cuenta con un enfoque cuantitativo, la fuente de
recoleccion de datos sera primaria, ya que se utilizara la observacién directa en el
proceso y en los procedimientos, esto con la finalidad de obtener la informacién
resaltante y con ello poder efectuar el andlisis de las hipotesis y por ultimo dar

solucion al problema presentado.

Para el presente proyecto de investigacion se utilizara la técnica de observacion
directa para lograr alcanzar la mas completa informacion de las actividades de

trabajo que se ejecutan en el area de serigrafia de la empresa Link Tek SAC.
3.4.2. Instrumentos

Ficha técnica

Son documentos que tienen en su contenido informacién que se necesita para la
fabricacion de un producto. Al ser fichas que seran consultadas por cada jefe de
area en la cual se esté evaluando o utilizando la ficha, sirve como consulta de los
procesos que deben estar detallados rigurosamente. (Velasco, 2015). Por lo tanto,
se tiene como uso principal de esta documentacion la toma de datos para utilizar
esta informacién en la valoracion de fallas y procesos que deben ser ejecutados en

la produccién de un item o producto.

Tipos de Fichas técnicas

Segun el volumen de produccién y la rigurosidad en cumplir parametros de calidad
se decide los tipos de fichas técnicas a realizar

e Ficha de estampa
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¢ Ficha de diagrama de operaciones
e Ficha de detalles constructivos

e Ficha de producto

e Ficha de maquinaria

e Ficha de secuencia de procesos

e Ficha de progresiones

e Ficha de mantenimiento

e Ficha de criticidad

Importancia de la ficha técnica

Una ficha técnica tiene como importancia radical las especificaciones de un proceso
o caracteristicas de un producto, ademas de proporcionar datos cuantitativos a un
investigador o experto a cargo del &rea de produccion. Para de esta manera evaluar
si se estan llegando a las metas especificadas. Por lo tanto, la ficha técnica, la
recaudacion de datos o informacién va de la mano con este instrumento, y ayuda a
poder magnificar la cantidad de decisiones e ideas que se puede tomar en base a
la problemética que se detectd, la manera de medir todos los datos recaudados es
mediante el uso de un software, que bien puede ser el Microsoft Excel o la
herramienta SPSS.

Instrumentos de la investigacion ver anexo 3

CronOémetro: este ayuda a tomar los tiempos en cada una de las actividades del
proceso de serigrafias realizadas en el area de serigrafia de la empresa Link Tek.
SAC.

3.4.3 Validez

En el presente estudio, para ejecutar la validacion a los instrumentos de recoleccion
de datos, se efectla la prueba de juicio de expertos. Para ello se acude al apoyo
de tres especialistas de la escuela de ingenieria industrial de la Universidad Cesar

Vallejo — Sede Lima Norte.
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Tabla 2. Juicio de expertos

N° | Nombres y apellidos del experto | Pertinencia | Relevancia | Claridad
1 | Mg. Lino Rolando Rodriguez Alegre SI S| SI
2 | Msc. Percy Sixto Sunohara Ramirez SI Sl Sl
3 | Mg. Osmart Raul Morales Chalco S| S| SI

Fuente: Elaboracion Propia

Para la validaciéon de Instrumentos ver anexo 4

3.4.4. Confiabilidad

Para el presente estudio, la confiabilidad se obtiene en razon de que los datos
obtenidos son datos verdaderos y oficiales de la empresa, con la premisa de que
aguellos datos son brindados por la empresa por lo tanto son confiables para lo que
consecuentemente se valida con las herramientas de recoleccion de datos, en
razon de que se empleara el cronémetro para la toma de tiempos y para este se
asume que es confiable debido a que es nuevo (Ficha técnica ver en el anexo 8).
Con respecto a los instrumentos de medicion fueron basados en teorias pre-

existentes y de gran aprobacion, por ello son confiables.

3.5.Procedimientos

3.5.1 Situacion Actual

Descripcion de la empresa

La compafiia en la cual se realiza la presente investigacién pertenece al rubro de
manufactura no primaria, la cual lleva por nombre Link Tek S.A.C, dicha compafia
estd encargada de reacondicionar equipos electronicos tales como
decodificadores, médems e inmersa en el desarrollo de aplicaciones para
administracion de sala de juegos de azar, entre otros. Los clientes a los que atiende
dicha compafia son aquellos que necesitan los servicios de reacondicionamiento
de equipos electrénicos, ademas de microempresas las cuales ocupan de manera
significativa el desarrollo de aplicaciones para administracion de sala de juegos.

. RUC: 20538893871

. Razdn Social: LINK TEK S.A.C.

. Tipo Empresa: Sociedad An6nima Cerrada

. Condicion: Activo

. Fecha Inicio Actividades: 20/ Enero / 2011
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Actividad Comercial:

> Consultores Prog. y Sumin. Informatic.
> Otras Industrias Manufactureras Ncp.
. CllU: 72202

. Direccion Legal: Pj. Sucre Nro. 195

o Distrito / Ciudad: Ate

. Departamento: Lima, Pera

. Teléfonos: 2343466 / 3492192
. Perfil de Link Tek S.A.C.:

> Empadronada en el Registro Nacional de Proveedores para hacer
contrataciones con el Estado Peruano

. Representantes Legales de Link Tek S.A.C.
> Gerente General: Flores Sagastegui Luis Alberto
> Apoderado: Orejuela Solano Richard Nelson

> Apoderado: Aliaga Dolorier Sara Roxana

o Q) Q A s ';::
A TR Y g
L Y A ¢
3 '_-.-,f. o
o £ -Q Q °
@Q Grifo Energigas Q Q
A (;\ Q C" ns-OficnaCentral ¢ . :‘“_:-"‘: 6

Figura 4. Localizacion geogréfica de Link Tek SAC
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https://www.universidadperu.com/empresas/consultores--prog-y-sumin-informatic-categoria.php
https://www.universidadperu.com/empresas/otras-industrias--manufactureras-ncp-categoria.php

Estructura organizacional

La compafiia no tiene una estructura organizacional, donde se planteen las areas,
las funciones de las mismas, adiciona a ello no cuenta con la mision, vision valores

y codigo de ética.
Productos y servicios que ofrece la empresa

La empresa ofrece diversos servicios de acondicionamiento de equipos
electrénicos, equipos de telecomunicaciones, servicios de publicidad para sala de
juegos, adicional a ello productos de bioseguridad algunos de estos son los

siguientes:

1. Investigacién y desarrollo de reacondicionamiento para lograr un impacto
positivo en su empresa.

- Logistica Inversa Contact Center

- Servicios de campo

- Abastecimiento

- Soporte Posventa

Reacondicionamiento

Desarrollo de aplicaciones para administracion de sala de juegos.

w N

Productos de Bioseguridad.

Mascarillas 3 pliegues con filtro de proteccion al 95%. Producto de calidad y

con garantia.
Descripcion del proceso

La compafia Link Tek SAC por el momento no cuenta con procesos Yy
procedimientos documentados por lo tanto las operaciones y métodos de trabajo
existe una variacion en lo que respecta a la produccion de serigrafiado de carcasas
de mdédems ya que depende de la manera de codmo lo ejecute el operario; esto
influye en los requerimientos de los pedidos es decir en el cumplimiento de pedidos
ya gue cuenta con un solo turno en el cual se esta produciendo la misma cantidad
y mas aun con las mismas caracteristicas. Por otro lado se ha comprobado que hay
una considerable cantidad de reprocesos y productos que no cumplen con las
especificaciones técnicas como: espesor, ancho, color, peso y resistencia pre
acordadas al momento de efectuar o tomar el pedido, en donde todas estas
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incorrectas o mal ejecutadas medidas generan una insatisfaccion en los clientes,

generando en muchos casos rechazos por parte de ellos. A continuacién se

describira una serie de procedimientos que se ejecutan en el proceso de

serigrafiado de carcasas para médems, que va desde la revision de la materia prima

y materiales hasta la inspeccion del serigrafiado.

A continuacién, se muestra en la figura siguiente se muestra el DOP del proceso

de serigrafia de carcasas para médem:

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCE SO DE SERIGRAFIADO DE
CARCASAS PARA MODEM

LGRS Lok igs S AL

LT Frodecoon

T W3iode

Frooes S Qalado de Carcasa Dala

AModem

Tt ads oor TIBM - JEC A

rroducio LAES CE)

roceso dé produccion dé una puera

Materia Prima

Abastecimiento de Materia Prima

Seleccien delaCarcasa

» Carcasas en mal
estado

Mecanizado

Desperdicios
Ejecucion Prueba

Piloto
@ Serigrafiado
orin

Resumen

Simbolo Numero
O :
0
@) .
Total 5

Figura 5. DOP del Proceso de Serigrafia
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En la figura anterior se puede observar que el DOP de serigrafiado de carcasas
para médem cuenta con 2 operaciones y 3 Operaciones-inspecciones sumando un
total de 5 operaciones para dicho proceso. A continuacion, se describiran cada una
de las actividades que se tornan dentro de dicho proceso.

Revision de la carcasa a serigrafiar

La carcasa es seleccionada en este caso se toman solo las carcasas en blanco
listos para la serigrafia, en donde el operario pone a prueba su experiencia para

poder efectuar esta seleccion.
Trasladar los materiales al area de serigrafia

El traslado es ejecutado por un operario, donde este toma en cuenta las carcasas
a emplear para el serigrafiado.

Colocacion de malla de serigrafia

Luego de haber traslado las carcasas al area de serigrafia el operario procede a

colocar la malla del modelo que se va a trabajar.
Cuadrado de malla de serigrafia

Con ayuda de una carcasa original se guia como estan posicionadas los logos,
donde luego el operario empieza a confrontar la malla vs carcasa original para el
cuadre correspondiente y este quede en la misma posicion de los logos de la

carcasa original.
Colocacién de topes

Ya cuadrada la malla procede a colocar los topes en la base para que la carcasa
tenga la estabilidad y no se mueva, posterior a ello se realiza una prueba piloto de

la serigrafia.
Limpieza de la malla

Se procede a limpiar la malla con retardador y huaype fino para dar inicio al

serigrafiado.
Colocacién de carcasa

Posteriormente se procede a colocar la carcasa pintada en la base o soporte.
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Colocacion de adhesivo

Se coloca encima de la carcasa zona donde se va a serigrafiar, un retazo de cinta

de embalaje 2” transparente.

Colocacién de pintura

En conjunto a la colocacion de adhesivo se procede a colocar pintura a la malla.
Inspeccién de la plantilla

Posterior a la prueba de serigrafiado se procede a efectuar una inspeccion del

trazado o dibujado de la plantilla para ver que las medidas sean las correctas.
Retiro del adhesivo

Luego de haber verificado que la plantilla sea la adecuada respecto a dimensiones
y medidas se procede a retirar el adhesivo colocado anteriormente.

Serigrafiado de pieza plastica o carcasa

Se coloca la pieza o carcasa ya pintada y se procede a pintar con ayuda de un

rasquete o pasador.
Inspeccién de la serigrafia

Luego de ello se valida si la serigrafia sale sin manchas y definido el logo. Si la
serigrafia sale sin manchas y definido el logo se procede a serigrafiar las carcasas,
caso no se vuelve a verificar la calidad de la serigrafia. Por ultimo, se procede a

trasladar al area de ensamble.

3.5.1.1 Pretest

Variable dependiente: Productividad

Medicién de La Productividad

Productividad = Eficiencia x Eficacia

La siguiente formula se empleara para encontrar el porcentaje de la productividad
actual de la compafia en la productividad del area de serigrafia. En la tabla 9 se

aprecia el indicador de productividad de la empresa Link Tek SAC., dichos datos
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serviran para efectuar un analisis luego de realizar la ejecucion del estudio de

trabajo.

En la tabla siguiente, se puede observar los resultados del pretest en los que

respecta a la productividad

Tabla 3. Productividad antes

PRODUCTIVIDAD (ANTES)
LINK TEK S.A.C.
Proceso ylo producto: Serigrafiado de (_:arcasas para Modems (
Technicolor TC7300)
INDICADORES PRODUCTIVIDAD

2 EFICIENCIA EFICACIA ANTES

= | FECHA 9 9

= HHr HHp
min) | (min) Resultado SPR_OD SPR_OG Resultado Resultado
(unid) | (unid)

1 |10/05/2021(848:27|1080:00| 78.56% 200 350 57.14% 44.89%
2 |11/05/2021|763:36|1080:00| 70.70% 180 350 51.43% 36.36%
3 [12/05/2021831:29|1080:00| 76.99% 196 350 56.00% 43.11%
4 113/05/2021|763:36 |1080:00| 70.70% 180 350 51.43% 36.36%
5 |14/05/2021|848:27 | 1080:00| 78.56% 200 350 57.14% 44.89%
6 |17/05/2021|806:01|1080:00| 74.63% 190 350 54.29% 40.51%
7 118/05/2021|873:54|1080:00| 80.92% 206 350 58.86% 47.63%
8 |19/05/2021(890:52|1080:00| 82.49% 210 350 60.00% 49.49%
9 |20/05/2021848:27 | 1080:00| 78.56% 200 350 57.14% 44.89%
10 [ 21/05/20211895:07 | 1080:00| 82.88% 211 350 60.29% 49.97%
11|24/05/2021(797:32|1080:00| 73.85% 188 350 53.71% 39.67%
12 [ 25/05/20211882:23 | 1080:00| 81.70% 208 350 59.43% 48.55%
13]26/05/2021(873:54 | 1080:00| 80.92% 206 350 58.86% 47.63%
14 (27/05/20211899:21 | 1080:00| 83.27% 212 350 60.57% 50.44%
15|28/05/2021 [ 848:27 | 1080:00| 78.56% 200 350 57.14% 44.89%
16 [ 31/05/20211899:21 | 1080:00| 83.27% 212 350 60.57% 50.44%
17| 1/06/2021 [886:38|1080:00| 82.10% 209 350 59.71% 49.02%
18| 2/06/2021 |848:27 |1080:00| 78.56% 200 350 57.14% 44.89%
19| 3/06/2021 [895:07|1080:00| 82.88% 211 350 60.29% 49.97%
20| 4/06/2021 [890:52|1080:00| 82.49% 210 350 60.00% 49.49%
21| 7/06/2021 |878:09|1080:00| 81.31% 207 350 59.14% 48.09%
22| 8/06/2021 [763:36|1080:00| 70.70% 180 350 51.43% 36.36%
23| 9/06/2021 |636:20|1080:00| 58.92% 150 350 42.86% 25.25%
24110/06/2021 (890:52|1080:00| 82.49% 210 350 60.00% 49.49%
25111/06/2021 (848:27 | 1080:00| 78.56% 200 350 57.14% 44.89%
78.18% 56.87% 44.69%

Fuente: Elaboracion propia
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Productividad Antes
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78.18%

70.00%

60.00%
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0.00%
EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

Figura 6. Productividad Antes

En la tabla y figura anterior, se puede observar que tanto la eficacia y eficiencia
estan por un promedio de 56.87% y 78.18% respectivamente, sin embargo, la
productividad tiene un porcentaje de 44.69%, es por ello que el objetivo de este
trabajo es de que forma la utilizacion de la herramienta del estudio de trabajo mejora
la productividad, por ende, la eficiencia y eficacia en el proceso de serigrafiado de

carcasas para modems.

3.5.2 Propuesta de mejora y solucién
Para la tabla de la pagina siguiente se puede verificar las principales causas, donde

tienen origen, las soluciones y las herramientas de ingenieria que se van a emplear.
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Tabla 4. Matriz de Causa Solucion

Herramientas de

administracion
de procesos

de los procesos

Causas Origen Solucion o .
Ingenieria Industrial
Deficiencia en Brindarles Estudio del Trabajo
capacitaciones capacitacion Curva de Aprendizaje
Personal con Estudio del Trabajo
Procesos poca Experimentarlos | 5°S
empiricos experiencia Curva de Aprendizaje
Manuales de L Estudio del Trabajo
: Implementacion .
trabajo Estandarizacion de
o de MOF
inexistentes Procesos
Improvisacion Planificar PCP
P PM
Estandarizacion de
. Variabilidad del . Procesos
Carencia de Estandarizar . .
. producto Estudio del Trabajo
métodos de o
. Six Sigma
trabajo —
Incumplimiento
. d.e Planificar PCP
objetivos y
metas
Inexistencia de L Implementar
. Sin indicadores . p. KPI's
indicadores indicadores
Inexistente Medicién
medicion de . Estudio del Trabajo
: tiempos
tiempos
Desconocimient | Procesos de Implementacién
o delos produccién p. . KPI'S
. . de indicadores
tiempos de empiricos
produccion Inexistencia en
la Administracion | Estudio del Trabajo

Gestion de Procesos

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla de la pagina siguiente de aprecia el cronograma de implementacion del

estudio del trabajo mediante los ocho pasos sugeridos por Kanawaty.




Tabla 5. Cronograma de Implementacién

ACTIVIDADES

Abril

Mayo

Junio

Julio

Ano 2021
Agodo

Setiembre

Octu bre

Nowviembre

51

52| 53

54

51

52| 53

54

51

52| 53

54

52| 53

54

51

52

53

51

52

53

54

51

52

53

54

51

52

53

54

Frimer Proce dimbs nto: Seieccionar eltrabajp o pracess o cual serd abjeta da
asuda

- Sa descrbira par medio de una reunidn cual @s o Tabajo oproceso QU Sa ¥aa
anaizar o astudiar.

- Sa sdictard b comespondiente autorizaciin al gerente da b compafih para
daspiegar dversas acfvidades mianras se epcula Wdo @l pariado dal cronagr ama

Zsgundo Prooedim lento: Consignar tada b informac Bn resaltana con respecta al
procesa escogido

- Sa anatard an una bl empleanda una onica de regisiro, todas las ac@vdades u
operaciones eeculadas para o trabajp escagido usando wna Lapiop ¥ Laega
regstraro en Morosolt Excal 2013

- Sa desamalara un DDP, D& Py un Cursagrama Analica para tener las acividades
anmarcadas y especlicas

Teroer Proosdimiento: Examinar los daws invesigadas.

- Los datos andtadas como s Sempos abservados ¥ Mados Can un crondmera
nasardn a sar tempa nommal con la escala que sa ke afonga para Lego averiguar @
tiempo estindar usandola @bl de suplemantos de & O

- Sa axaminard les diagramas para que en o procedimento siguienta se gacuta a
LG M o

- Sehala b siuacidn actual de la emprasa

Cuarto Procsdimisnte: Sstabkoer @l nueyo méiodo de rabajo mas dodmo

Ruinte Procsdim isnto: Evaliary analizar o costo del producio a astudar paso a
)

Zexto Procedim lento: Definr el nueva métada ¥ exponero de manara @scrita o
warhal, a todas las personas comprameatidas

- A través da unareunion, se ks dstibuye o nueva métoda amaglado antre todas
nwolicradas ¥ s pide conformidad enire s dos pares, o wska y coaboradoras

28ptm o Procsdimisntodmplantar alnuesa mdiodo de ¥
parsanas inrolcradas

- Sa impemanta da manera natral el nuevo métada, se vaerifica o orden da [s
actwdades, ratanda deeviar de que regrasen a ios habins ankrones

bajo @ nsiruir a todas ks

Dotavo Proosdimiento: Regisrar los resutadas ablenidas con al mieya méodo
mplantada y afa Funa ComMparaciin con los anteriones resutados

- Sa regsira los resutados partinentes da casio benaficio

- La comparacin da cuanio tempo se demingyd an la fabricacidn ¥ o ahara de
noras hamire

- Sa ablendrdn los resutados de b mejora de la producividad {efickencia y
alicacia)

Fuente: Elaboracidn propia
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Recurso y presupuesto de laimplementacion del Estudio Del Trabajo

La tabla siguiente se muestra el presupuesto de los recursos a utilizar para el

establecimiento de la mejora.

Tabla 6. Recurso y presupuesto de la implementacién

Materiales
Impresiones S/15.00
Papelotes S/8.00
Hojas bond S/20.00
Sub-Total S/50.00
Maquinaria y/o equipos
2 Fabricacion de bases con medidas para cada serigrafiado S/1 000.00
Sub-Total S/1000.00
Total Implementacion S/1 050.00

Fuente: Elaboracion propia

3.5.3 Ejecucién de la propuesta de mejora

Para mejorar la productividad se realiz6 en la realidad problematica local el
diagrama de Ishikawa junto con el diagrama de Pareto los cuales determinaron que
la mejor alternativa de mejorar la productividad era mediante el estudio del trabajo.

Para ello se ejecutara los siguientes procedimientos:

Primer procedimiento: En primer lugar, se llevé a cabo una reunion con el gerente
de produccion de la compafiia para informarle lo que se haria y facilite la
autorizacion respectiva, posterior a ello se emitira un aviso a todos los
colaboradores de la compafiia Link Tek SAC que se llevara a cabo un trabajo de
investigacion y que la tarea seleccionada seria el serigrafiado de carcasas para
modems siendo mas precisos, en el area de serigrafia. Teniendo como objetivo la
mejora de la productividad, la estandarizacién de los procesos y tiempos de
serigrafias de las carcasas. Los tiempos se tomaran en un periodo de 5 semanas

en un antes y después de la aplicacion del estudio del trabajo.

Posterior a ello se realizard una reunion donde se les comunicara que trabajadores
serian los participantes directos en la investigacion, teniendo en cuenta la opinién

del duefio de la compafiia quien con su conocimiento y vasta experiencia ayudara
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a seleccionarlos de forma precisa. Dicho esto, se continué con el siguiente

procedimiento.
Acta de reuniones N° 1y 2, ver anexo 17
Fotos de las reuniones en anexo 18

Segundo procedimiento: Seguidamente se realizd el DAP del proceso
seleccionado, en el anterior procedimiento. Todo ello antes de recolectar los
tiempos a través de la opinién del duefio de la compaiiia, determinando asi las
actividades que se realizan en el area de serigrafia en el proceso de serigrafiado

de carcasas para moédems.

Se establece de forma completa todo el proceso, para poder precisar en qué parte
del proceso se presentan los cuellos de botella y de esta forma, simplificar su

estudio en los siguientes procedimientos.

En la tabla de la pagina siguiente, se observa el diagrama de actividades del
proceso de serigrafia de la empresa Link Tek SAC., donde se muestran un total de

24 actividades, de las cuales 14 son operaciones, 8 inspecciones y 2 transporte.
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Tabla 7. DAP antes de la mejora

Formato cursograma analitico para el método de trabajo (Antes)
Resumen
Objeto: Serigrafiado de Carcasas para Modems ( Actividad Actual Propuesta Sieenaa
Sagemcom V.2.2 3686)
Operacion . 14
o ] Transporte ! 2
Ac'tlwdfa\d: Serigrafiado Demo) D B
Método: Actual [x]  Propuesto [ | Inspeccion | ] 8
Empresa: Link Tek SAC. Almacenamiento v -
Operario (s): . .
Distancia (m) - = -
Compuesto por: _I]Eé](B;XI Fecha:
Aprobado por: Fecha:
i i Simbolo ivi

o SEsErEEEr Ti‘r_r:;o Dlsgamr)\cla ® B - Actividad %Jf)rno agrega

1 |Recibir Carcasas del area de pintado 0:20 ®

2 |Revision de la carcasa a serigrafiar 0:08 ® X

3 |Seleccién de las carcasas a serigrafiar 0:08 ®

4 |Preparacion de malla para serigrafia 0:08 [

5 |Inspeccién la malla para el serigrafiado 0:10 X

6 |Colocacion de Malla para serigrafia 0:29 ,/

7 |Confrontacion de malla vs carcasa original 0:08

8 |Inspeccién del confrontacién de la malla 0:08

9 |Ejecucion de Prueba piloto 0:01

10 |Inspeccién de Prueba Piloto 0:01

11 |Transporte de materiales para limpieza de la mal|l 0:08 —0

12 |Limpieza de la malla 0:10

13 |Revision de limpieza de la malla 0:08

14 | Traslado de Carcasa hacia la base 0:01 —e

15 |Colocacioén de carcasa en la base 0:01 | o

16 |Colocacion de adhesivo sobre la carcasa 0:02 ‘\

17 |Inspeccion del adhesivo sobre la carcasa 0:01 >. X

18 [Colocacion de pintura a la malla 0:01 (

19 |Inspeccién de la pintura sobre la malla 0:01 X
20 |Inspeccién de la prueba piloto final 0:01

21 |Retiro del adhesivo 0:01

22 |Serigrafiado de pieza plastica o carcasa 0:01 b\

23 |Inspeccion de la Serigrafia final 0:01 ;‘

24 |Colocar cascasa final en el coche 0:01

24 Total 2:27 14 8 0 2 4

Fuente: Elaboracion Propia
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Tercer procedimiento: Examinar los datos investigados: Se realizo la situacion
actual del area de serigrafia de la empresa, el cual es el pretest de la investigacion.
Se recolecto los datos utilizando fichas técnicas, con la ayuda de un cronometro y
la técnica de la observacion directa.

Cuarto procedimiento: En esta esta parte del procedimiento se llevé a cabo la
técnica de interrogatorio, ejecutando en andlisis critico efectuado a dicha éarea,
donde se toma las operaciones mas sobresalientes para ejecutar el método ya

mencionado.

Aplicacion de la técnica del interrogatorio: En primer lugar, se efectia un
interrogatorio de manera general al proceso completo, posterior a ello se ejecuto
un interrogatorio donde se dan a conocer de forma detallada las operaciones que
han sido tomadas, la cual es respondida por los colaboradores que fueron
escogidos en el primer procedimiento.

Tabla 8. Técnica del interrogatorio
Técnica del interrogatorio

Interrogante Respuesta

¢, Qué se hace? Se serigrafia piezas plasticas (Modem Technicolor TC7300)

o hace? Se hace de forma artesanal con ayuda de mallas, rasquete y
¢ Coémo se hace~ ) ) o
pintura especial para el serigrafiado

Porque este es uno de los productos con mayor demanda que
) solicita el cliente y se hace de esta manera por la razén que se
¢Por qué se hace? ) ] )
ha ido afinando el proceso con las sugerencias de los

trabajadores

¢, Qué otra cosa se podria Se podria implementar una base con medidas para ayudar en

hacerse? disminuir el tiempo en la serigrafia

¢, Qué deberia hacerse? Deberia aceptarse la propuesta y adquirir la base con medida

y ) Respecto a la implementacion lo realizo las investigadora,con
¢Quién deberia hacerlo? ) L )
previa autorizacion del gerente de operaciones.

La propuesta de la elaboracion de una base con medida ,ayudara

i al trabajador a disminuir el tiempo de su actividad ,ya que
¢,Como se debe hacer? ) _ )
,anteriormente el soporte era el conjunto de palitos de chupete y

baterias rittar sin carga.

Fuente: Elaboracion propia
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Posteriormente se determind la manera mas util, eficaz y econdmica. Este

procedimiento o pasos implantados se logran con el aporte de aquellos

trabajadores inmersos en el area. Obteniendo asi un nuevo método de trabajo de

manera mas oOptima donde la aplicacion de la herramienta comienza a brindar

resultados dentro de la productividad. Con el fin de ayudar a disminuir los tiempos

en las serigrafias, se realiz6 la adquisicion de unas bases con medidas

establecidas, esta sirvid para realizar la disminucion de los tiempos de produccion

de las serigrafias.

Tabla 9. DAP nuevo método (Después)

Formato cursograma analitico para el método de trabajo (Después)

Resumen
Objeto: Serigrafiado de Carcasas para T - -
) Actividad Actual B ta | Dif
Modems (Technicolor TC7300) —b e ———2
Operacion . 12
Transporte ‘
Actividad: Serigrafiado e [ ) _
Método: Actual ]  Propuesto [x ] -
Inspeccion [ ] 4
Empresa: Link Tek SAC. Almacenamiento A\ 4
Operario (s): ’ .
Distancia (m)
Compuesto por: E.J.B.M
J.S.CA
Aprobado por: B.C.T.C
L Tiempo | Distancia Simbolo Actividad que no agrega
N° )
Descripcion i) m ® ] [J [ ) - valler
1 |Recibir Carcasas del area de pintado | 0:20 T
2 |Preparacion de malla para serigrafia | 0:08 ‘\\
3 Inspecmon la malla para el 010
serigrafiado
4 |Colocacion de Malla para serigrafia 0:29
5 anfrontamon de malla vs carcasa 0:08 ®
original
6 |Ejecucion de Prueba piloto 0:01 ‘\\
7 |Inspeccion de Prueba Piloto 0:01 )
./
8 |Limpieza de la malla 0:10
9 |Colocacion de carcasa en la base 0:01 p
10 Colocacion de adhesivo sobre la 0:02
carcasa
11 |Colocacién de pintura a la malla 0:01 ‘\
12 |Inspeccién de la prueba piloto final 0:01
13 |Retiro del adhesivo 0:01
14 Serigrafiado de pieza plastica o 001 b\
carcasa
15 |Inspeccioén de la Serigrafia final 0:01 /\.
16 |Colocar cascasa final en el coche 0:01
Total 1:41 12 4 0 0 0

Fuente: Elaboracion propia
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En este nuevo cursograma analitico que es un método de recoleccién sistematizada
se puede determinar que se excluyo 2 operaciones, 4 inspecciones y 2 transportes,
para esta eliminacion de las actividades ayudo el area de calidad, quien apoya en
la revision seleccion de carcasas, después con la elaboracion de bases con las

medidas preestablecidas también se disminuye el tiempo en algunas actividades.

Quinto procedimiento: En este procedimiento se vincularon las distintas opciones

que existen para la ejecucion de un nuevo método, basado en el costo/beneficio.

Como costo de implantacion de la propuesta de mejora tenemos S/. 1 050 soles,
los cuales fueron cubiertos por la empresa en su totalidad. (Costos ver tabla 6)

Sexto procedimiento: El método estudiado, se presentd a los trabajadores del
area determinada en dicha investigacion y por medio de una junta desenvuelta de
manera dinamica, se detallaron los pasos uno a uno correspondientes al proceso y
la aplicacion en el area, posterior a ello se llevo a la practica el nuevo método por

los operarios.
Acta de reunion N° 3, ver en anexo 17
Fotos de las reuniones en anexo 18

Séptimo procedimiento: Se fue implantando de una manera natural en todos los
involucrados en el area y proceso seleccionado y serd realizado bajo supervision,
siguiendo el diagrama con los pasos delimitado, evitando volver a caer en practicas
anteriores. Se efectu6 el método de la verificacion de los tiempos con el cronograma

para poder verificar si existen nuevas alteraciones de los tiempos.

Octavo procedimiento: Aqui se realiz6 el control a la aplicacion del nuevo método
para asi de esta manera prevenir volver al método anterior. También se detallo las
mejoras y los resultados obtenidos en el transcurso de cada uno de los

procedimientos y se mostro la mejora de la productividad en una reunién general.
Postest (Después de la mejora)

En la siguiente tabla, se puede observar los resultados del postest en los que

respecta a la productividad
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Tabla 10. Productividad después

PRODUCTIVIDAD (DESPUES)
LINK TEK S.A.C.
d ) Serigrafiado de Carcasas para Modems (
Proceso y/o producto: Technicolor TC7300)
INDICADORES PRODUCTIVIDAD
g EECHA EFICIENCIA EFICACIA DESPUES
= QSPROD | Q SPROG
- HHr (min) [HHp (min)|Resultado ) . Resultado Resultado
(unid) (unid)

1| 6/09/2021 891:42 1080:00 82.57% 293 350 83.71% 69.12%
2 | 7/09/2021 882:34 1080:00 81.72% 290 350 82.86% 67.71%
3 | 8/09/2021 906:55 1080:00 83.97% 298 350 85.14% 71.50%
4 | 9/09/2021 903:52 1080:00 83.69% 297 350 84.86% 71.02%
5 | 10/09/2021 843:00 1080:00 78.06% 277 350 79.14% 61.78%
6 | 13/09/2021 757:47 1080:00 70.17% 249 350 71.14% 49.92%
7 | 14/09/2021 852:08 1080:00 78.90% 280 350 80.00% 63.12%
8 | 15/09/2021 779:06 1080:00 | 72.14% 256 350 73.14% 52.76%
9 | 16/09/2021 760:50 1080:00 | 70.45% 250 350 71.43% 50.32%
10| 17/09/2021 739:32 1080:00 | 68.48% 243 350 69.43% 47.54%
11| 20/09/2021 724:19 1080:00 67.07% 238 350 68.00% 45.61%
12 | 21/09/2021 885:37 1080:00 82.00% 291 350 83.14% 68.18%
13 | 22/09/2021 870:24 1080:00 80.59% 286 350 81.71% 65.86%
14 | 23/09/2021 888:39 1080:00 82.28% 292 350 83.43% 68.65%
15| 24/09/2021 894:44 1080:00 82.85% 294 350 84.00% 69.59%
16 | 27/09/2021 888:39 1080:00 82.28% 292 350 83.43% 68.65%
17 | 28/09/2021 906:55 1080:00 83.97% 298 350 85.14% 71.50%
18 | 29/09/2021 913:00 1080:00 | 84.54% 300 350 85.71% 72.46%
19 | 30/09/2021 885:37 1080:00 | 82.00% 291 350 83.14% 68.18%
20| 1/10/2021 894:44 1080:00 82.85% 294 350 84.00% 69.59%
21| 4/10/2021 903:52 1080:00 83.69% 297 350 84.86% 71.02%
22| 5/10/2021 913:00 1080:00 84.54% 300 350 85.71% 72.46%
23| 6/10/2021 906:55 1080:00 83.97% 298 350 85.14% 71.50%
24| 7/10/2021 830:50 1080:00 76.93% 273 350 78.00% 60.00%
25| 11/10/2021 882:34 1080:00 81.72% 290 350 82.86% 67.71%

79.66% 80.77% 64.63%

Fuente: Elaboracion propia
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Productividad Después
90.00%
80.00% . 79.66% 80.77%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%

10.00%

0.00%

EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

L 4

Figura 7. Productividad después

En la tabla y figura anterior, se puede observar que tanto la eficacia y eficiencia
estan por un promedio de 79.66% y 80.77% respectivamente, asimismo, la
productividad tiene un porcentaje de 64.63%, después de la aplicaciéon de la
herramienta del estudio de trabajo en el proceso de serigrafiado de carcasas para

modems.
Acta de reunion N° 4, ver anexo 17
Fotos de las reuniones en anexo 18

3.5.4. Comparativo de los resultados de la productividad

Variable dependiente: Productividad
En la figura siguiente se puede observar, el comparativo del antes y después de

eficiencia, eficacia y la productividad en la Link Tek S.A.C.
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Productividad antes y después

90.00%

80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

Eficiencia Eficiencia Eficacia antes Eficacia Productividad Productividad
antes después después Antes Después
78.18% 79.66% 56.87% 80.77% 44.69% 64.63%

Figura 8. Comparativo de Eficiencia - Eficacia - Productividad

En la figura anterior se detalla la eficiencia de 78.18% en el antes y después de la
mejora alcanzé un 79.66 %, por otro lado, la eficacia antes estaba en 56.87% con
la mejora llegd a un 80.77%, esto mediante la reduciendo los procesos, por todo
ello la productividad que se encontraba en 44.69% se mejoré a un 64.63%, esto
indica que la aplicacion de la herramienta estudio del trabajo cumplié con el objetivo

planteado.

3.5.5. Andlisis Econdmico Financiero

Los siguientes datos fueron proporcionados por el area contable de la empresa Link

Tek SAC. Por ende, se inicia a precisar lo siguiente.

Tabla 11. Resumen de analisis costo beneficio

Resumen

Productividad antes 995 Productividad/semana
Productividad Después 1413 Productividad/semana
Incremento de productividad 418.2 Productividad/semana
Incremento anual 21746.4 Productividad/afio
Incremento ingresos anual S/43,492.80 Soles/afio
Costo de produccién anual S/1,304.78 Soles/afio
Margen de contribucion S/42,188.02 Soles/afio

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 12. Costo unitario de fabricacion

Costo unitario
Cant. Descripcion C(.)St(.) Canfudad_ de Costo total
Unitario Serigrafias

1 |Cinta de embalaje 2" X 55YDS S/ 3.56 335 S/ 0.011

1 | Pintura printop 250gr S/ 14.31 500 S/ 0.029

1 |Huaipe fino 2509 S/6.90 500 S/ 0.014

1 |Retardador 250ml S/ 13.05 1000 S/ 0.013

1 | Otros costos S/ 5.00 1000 S/ 0.005
Total S/ 0.071

Fuente: Empresa Link Tek SAC

Tabla 13. Costo Hora - Hombre

Costo Hora - Hombre
Sueldo Sueldo por Sueldo por
Personal mensual dia hora
Supervisor S/ 1500.00 | S/ 50.00 S/ 6.25
Colaborador 1 S/ 930.00 S/ 31.00 S/ 3.88
Colaborador 2 S/ 930.00 S/ 31.00 S/ 3.88
Costo Hora - Hombre Promedio por dia S/ 4.67

Fuente: elaboracion propia
Con los datos de las tablas anteriores, se procedio a calcular el beneficio costo de

la implementacién del estudio del trabajo.

Beneficio (43,492.80)
Costo (4385 + 1,304.78)

=7.33

Aplicando la formula del beneficio costo, da como resultado 7.33, es decir mayor
qgue 1, en efecto, la inversién es viable. También esto significa que, por cada sol

invertido en el proyecto la ganancia sera de 6.33 soles.

Céalculo del VAN y TIR, ver anexo 19
3.6.Método de analisis de datos

Para desarrollar el andlisis respectivo de los datos se procedera en primer lugar a

efectuar los siguientes tipos de analisis:
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3.6.1 Andlisis descriptivo
El andlisis descriptivo sirve de ayuda para poder detallar la procedencia de una
variable en una poblacion o en el interior de subpoblaciones y se fija a la aplicacion
de la estadistica descriptiva, ya sea a través de la:

Media - Minimos/méaximos — Asimetria — Curtosis - Desviacion estandar
Para el logro de los resultados del analisis descriptivo se empleara el software
SPSS v25.

3.6.2 Analisis inferencial

Dentro de este andlisis se encuentra las pruebas de comparacion de medias con la
finalidad de efectuar la contrastacion de las hipotesis; para efectos de esta
contrastacion lo primero que se efectla es determinar como se comportan una serie
de datos para tal fin se proceder& con estadigrafos de normalidad, y es asi como,
se emplea la prueba de “Shapiro Wilk”, en este caso es decir cuando la muestra es
igual o menor a 30; o si es mayor a 30 se usa Kolmogorov Smirnov. Respecto a lo
ya planteado, se comenzara a realizar las pruebas de T-Student si las variables del
estudio son paramétricas, o Wilcoxon en el caso de recabar variables no

paramétricas.

Analisis con relacion a la hipotesis: cada una de las hipétesis formuladas debe tener
la finalidad u objetivo de verificar, en algunos casos es usada la estadistica
inferencial. Para el logro de los resultados de dichos analisis, se usara el software
de IBM SPSS Statistics 25.

3.7. Aspectos éticos

En este estudio, mediante términos verbales las tesistas se comprometen a no
difundir informacion de los reportes diarios recabados con la finalidad de que estos
puedan tener un mal empleo o uso, respecto a ello se tomara en cuenta la
autenticidad de los resultados al presentarlos. La informacion del proceso de
serigrafia de la empresa Link Tek SAC, se adquirira solo con la autorizacién del
gerente de la empresa y el supervisor del area encargada del proceso, en donde
efectuando un valor agregado a la investigacion esta tiene como finalidad el
ejecutar una mejora en la productividad de la compaiiia y contribuir al crecimiento
de la misma mediante la mejora continua, todo ello ejercido a honores y sin ningin

fin lucrativo.
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IV. RESULTADOS

4.1. Resultados descriptivos

En las tablas y figuras siguientes se muestran los resultados obtenidos para la
variable productividad tanto en el antes y después de la aplicacion del estudio del

trabajo.

Tabla 14. Comparacion del indice de la productividad en pretest y postest

Postest
Pretest (Antes) (Después)
Comparacion . .
Productividad 44.69% 64.63%

Fuente: Elaboracion propia

Comparacion Productividad

64.63%
70.00%

60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

Pretest (Antes) Postest (Después)

Figura 9. Comparacién del indice de la productividad en pretest y postest

Como se aprecia en la tabla y figura anterior la productividad mejoré
significativamente de un 44.69% antes de la mejora a un 64.63%, logrando una

mejora del 19.94% después de la aplicacion del estudio del trabajo.

Tabla 15. Comparacion del indice de la eficiencia en pretest y postest

Pretest (Antes) | Postest (Después)

Comparacion Eficiencia 78.18% 79.66%

Fuente: Elaboracion propia
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Comparacion Eficiencia

80.00%
79.50%
79.00%
78.50%
78.00%
77.50%
77.00%

Pretest (Antes) Postest (Después)

Figura 10. Comparacién del indice de la eficiencia en pretest y postest

Como se aprecia en la tabla y figura anterior la eficiencia mejoré significativamente
de un 79.18% antes de la mejora a un 79.66%, logrando una mejora del 1.48%
después de la aplicacion del estudio del trabajo.

Tabla 16. Comparacion del indice de la eficacia en pretest y postest

Pretest (Antes) | Postest (Después)

Comparacion Eficacia 56.87% 80.77%

Fuente: Elaboracion propia

Comparacion Eficacia

100.00% 80.77%
80.00% 56.87%
60.00%
40.00%
20.00%

0.00%
Pretest (Antes) Postest (Después)

Figura 11. Comparacién del indice de la eficacia en pretest y postest

Como se aprecia en la tabla y figura anterior la eficacia mejord significativamente
de un 56.87% antes de la mejora a un 80.77%, logrando una mejora del 23.90%
después de la aplicacion del estudio del trabajo.
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4.2. Resultados inferenciales

4.2.1. Analisis de la hipotesis general

Hipotesis Alterna (Ha): El Estudio del Trabajo mejora la productividad en el area

de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021

Con la finalidad de realizar la contrastacion de hipétesis general, el primer paso es
determinar si los datos tienen un comportamiento parameétrico o no parametrico.
Por consiguiente, debido a que: n=25, se determina que la prueba de normalidad
aplicada es el estadigrafo de Shapiro-Wilk. Donde se tiene las siguientes reglas de
decision:
Regla de Decision

v' Si Sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

v' SiSig < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Tabla 17. Prueba de normalidad de la hipétesis general

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Productividad antes 233 25 001 823 25 001
Productividad después 281 25 000 7an 25 000

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: SPSS v.25

De la tabla anterior, se puede observar que la significancia de la productividad antes es de
0.001 y después es de 0.000 y como ambas son menores a 0.05, entonces, segun la regla
de decision descrita, se determina que el analisis de contrastacién de hipoétesis del
estadigrafo es no paramétrico, por consiguiente, para este caso se aplica la prueba de

Wilcoxon.
Contrastacion de la hipétesis general

Hipo6tesis Nula (Ho): El Estudio del Trabajo no mejora la productividad en el area

de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021

Hipotesis Alterna (Ha): El Estudio del Trabajo mejora la productividad en el area

de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021
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Regla de Decision
Hy: Uantes = Haespues
Ha: Uantes < .udesplies
Donde:
Uantes: Media de la Productividad Pretest
Uaespuss: Media de la Productividad Postest

Tabla 18. Comparacion de medias de la Productividad de Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desy.
[ Media Desviacidn Minimo Maximo
Froductividad antes 25 469 06072 25 a0
Productividad después 25 E4E3 08517 A6 72

Fuente: SPSS v.25

De la tabla anterior, queda demostrado que la media de la productividad antes

44.69 es menor que la media de la productividad después 64,63 por lo cual, no se

cumple Hy: figntes = Haespres: €N tal razon, se rechaza la hipétesis nula, y se acepta

la hipétesis de investigacion o alterna, por lo cual queda demostrado que la

implementacion del Estudio del Trabajo mejora la productividad en el area de

serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021.

Con la finalidad de aseverar esta hipétesis, se procede a realizar un andlisis mas

detallado para su autenticidad, presentando el estadistico de prueba de Wilcoxon

para ambas eficiencias, tomando en cuenta:
Regla de decisioén

v Si Sig < 0.05, se rechaza la hip6tesis nula
v' SiSig > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 19. Analisis de significancia de Wilcoxon — Hipoétesis general

Estadisticos de pruebaa

Froductividad

después -
Productividad
antes
d -4, 3460
Sig. asintatica(bilateral) Laoo
a. Prueba de rangos con signo de

WWilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SPSS v.25
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De la Tabla anterior, queda demostrado que la significancia de la prueba Wilcoxon,
aplicado a la variable productividad antes y después, muestra un valor de 0.000,
por consiguiente y de acuerdo con la regla de decision descrita, se rechaza la
hipotesis nula, y se acepta la hipétesis alterna de investigacion, es decir, que la
implementacion de la implementacion del estudio del trabajo mejora la

productividad en el area de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021.
4.2.2. Contrastacion de la hipotesis especifica 1
El andlisis de la primera hipétesis especifica del presente estudio es la siguiente:

Hipotesis Nula (Ho): El Estudio del Trabajo no mejora la eficiencia en el area de

serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021

Hipotesis Alterna (Ha): El Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en el &rea de
serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021

Con la finalidad de realizar la contrastacion de la primera hipotesis especifica, el
primer paso es determinar si los datos tienen un comportamiento paramétrico o no
paramétrico. Por consiguiente, debido a que: n=25, se determina que la prueba de
normalidad correspondiente es el estadigrafo de Shapiro-Wilk.

Tabla 20. Prueba de normalidad de la hipétesis especifica 1

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia antes 246 256 000 783 25 000
Eficiencia después 286 256 000 778 25 000

a. Correccidn de significacion de Lilliefors
Fuente: SPSS v.25
De la tabla anterior, se puede observar que la significancia de la eficiencia antes es de
0.000 y después es de 0.000 y como ambas eficiencias son menores a 0.05, entonces,
segun la regla de decision descrita, se determina que el analisis de contrastacion de
hipotesis del estadigrafo es no paramétrico, por consiguiente, para este caso se aplica la

prueba de Wilcoxon.
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Tabla 21. Comparacion de medias de la Eficiencia de Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desy.
M Media Desviacion Minimo Maximo
Eficiencia antes 25 a1 6638 Ra} a3
Eficiencia después 25 TY66 054495 67 85

Fuente: SPSS v.25

De la tabla anterior, queda demostrado que la media de la eficiencia antes 78,18 es
menor que la media de la eficiencia después 79,66 por lo cual, no se cumple
Hy: Uantes = Haespies: €N tal razon, se rechaza la hipétesis nula, y se acepta la
hipétesis de investigacion o alterna, por lo cual queda demostrado que la
implementacion del Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en el &rea de serigrafia
de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021.

Regla de decisién
v Si Sig < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

v' SiSig > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 22. Analisis de significancia de Wilcoxon — Hipotesis especifica 1

Estadisticos de |::iruel::iz;\a

Eficiencia
después -
Eficiencia
antes
Z -2,552P
Sig. asintaticabilateral) 041

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SPSS v.25

De la Tabla anterior, queda demostrado que la significancia de la prueba Wilcoxon,
aplicado a la variable productividad antes y después, muestra un valor de 0.000,
por consiguiente y de acuerdo con la regla de decision descrita, se rechaza la
hipotesis nula, y se acepta la hipétesis alterna de investigacion, es decir, que la
implementacion de la implementacion del estudio del trabajo mejora la eficiencia en

el area de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021.
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4.2.3. Contrastacion de la hipétesis especifica 2
El andlisis de la segunda hipotesis especifica del presente estudio es la siguiente:

Hipotesis Nula (Ho): El Estudio del Trabajo no mejora la eficacia en el area de
serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021.

Hipotesis Alterna (Ha): El Estudio del Trabajo mejora la eficacia en el area de

serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021.

Con la finalidad de realizar la contrastacion de la segunda hipétesis especifica, el
primer paso es determinar si los datos tienen un comportamiento paramétrico o no
paramétrico. Por consiguiente, debido a que: n=25, se determina que la prueba de

normalidad correspondiente es el estadigrafo de Shapiro-Wilk.

Tabla 23. Prueba de normalidad de la hipétesis especifica 2

Pruebhas de normalidad

Kaolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia antes 246 26 0o 783 25 ooo
Eficacia después 286 25 o0 qra 25 .aoa

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors
Fuente: SPSS v.25

De la tabla anterior, se puede observar que la significancia de la eficacia antes es de 0.000
y después es de 0.000 y como ambas eficiencias son menores a 0.05, entonces, segun la
regla de decision descrita, se determina que el analisis de contrastacion de hipétesis del
estadigrafo es no paramétrico, por consiguiente, para este caso se aplica la prueba de

Wilcoxon.
Tabla 24. Comparacion de medias de la Eficacia de Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Cesy.
M Media Desyiacion Minimo Maximo
Eficacia antes 25 GEET 04138 43 61
Eficacia después 25 BOTT L5571 68 86

Fuente: SPSS v.25
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De la tabla anterior, queda demostrado que la media de la eficacia antes 56,87 es
menor que la media de la eficacia después 80,77 por lo cual, no se cumple
Hy: antes = Haespies: €N tal razon, se rechaza la hipétesis nula, y se acepta la
hipdtesis de investigacion o alterna, por lo cual queda demostrado que la
implementacion del Estudio del Trabajo mejora la eficacia en el area de serigrafia
de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021.

Regla de decisidn
v Si Sig < 0.05, se rechaza la hip6tesis nula

v' SiSig > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 25. Analisis de significancia de Wilcoxon — Hipotesis especifica 2

Estadisticos de pnruehnatEI

Eficacia
después -
Eficacia antes
7 -4,375P
Sig. asintoticalbilateral) Lano
a. Prueba de rangos con signo de

Wilcoxon

. Se basaenrangos negativos.
Fuente: SPSS v.25
De la Tabla anterior, queda demostrado que la significancia de la prueba Wilcoxon,
aplicado a la variable productividad antes y después, muestra un valor de 0.000,
por consiguiente y de acuerdo con la regla de decisién descrita, se rechaza la
hipotesis nula, y se acepta la hipétesis alterna de investigacion, es decir, que la
implementacion de la implementacion del estudio del trabajo mejora la eficacia en

el area de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021.
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V. DISCUSION

En la presente investigacion que lleva por titulo “Estudio del trabajo para mejorar la
productividad en el area de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021”,
bajo sustento de los resultados que se obtuvieron se puede afirmar, que estos son
semejantes a los resultados obtenidos por otros investigadores, los cuales han sido
considerados en antecedentes en el capitulo del marco teorico de la presente

investigacion.

Por lo anterior mencionado se requiere llevar a cabo una contrastacion y
comparacion de los resultados obtenidos en la investigacion con la de otros

investigadores con resultados similares.
Tesis de contraste

Segun el objetico general planteado en la investigacion, determinar como el Estudio
del Trabajo mejora la productividad en el area de serigrafia de la empresa Link Tek
SAC, Lima, 2021. Para dar cumplimiento a este objetivo, se realizé la aplicacion de
la herramienta estudio del trabajo y se recolectaron los datos mediante los
instrumentos de recoleccién, también se utilizO un cronometro y la técnica de
observacion directa. Por otro lado, se tomaron como bases tedricas para la variable
independiente a Para Kanawaty (1996), quien menciona que el estudio de trabajo
es aquel argumento metddico para desplegar diversas actividades con el fin de
hacer uso de forma eficaz de los recursos e implantar patrones de comportamiento
de las actividades que se desarrollan normalmente en el area que se realiza el
estudio. Asimismo, para la variable dependiente, se tomaron como bases teéricas
a Prokopenko (1998), quien menciona que es establecida como la relacién de la
produccion obtenida entre un sistema de produccion y los recursos empleados para
su elaboracion. Una vez realizado el analisis de resultados descriptivos (Tablas y
figuras) e inferenciales (Contrastacion de hipoétesis), se evidencio que los datos
obtenidos de la prueba de hipétesis (Estadigrafo Wilcoxon) de la presente
investigacion sustentan que el estudio del trabajo mejora la productividad en el area
de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021. Con una significancia de
0.000 lo cual es menor a 0.05 y por ende se rechazé la hipétesis nula. Asimismo,
la media antes fue de 44.69% y después de aplicar la mejora dio como resultado
64.63%, lo que significa una mejora de 19.94% en la productividad de la empresa
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Link Tek SAC, esto se logré mediante la reduccion de los tiempos de realizacion de
la serigrafia y con la eliminacion de las actividades que no agregaban valor al

proceso.

Los datos mencionados en el parrafo anterior, tienen semejanza con los obtenidos
por Barrios (2017), en su investigacion titulada, “Aplicacién del estudio del trabajo,
para incrementar la productividad en el proceso de pintado de parabrisas, en el area
de serigrafia de la empresa AGP PERU S.A.C Cercado de Lima — 2017”. Donde
planteé como como finalidad incrementar la productividad en el proceso de pintados
de parabrisas a través de la aplicacion del estudio del trabajo aplicado en el area
de serigrafias de una empresa peruana. Utilizé el disefio de investigacion cuasi
experimental de tipo aplicada y de enfoque cuantitativo, la muestra fue de 24
observaciones para la base de datos en un periodo de 6 meses. Segun sus
resultados en las pruebas de hipétesis, la significancia (Wilcoxon) fue de 0.000 la
cual es menor a 0.05 aceptando que el estudio del trabajo mejora la productividad
en el area de serigrafia, también la media antes obtenida fue de 54.93% y después
de la implementacién de 70.39%, lo que significé un incremento de la productividad
en 15.46%.

Segun el primer objetivo especifico planteado en la investigacion, determinar cémo
el Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en el area de serigrafia de la empresa
Link Tek SAC, Lima, 2021. Para dar cumplimiento a dicho objetivo, se realiz6 la
aplicacion de la herramienta estudio del trabajo y se recolectaron los datos
mediante los instrumentos de recoleccion, también se utiliz6 un cronometro y la
técnica de observacién directa. Segun la base teérica de la eficiencia Prokopenko
(1989), quien menciona que la eficiencia es la obtenciéon de productos de alta
calidad en el menor tiempo posible. Una vez realizado el analisis de resultados
descriptivos (Tablas y figuras) e inferenciales (Contrastacion de hipoétesis), se
evidencio que los datos obtenidos de la prueba de hip6tesis (Estadigrafo Wilcoxon)
de la presente investigacion sustentan que el estudio del trabajo mejora la eficiencia
en el area de serigrafia de la empresa Link Tek SAC, Lima, 2021. Con una
significancia de 0.000 lo cual es menor a 0.05 y por ende se rechazé la hipotesis

nula. Asimismo, la media antes fue de 78.18% y después de aplicar la mejora dio
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un resultado de 79.66%, dando una mejora significativa de 1.48% en la eficiencia
de la empresa Link Tek SAC.

Los datos mencionados en el parrafo anterior, tienen semejanza con los obtenidos
por Bustamante y Rodriguez (2018), en su investigacion titulada, “Estudio de
tiempos Y movimientos para mejorar la productividad de la empresa Kuri Néctar
S.A.C.”. Donde plante6 como objetivo implementar un estudio de tiempos y
movimientos en la linea de néctar de maracuyd y granadilla para mejorar la
productividad de la empresa. Utilizé el disefio de investigacion cuasi experimental
de tipo aplicada y de enfoque cuantitativo, la muestra de la investigacion fueron los
procesos de fabricacién y los 34 trabajadores involucrados en la produccion.
Obtuvo como media antes de la eficiencia un 38.8% y después de la
implementacion de la mejora un 41.5%, esto significé un incremento significativo de
2.7% en la eficiencia. Esto el autor lo logré realizando un nuevo método de trabajo

donde el resultado fue viable luego de la ejecucién de ambas técnicas.

Segun el segundo objetivo especifico planteado en la investigacion, determinar
coémo el Estudio del Trabajo mejora la eficacia en el area de serigrafia de la empresa
Link Tek SAC, Lima, 2021. Para dar cumplimiento a dicho objetivo, se realiz6 la
aplicacion de la herramienta estudio del trabajo y se recolectaron los datos
mediante los instrumentos de recoleccion, también se utiliz6 un cronometro y la
técnica de observacion directa. Segun la base teorica de la eficacia se tiene a
Garcia (2005), quien menciona que esta ligada con el cumplir de los objetivos
planteados, puesto que ellos son resultados que se deben lograr, que puede estar
ligada con la calidad que se percibe, cantidades o ambas. Una vez realizado el
analisis de resultados descriptivos (Tablas y figuras) e inferenciales (Contrastacion
de hipotesis), se evidencidé que los datos obtenidos de la prueba de hipotesis
(Estadigrafo Wilcoxon) de la presente investigacion sustentan que el estudio del
trabajo mejora la eficacia en el area de serigrafia de la empresa Link Tek SAC,
Lima, 2021. Con una significancia de 0.000 lo cual es menor a 0.05 y por ende se
rechazé la hipotesis nula. Asimismo, la media antes fue de 56.87% y después de
aplicar la mejora dio un resultado de 80.77%, dando una mejora de 23.90% en la

eficacia de la empresa Link Tek SAC.
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Los datos mencionados en el parrafo anterior, tienen semejanza con los obtenidos
por lzarra (2018), en su investigacion titulada, “Aplicacion del Estudio de Trabajo
para mejorar la productividad en el area de carpinteria de la empresa Muebleria y
Transporte JVM S.A.C”. Donde plante6 como objetivo maximizar la produccion por
medio de la herramienta Estudio del Trabajo. Utilizo el disefio de investigacion cuasi
experimental de tipo aplicada y de enfoque cuantitativo, la muestra estuvo
conformado por 16 semanas de la produccion de cajas de madera, queriendo de
esta forma perfeccionar la calidad del producto y disminuir su costo. En la prueba
de hipoétesis (Estadigrafo T-Student) obtuvo una Significancia de 0.000 la cual fue
menor a 0.05 y se rechazd la hipétesis nula, aceptando que el estudio del trabajo
mejora la eficacia del area. Ademas, la media obtenida antes fue de 86.0% y
después de la mejora un 97.0%, dando como resultado una mejora significativa de

11% en la eficacia.
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VI. CONCLUSIONES

Con todo lo anterior mencionado se puede concluir que:

Primera:

Teniendo el objetivo general de la investigacion: determinar como el Estudio del
Trabajo mejora la productividad en el area de serigrafia de la empresa Link Tek
SAC, Lima, 2021. Se puede concluir que la productividad del area de serigrafia a
variado, teniendo en el pre-test 44.69% y en el post-test un 64.63%, lo que deja
como resultado una mejora porcentual del 19.94%. Asimismo, en la prueba de
hipétesis (Analisis inferencial), el primer paso fue determinar las pruebas de
normalidad dando como resultado que provenian de una distribucién no
paramétrica, se procedi6é aplicar el estadigrafo de Wilcoxon donde la significancia

fue 0.000 menor a 0.05, por ende, se acepto la hipotesis alterna.

Segunda:

Teniendo el primer objetivo especifico de la investigacion: determinar cémo el
Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en el area de serigrafia de la empresa Link
Tek SAC, Lima, 2021. Se puede concluir que la eficiencia del area de serigrafia ha
tenido una variacion positiva, de 78.18% en el pre-test a 79.66 en el post-test, lo
gue deja como resultado una mejora significativa porcentual del 1.48%. Asimismo,
en la prueba de hipotesis (Andlisis inferencial), el primer paso fue determinar las
pruebas de normalidad dando como resultado que provenian de una distribucion
no paramétrica, se procedié aplicar el estadigrafo de Wilcoxon donde la
significancia fue 0.000 menor a 0.05, por ende, se aceptod la hipétesis alterna.

Tercera:

Teniendo el segundo objetivo especifico de la investigacion: determinar como el
Estudio del Trabajo mejora la eficacia en el area de serigrafia de la empresa Link
Tek SAC, Lima, 2021. Se puede concluir que la eficacia del area de serigrafia ha
tenido una variacién positiva, de 56.87% en el pre-test a un 80.77% en el post-test,
lo que deja como resultado una mejora porcentual del 23.90%. Asimismo, en la
prueba de hipoétesis (Analisis inferencial), el primer paso fue determinar las pruebas
de normalidad dando como resultado que provenian de una distribucion no
paramétrica, se procedid aplicar el estadigrafo de Wilcoxon donde la significancia

fue 0.000 menor a 0.05, por ende, se acepto la hipotesis alterna.
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VIl. RECOMENDACIONES

Después de la culminacion del presente trabajo de investigacion y quedando
demostrado que la herramienta estudio del trabajo mejora la productividad, se

recomienda lo siguiente:
Primera:

Se recomienda a la empresa Link Tek S.A.C. que supervise a los colaboradores
para que continden aplicando el nuevo método realizado. Esto a fin de continuar
con la mejora, reduciendo los tiempos improductivos de los colaboradores y a la
ves reducir los costos de la fabricacion de serigrafias.

Segunda:

Se recomienda a la empresa Link Tek S.A.C. mantener en constante capacitacion
a los colaboradores que realicen la serigrafia. Esto con el fin de que el colaborador
pueda realizar sus actividades de manera Optima y tenga el conocimiento del uso

de la base con medida.

Tercera:

Se recomienda a la empresa Link Tek S.A.C. Fabricar moldes con medidas para
otros productos que requieran serigrafia. Esto con el fin de optimizar los tiempos de

los productos que se trabaja en la empresa Link Tek S.A.C.
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Anexo 1. Matriz de operacionalizacion

VARIABLE

DEFINICION

Q SPROD: Cantidad de serigrafias
producidas (und)

Q SPROG: Cantidad de serigrafias
programadas (und)

INDEPENDIENTE DEFINICION CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR ESCALA
IAAV=TA-ANV/TA
Para Kanawaty (1996), dice Donde:
que el estudio de trabajo es Estudio de IAAV= indice de Actividades que
aquel argumento metddico | El Estudio del trabajo Métodos agregan Valor (%) Razén
para desplegar diversas | es una metodologia TA= Total de Actividades
. : actividades con el fin de hacer | que se apoya en el ANV= Actividades que No agregan
Estudio del trabajo uso de forma eficaz de los | estudio de métodos Valor
recursos e implantar patrones |y el estudio de TS=TN (1 +S)
de comportamiento de las | tiempos. Estudio de Donde:
actividades que se desarrollan ; TS= Tiempo Estandar (min) Razoén
. tiempos o .
normalmente en el area que TN=Tiempo Normal (min)
se realiza el estudio. S= Suplementos
VARIABLE . DEFINICION .
DEPENDIENTE DEFINICION CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR ESCALA
e=— = x 100
Donde: p
Eficiencia E: Eficiencia (%) Razén
HHr: Horas Hombre reales (min)
Segun Prokopenko (1998), es HHp: Horas Hombre programadas
establecida como la relacion | Es aquel resultado (min)
- de la produccién obtenida | de ser a la vez
Productividad entre  un  sistema de | eficiente y eficaz _Q SPROD x 100

produccién y los recursos | respectivamente. Q SPROG
empleados para su Donde:
elaboracion. Eficacia Ef.. Eficacia (%) Razén

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2. Matriz de coherencia

mejora la productividad en
el area de serigrafia de la
empresa Link Tek SAC,
Lima, 20217

mejora la productividad en
el &rea de serigrafia de la
empresa Link Tek SAC,
Lima, 2021

Problema Objetivos Hipotesis
Generales
cDe qué manera el |Determinar como el | El Estudio del Trabajo
Estudio del Trabajo | Estudio del  Trabajo | mejora la productividad

en el area de serigrafia
de la empresa Link Tek
SAC, Lima, 2021

mejora la eficiencia en el
area de serigrafia de la
empresa Link Tek SAC,
Lima, 20217

mejora la eficiencia en el
area de serigrafia de la
empresa Link Tek SAC,
Lima, 2021

Especificos
¢cDe qué manera el |Determinar como el | El Estudio del Trabajo
Estudio del Trabajo | Estudio del Trabajo | mejora la eficiencia en el

area de serigrafia de la
empresa Link Tek SAC,
Lima, 2021

manera el
del

mejora la eficacia en el

¢ De
Estudio

qué

Trabajo

area de serigrafia de la
empresa Link Tek SAC,
Lima, 20217

Determinar cémo el

Estudio del

mejora la eficacia en el

Trabajo

area de serigrafia de la
empresa Link Tek SAC,
Lima, 2021

El Estudio del Trabajo
mejora la eficacia en el
area de serigrafia de la
empresa Link Tek SAC,
Lima, 2021

Fuente: elaboracion propia




Anexo 3. Instrumentos

Instrumentos de la variable Independiente: Estudio del Trabajo

Estudio de métodos

Formato cursograma analitico para el método de trabajo (Antes)

Resumen
Objeto: Serigrafiado de Carcasas para Modems (. e Actual Propuesta BiaEneE
Sagemcom V.2.2 3686)
Operacion ‘ 13
Transporte Q 4
Actividad: Serigrafiado Do . N
Método: Actual [x]  Propuesto |:|
Inspeccion [ 1 12
Empresa: Link Tek SAC. Almacenamiento v 1
Operario (s):
B © Distancia (m) - - -
Compuesto por: E.J.B.M .
JS.CA RIS
Aprobado por: Fecha:
Simbolo
N Descripcion Tiempo(min) | Distancia (m) j . D l v Obsenvaciones
Total

Estudio de tiempos

TOMA DE TIEMPOS PROCESO DE SERIGRAFIADO DE CARCASAS PARAMODEMS (METODO ACTUAL)

Departamento: Produccion

Operacion:Serigrafiado de Carcasas para Modem Technicolor TC7300

Hoja Nam.: 1

Comienzo:10 de Mayo 2021
Tiempo transcurrido: 25 dias

Término: 11 de Junio 2021

Operario(s): 2

Observado por: EJ.BM
J.SCA

semanas

semana 1

semana 2

semana 3

semana 4

semana 5

ftem Datos 1

3

4 5 6 7 8 9

12 13 14

16 17

18

20 21 22 23 24 2!

&

E N S PSS I

Total en minutos:

Promedio semanal

Cantidad de carcasas serigrafiadas

Total de serigrafias x semana

PROMEDIO




Tiempo estandar

Calculo del tiempo Estandar

Empresa: Link Tek SAC

Operacion: Elaboracién de serigrafias
Herramientas y calibradores: Cronémetro

Elaborado por: . Revisado por:
Ne ACTIVIDADES T.O. \/Easlzar:‘ddéen TN Suplementos TS
Instrumentos de la variable dependiente: Productividad
PRODUCTIVIDAD DESPUES
LINK TEK SAC
INDICADORES
%) EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
E Dia
E HHr HHp | Q SPROD | Q SPROG EFICIENCIA *
1
2
3

25




Anexo 4. Andlisis de la problemética con herramientas de calidad

En la tabla 26 se puede observar y verificar las principales causas de la presente
investigacion siendo un total de 17 posibles causas obtenidas. Para el presente
estudio se han empleado herramientas de calidad para la verificacién del problema

en si.

Dentro las principales causas que generan la baja productividad en el area de

serigrafia son las siguientes:

Tabla 26. Principales causas que generan la baja productividad

N° Causas

C1 Mal desempefio

Cc2 Uso ineficiente de los recursos

C3 Procesos empiricos

C4 Materiales de baja calidad

C5 Mermas

C6 Ineficiencia en la entrega de materiales

C7 Mantenimiento de maquinas inadecuado
C8 Mesa de trabajo inestable

C9 Maquinas de reemplazo no acorde para el proceso
C10 Desperfectos en las maquinas

Cl1 Desconocimiento de los tiempos de produccion
C12 Control no adecuado de tolerancias

C13 Inexistencia de indicadores

Cl4 Reprocesos continuos

C15 Carencia de métodos de trabajo

C16 Suciedad

C17 Desorden de herramientas

Fuente: Elaboracion Propia



Para la figura siguiente se presenta el diagrama de causa-efecto también conocido
como el diagrama Ishikawa el cual se empleara para obtener un analisis mas
extenso o profundo de la problematica del presente estudio. Esta herramienta es la
representacion de relaciones mdltiples de causa —efecto entre las diversas

variables que interviene dentro de un proceso.

El empleo del diagrama de Ishikawa es complementado de una buena forma con el
diagrama de Pareto el cual ayuda a priorizar y como gestionar diferentes medidas
en aquellas causas que representa un porcentaje mayor de problemas y que

normalmente son reducidos.



Mano de Obra

Materia Prima WELTILENE]

Mantenimiento

de maquinas
Materiales de inadecuado Desperfectos
Mal desempefio baja calidad en las
Ineficiencia ~ Mesa de maquinas

enla trabajo
entrega de inestable
materiales

Procesos
empiricos

Uso ineficiente de Maquinas de

los recursos reemplazo no
acorde para el

proceso

Reprocesos

Desconocimiento
de los tiempos de
produccion

continuos

Inexistencia
de
indicadores

Suciedad

Control no Carencia de
adecuado de métodos de Desord_en de
tolerancias trabajo herramientas

Figura 12. Diagrama Causa - Efecto



Tabla 27. Matriz de Correlacidon de las causas que generan la baja productividad

Causas ci|c2|c3|ca|cs|ce|c7|cs|colcio|cia|ciz|ciz|cia|cis|cie|ci7|cis| Total | %
Mal desempefio C1 1]loflol1fl12]loflo]of o 0 0 0 1 1 1 1 1 8 8.00
Us ineficiente de los c2 | 1 o|l1]lo]lolo]lo|lo] o 0 0 0 1 0 0 1 1 5 5.00
recursos
Procesos empiricos C3 1 1 0 1 1 1 0 0 1 1 1 0 1 0 1 1 1 12 12.00
Materiales de baja calidad C4 1 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 0 6 6.00
Mermas cs|o|loflo]o oloflo|lo]f o 0 0 0 0 0 0 1 0 1 1.00
Ineficienciaenlaentrega | o | 9 | 1 [ o | 0 | 1 ololo|l ol olo|lol1|lo] o] o] o 4 | 400
de materiales
Mantenimiento de ct|l1|l1loflo]1]o olo| 1 0 0 0 0 0 0 0 5 5.00
maguinas inadecuado
Mesa de trabajo inestable C8 1 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 5 5.00
Magquinas de reemplazono | o | 41 | 3 | o | o | 1|0 ] 0| o0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 5 5.00
acorde para el proceso
Desperfectos en las ciol1|l1lolol1lololo]o olo |l ol 1]o0o|lo]| 1]o0 5 | 5.00
maquinas
Desconocimiento de los cit|1l1|l1lol1]lol1]|lolo] 1 ol o 1o 1| 1] o0 9 | 9.00
tiempos de produccion
Control no adecuado de cizl1loloflolololo]lo]o 0 ol ol ol ol o] o 1 | 1.00
tolerancias
Inexistencia de indicadores | C13 1 1 1 0 1 1 1 0 0 0 1 1 1 0 0 1 0 10 10.00
Reprocesos continuos Ci4a | 1 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 6 6.00
Carenciade métodosde | 5| 1 [ 9 [ 1 | o2 |2]ololol o | 2|0 1|1 o | 1| 1| 10 | 1000
trabajo
Suciedad ci6|1l12]loflol1lolofo]of 1 0 0 0 1 0 0 1 6 6.00
Desorden de herramientas | C17 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 2 2.00
TOTAL 100 | 100

Fuente: Elaboracion propia




Posterior a la identificacion y andlisis de las principales causas se determinaron las
potenciales en un Diagrama de Pareto, para asi determinar qué medidas se debe
emplear o ejecutar para la toma de decisiones dentro del &rea que esta siendo

objeto de estudio aquel que se vea mayormente afectado por el problema general.

Diagrama de Pareto de la empresa Link Tek SAC

acumuik

Porcental

Figura 13. Diagrama de Pareto de la empresa Link Tek SAC

En la figura 13 se puede identificar que el Diagrama de Pareto sirve para detectar
las causas mas relevantes todo ello mediante la ejecucion del principio de Pareto
lo cual menciona que existen muchos problemas teniendo frente al investigador
solo aquellos que son los de mayor gravedad, por lo general el 20 % de las causas
generan el 80% del problema, a través de él se puede interpretar los factores que
inciden en la calidad del producto mediante la relacion causa y efecto (Gandara,
2014). De acuerdo al siguiente Diagrama de Pareto se puede determinar que las
principales causas dentro de la baja productividad en el area de serigrafia de la
compainiia Link Tek S.A.C son los siguientes: Procesos empiricos, Inexistencia de
indicadores, carencia de métodos de trabajo y Desconocimiento de los tiempos

produccion.



En la siguiente tabla y figura se muestra las causas ordenadas por areas o

macroprocesos, ademas presenta donde se debe enfocar la solucion.

Tabla 28. Estratificacion de causas

Area/ macro-proceso %
Mantenimiento 20%
Gestion 17%
Procesos 42%
Calidad 21%
Total 100%

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se detalla en la siguiente figura la estratificacion de las causas:

Estratificacion de Causas

21%

Mantenimiento Gestion Procesos Calidad

Porcentaje

Area o Macro-proceso

Figura 14. Estratificacion de causas por macroprocesos

En la figura 14 se puede observar que el area donde se encuentran el mayor
porcentaje de causas que generan el problema de la baja productividad es el area

de procesos por ende es area donde se realizara la mejora.



Tabla 29. Matriz de Priorizacion de Herramienta de las Principales Causas

(O]
N [ 8
S S S
) S | E c
N° & s |3 |» 2|8 |&
2 < |B |b | O ? | x
o S = =
© S =
2 7
S L
(©)
Cl1 | Procesos empiricos 1 1 0 0
C2 | Carencia de métodos de trabajo 0 1 0 0
C3 | Inexistencia de indicadores 0 0 0 0 0 0
Desconocimiento de los tiempos de
C4 . 1 1 0 0 0 1
produccion
Total 2 3 1 0 1 1

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 29 se puede apreciar que se prioriza como herramienta el estudio del
trabajo teniendo este como el mayor puntaje contando con un total de 3 puntos para
lo cual es aplicable ya que se encuentra dentro del area de procesos, se efectud la
evaluacion de las principales causas que generan la baja productividad en el area
de serigrafia.



Anexo 5. Validacién de Instrumento

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DEL TRABAJO Y LA PRODUCTIVIDAD

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ |Relevancia? Claridad® Sugerencias
Variable independiente: Estudio del Trabajo Si No Si No Si No
Dimensién 1: Estudio de métodos Donde:

IAAV: Indice de actividades que agregan valor (%)
_ TA: Total de actividades X X X
IAAV=TA-ANVITA ANV: Actividades que no agregan valor
Dimension 2: Estudio de tiempos Donde:
TS: Tiempo estandar (min) X X X
TS=TN(1+S) TN: Tiempo Normal! (min)
S: Suplementos
Variable dependiente: Productividad Si No Si No Si No
Dimension 1: Eficacia Donde:
HHr E: Eficiencia (%)
E=T x 100 HHr: Horas Hombre reales (min) X X X
HHp HHp: Horas Hombre programadas (min)
Dimension 2: Eficacia Donde:
Donde:
Efzw 100 Ef.: Eficacia X X X
Q SPROG Q SPROD: Cantidad de serigrafias producidas (und)
Q SPROG: Cantidad de serigrafias programadas (und)
Observaciones (precisar si hay suficiencia): S1 HAY SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Percy Sixto Sunohara Ramirez DNI: 40608759 CIP: XXXXXX
Especialidad del validador: Msc. Direccion de Tl, Ingenieria Industrial
Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica 10 de junio de 2021

del constructo

Claridad: Se entiende sin dificultad alguna e! enunciado de! item, es conciso, exacto y M/(
directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir -
la dimension 4
Firma del Experto Informante.




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DEL TRABAJO Y LA PRODUCTIVIDAD

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia' [Relevancia? Claridad’® Sugerencias
Variable independiente: Estudio del Trabajo Si No Si No Si No
Dimension 1: Estudio de métodos Donde:

IAAV: Indice de actividades que agregan valor (%)
o TA: Total de actividades X X X
IAAV=TA-ANVITA ANV: Actividades que no agregan valor
Dimension 2: Estudio de tiempos Donde:
TS: Tiempo estandar (min)
TS=TN(1+S) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos
Variable dependiente: Productividad Si No Si No Si No
Dimension 1: Eficacia Donde:
HHr E: Eficiencia (%)
E:I—-IT-I— x 100 HHr: Horas Hombre reales (min) X < x
p HHp: Horas Hombre programadas (min)
Dimension 2: Eficacia Donde:
Donde:
Eﬁw 100 Ef.: Eficacia X X X
Q SPROG Q SPROD: Cantidad de serigrafias producidas (und)
Q SPROG: Cantidad de serigrafias programadas (und)

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg: Ing. Lino Rolando Rodriguez Alegre DNI: 06535058 12 de junio de 2021

Especialidad del validador: Ing Pesquero Tecnélogo

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. / e
*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica —

del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificuliad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y

directo

Firma del Experto Informante.
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir

la dimension



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DEL TRABAJO Y LA PRODUCTIVIDAD

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’' |Relevancia? Claridad® Sugerencias
Variable independiente: Estudio del Si No Si No Si No
Trabajo
Dimensién 1: Estudio de métodos Donde:
IAAV: indice de actividades que agregan valor (%)
" TA: Total de actividades X X X
IAAV=TA-ANVITA ANV: Actividades que no agregan valor
Dimension 2: Estudio de tiempos Donde:
TS: Tiempo estandar (min) X X X
TS=TN(1+S) TN: Tiempo Normal (min)
S: Suplementos
Variable dependiente: Productividad Si No Si No Si No
Dimensién 1: Eficacia Donde:
HHr E: Eficiencia (%)
=W x 100 HHr: Horas Hombre reales (min) X X X
p HHp: Horas Hombre programadas (min)
Dimension 2: Eficacia Donde:
Donde:
Ehm x 100 Ef.: Eficacia X X X
Q SPROG Q SPROD: Cantidad de serigrafias producidas (und)
Q SPROG: Cantidad de serigrafias programadas (und}
Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Ing. Morales Chalco Osmart Raul DNI: 09900421 CIP: 123426
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Magister
TPertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
Relevancia: El item es apropiado para representar al companente o dimension especifica 12 de junio de 2021

del constructo
*Claridad: Se entiende sin dificuliad alguna e! enunciado de! ifem, es conciso, exacto y
directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando fos items planteados son suficientes para medir
la dimension

NI

Firma del Experto Informante.




Anexo 6. Tabla de suplementos

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 @

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 @ 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal 3 F. Concentracidn intensa
Ligeramente mcomoda D1 _ v )
) ) Trabajos de cierta precision 0 0
mcomoda (inclinado) 2 3 : ) 5
Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incomoda (echado, g 3
estirado) Y S | Tmbn:)os de gran precision o 5 s
C. Uso de fuerza/energia muscular G. R Tdu)' fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) RS
Peso levantado [kg] Continuo 0 0
2.5 0 1 Intermitente v fuerte 2 @
5 1 2 Intermaente v muy fuerte 5 s
10 3 4 Estndente v fuerte
25 20 H. Tensién mental
9 max Proceso bastante complejo 1 1
35,5 22 - Proceso complejo o atencion
D. Mala iluminacién dividuda entre muchos objetos
Ligeramente por debajo dela o Muy complejo 8§ 8
potencia cafculada I. Monotonia
Bstanse por teony) . 22 Trabajo algo mondtono 0 0
Absolutamente insuficiente 5 s Trabajo bastante monétono I
E. Condiciones atmosféricas . :
indice de enfriamiento Kata TER0AJO, sy om0 4 4
16 0 J. Tedio
] 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: Kanawaty G. 1996

Anexo 7. Numero de ciclos recomendados para el estudio de tiempos

Hesla  Haste  Hasta  Hasta  Hasta  Hasta  Hasta  Masta  Hesta  Hesta  Masde
Minutos per aclo 000 025 050 OB 10 0 50 100 200 400 &

Numero
de ciclos
reomendado 200 100 60 40 30 2 15 10 8 5 3

Fuente: A, B Shaw: «Stop-watch time studys, en H.B. Maynard {publicado con & direccion de}: industnal engineering handbook, Nutva York y
Londres, McGraw-Hill, 3.* ediciéa, 1971 Reproducioo con 1a autorizacion de McGrew-Hill Book Company




Anexo 8. Tabla de Valoraciéon

|NTRODUCCION AL ESTUGKD DEL TRARAID

Cuadro 17. Ejemplos de ritmos de trabajo expresados segin las principales escalas de

valoracitn
Escalae Cestnpoon del dessmpeio Velocidad de marcha
comparabls’
Ei-80 75100 100123 S L]
(rorma Irnifhl [Ervh)
brtdrical
] v 4] a Actividad nula
a0 50 87 50 Mury lento; maovimientos torpes, 2 3.2
inseguros; el operaria
parece medio dormido ¥ sin
interés en el trabajo
&0 s 100 75 Constante, resuelto, sin prisa, 3 4.8
ooma de obrero no pagado
a destajo, pero bien dirigido
y vigilado; parece lento,
pero no plerde tiempo
adrede mientras lo observan
B0 100 133 100 Activo, capaz, coma de obrera 4 By
(Ritmo calificado medio, pagado a
tipo) destaja; logra con tranquilidad =l
nivel de calidad y precision fijado
100 125 167 125 huy répide; el operario actla 5 a0
con gran seguridad,
destreza y coordinacidn de
o imientos, muy por
encima de las del obrerc
calificado media
120 150 200 150 Excepcionalmente rapido; B 9.6

concentracion y esfuerzo
interso sin probabilidad de
durar por largos periodaos;
actuackin de ovirtuosos,
stlo alcanzada por unos
pocos trabajadores
sobresalientes

' Partierrda diel supressha de un operane 88 £55atura v faodtades Fiskas medas, sin cargs, que camine en lines recta, por terrenc Heso y sin
oty s

Fupnie: Acaptacian de un cusdra pubbeda por b Engneering and Alisd Bnployers (Wes af Ergland) Asspoateon, Departmant of Wiork Stuoy.




Anexo 9. Ficha técnica del cronometro

O Manual de Instrucciones

ESPECIFICACIONES TECNICAS H5-3V-1

> PRECISION A TEMPERATURA NORMAL
- +/-99,997685%

CRONGMETRO

- Medicion precisa de tiempo transcurrido con el togue de un botén. La fraccién indica la unidad de medicidn, mientras las cifras de

tiempa indican |as mediciones maximas de tiempo.

CAPACIDAD DE PRESENTACION
- 9:55°'59.95"

» UNIDAD DE MEDICION

- 1/100 de segundo

> MODOS DE MEDICION
- Tiempo normal, tiempa neto, tiempo fraccionado (SPLIT) Tiempo del 1rey 2do en llegar y tiempo de vuelta (LAP) (tiempo de vuelta para

cada segmentoc de un evento.

> DURACION DE LA PILA

- La pila proporciona al reloj la energia necesaria durante aprox. 5 afios, incluyendo 20 operaciones por dia.

> TEMPERATURA DE OPERACION
~0°Cad0® C(32°Fa104"F)
* DIMENSIONES

SE2mm eI S0 mmx 17 mm

» PESO
-40.30g



Anexo 10. Modelo de modem utilizado en la investigacion (TECHNICOLOR TC7300)

MODEM TECHNICOLOR TC7300



Anexo 11. Calculo de estudio de métodos
Estudio de métodos (Pre Test)

Formula:

IAAV=TA-ANV/TA

Doénde:

e IAAV: indice de actividades que agregan valor (unidades)
e TA: Total de actividades (unidades)

e ANV: Actividades que no agregan valor (unidades)

IAAV= 24-10/24
IAAV= 14/24

IAAV= 0.5833 = 58.33%

Estudio de métodos (Post Test)

Foérmula:

IAAV=TA-ANV/TA

Dénde:

e IAAV: indice de actividades que agregan valor (unidades)
e TA: Total de actividades (unidades)

e ANV: Actividades que no agregan valor (unidades)

IAAV= 18-4/18
IAAV= 14/18

IAAV=0.7778 = 77.78%



Anexo 12. Datos recolectados

TOMA DE TIEMPOS PROCESO DE BERIGRAFADO DE CARCASAS PARA MODEMS (METODO ACTUAL)
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Formato cursograma analitico para el método de trabajo (Antes)

Resumen
Objeto: Serigrafisdo de Carcasas para Modems Actividad Actual Propuesta Diferencia
(Technicaloe TC7300) Operacion 1 14
rangporte 2
Actividad: Serigrafindo To.m -
Método: Actual [7] Propuests [T 0
: Aimacenamiento -
L""""‘"" Distancia (m) - . >
: EJBM
e P 8o IF"’"‘"
Aprobado por: |Fecha
Simbolo . Actividad ne
0 Descipedn = b = | O & | & . e
1 _|Recibw Carcasas del ares de pintado 020 L 4
2 |Revision de |a carcasa a serigrafiar 008 > LS
3 |Seleccitn de s carcasas a serigrafiar 0:08 Ll
4 |Preparacidn de malla para serigrafia 0:08 a
5 _[Inspeccidon la malla para o serigrafiado 010 X
6 |Colocaciin da Maka para serigrafia 0:29
7 |Confrontacsén de malla vs carcasa orignal 0:08
8 |nspeccion del confrontacion de la mala 0:08
9 IEpmm do Prusba pioto 0.01
10 lﬁ"poedﬁn de Prueba Piolo 0.01
11 |Transporte de materiales para impieza de & malia] 008
12 fLimpleza de la mafla 0.10 o1
13 |Revision de impieza de la mata 0:08
14 |Traslodo de Carcasa hicla la base 0:01 I — )
15 [Colocacion de carcana an la base 001 [ —T1
16 JColocacion de adheso sobre la carcasa 0:02 =
17 jinspeccién del adhesivo sotwe la carcasa 0:01 x
18 [Colocacién de peiturs a ia maila 0:01 -
19 |Inspaccin de ka pinturn sobre &a malla 0:01 X
mltnpacdmdehpmeblplotofld 001 e ]
21 |Retiro del adhesivo 0:01
22 |Serigrafiado de pieza plastica o carcasa 0:01
23 |Inspecaitn de ls Skrigrafia final 0:01 =
24 |Colocar cascasa fitkl en ef coche / 001
24 TT\ Total 7 2:27 14 8 0 0 2 0 [
o pos faoris Chang Toykin Corron
. »nievte o Dpevaromes - Refumsihed
222 Link Tek: &t
CO® » it -

BIC ¥ismETeS
£ S0P Ursiga Lom.a%




Anexo 13. Célculo del Tiempo Estandar antes

Célculo del tiempo Estdndar deSerigrafiado de Carcasas para Modems ( Technicolor TC7300) (Antes)

Empresa: LINK TEK SAC

Operacion: Serigrafiado de Carcasas para Modems
Herramientasy calibradores: Cronémetro

Elaborado por: E.J.B.M-J.S.C.A Revisado por:

N® ACTIVIDADES ro. |3l o T upementos| TS
Valoracion

1|Recibir Carcasas del area de pintado 0:19 80% 0:15 0.15 0:17
2|Revision de la carcasa a serigrafiar 0:08 80% 0:06 0.15 0:07
3|Seleccion de las carcasas a serigrafiar 0:08 75% 0:06 0.15 0.07
4|Preparacion de malla para serigrafia 0:08 80% 0:06 0.15 0:07
5|Inspeccion la malla para el serigrafiado 0:10 75% 0:07 0.15 0:08
6|Colocacion de Malla para serigrafia 0:28 75% 0:21 0.15 0:24
7|Confrontacion de malla vs carcasa original 0:07 90% 0:07 0.15 0:08
8|Inspeccion del confrontacion de la malla 0:07 75% 0:05 0.15 0:06
9|Ejecucion de Prueba piloto 0:01 80% 0:01 0.15 0:01
10{Inspeccidn de Prueba Piloto 0:01 75% 0:01 0.15 0:01
11|Transporte de materiales para limpieza de la malla 0:08 75% 0:06 0.15 0:07
12(Limpieza de la malla 0:09 75% 0:07 0.15 0:08
13|Revision de limpieza de la malla 0:08 75% 0:06 0.15 0:06
14|Traslado de Carcasa hacia la base 0:00 75% 0:00 0.15 0:00
15|Colocacion de carcasa en la base 0:00 75% 0:00 0.15 0:00
16|Colocacion de adhesivo sobre la carcasa 0:01 75% 0:01 0.15 0:01
17|Inspeccion del adhesivo sobre la carcasa 0:01 90% 0:01 0.15 0:01
18|Colocacion de pintura a la malla 0:01 90% 0:01 0.15 0:01
19|Inspeccidn de la pintura sobre la malla 0:01 90% 0:01 0.15 0:01
20|{Inspeccion de la prueba piloto final 0:01 80% 0:01 0.15 0:01
21(Retiro del adhesivo 0:01 90% 0:01 0.15 0:01
22|Serigrafiado de pieza plastica o carcasa 0:01 90% 0:01 0.15 0:01
23|Inspeccion de la Serigrafia final 0:01 90% 0:01 0.15 0:01
24(Colocar cascasa final en el coche 0:01 90% 0:01 0.15 0:01
1:50 2:07




Anexo 14. Célculo del Tiempo Estandar después

Las columnas donde dice eliminado se dejaron para dar una mejor vista de cuales
son las actividades que se han quitado del proceso, ademas de ver las mejoras

realizadas.

Célculo del tiempo Estandar deSerigrafiado de Carcasas para Modems ( Technicolor TC7300) (Después)
Empresa: LINK TEK SAC
Operacion: Serigrafiado de Carcasas para Modems
Herramientasy calibradores: Cronémetro

Elaborado por: E.J.B.M -J.S.C.A Revisado por:
N° ACTIVIDADES o, [Ealade ] oy | suplementos TS
Valoracion
1|Recibir Carcasas del area de pintado 0:19 80% 0:15 0.15 0:17
2 Eliminado
3 Eliminado
4|Preparacion de malla para serigrafia 0:09 80% 0:07 0.15 0:08
5|Inspeccion la malla para el serigrafiado 0:10 75% 0:07 0.15 0:08
6|Colocacion de Malla para serigrafia 0:28 75% 0:21 0.15 0:24
7|Confrontacion de malla vs carcasa original 0:09 90% 0:08 0.15 0:09
8 Eliminado
9|Ejecucion de Prueba piloto 0:01 80% 0:01 0.15 0:01
10{Inspeccién de Prueba Piloto 0:01 75% 0:01 0.15 0:01
11 Eliminado
12|Limpieza de la malla | 0:09 | 75% | 0:07 | 0.15 0:08
13 Eliminado
14 Eliminado
15[Colocacion de carcasa en la base 0:00 75% 0:00 0.15 0:00
16|Colocacion de adhesivo sobre la carcasa 0:01 75% 0:01 0.15 0:01
17 Eliminado
18(Colocacion de pintura a la malla | 0:01 | 90% | 0:01 | 0.15 0:01
19 Eliminado
20(Inspeccién de la prueba piloto final 0:01 80% 0:01 0.15 0:01
21|Retiro del adhesivo 0:01 90% 0:01 0.15 0:01
22|Serigrafiado de pieza pléstica o carcasa 0:01 90% 0:01 0.15 0:01
23|Inspeccion de la Serigrafia final 0:01 90% 0:01 0.15 0:01
24|Colocar cascasa final en el coche 0:01 90% 0:01 0.15 0:01
1:19 1:31




Anexo 15. Fotos del proceso de recoleccion de datos

T e
@O REDMINOTES
QO Al QUAD GAMERA




Anexo 16. Autorizacion de la empresa para la investigacion

55; Link Tek:

On line Control System for Siot Machines

CONSTANCIA DE AUTORIZACION

Lima, 05 de mayo de 2021

Conste por la presente la empresa Link Tek S.A.C. con RUC N° 20538893871 Calle Sucre
N°195 Urb. Vulcano-Ate y en su representacion el Sr. Richard Nelson Orejuela Solano,
Identificado con DNI N°18892348 Apoderado, autoriza a:

e Bernal Marroquin, Julia Erika
* Calixtro Arias, Jackeline Shirley

Estudiante de la carrera de Ingenieria Industrial de la universidad Cesar Vallejo-Ate a lo
siguiente:

e Desarrollar el estudio de investigacion en las instalaciones de la empresa y al uso
de la informacion general.

e Considerar el nombre de su empresa en el titulo del estudio de investigacion

e La publicacion del estudio de investigacion en el repositorio institucional de ser
requerido.

Se expide |a presente constancia de peticion de |a interesada con el fin de obtener el
grado académico de titulo profesional en ingenieria industrial, se precisa que deben tener
una confidencialidad en los datos.

Atentamente

«

24

Richard Nelson Orejuela Solano
Apoderado
LINK TEK SAC

Calle Sucre N 195- Urb. Vulcano - Ate
Teléfono; (0051) 658-2068

http//www.linktek.com.pe - informes(@linktek.com.pe
Lima - Perti




Anexo 17. Actas de reunién

Acta N° 1

ses Link Tek:

ACTA DE REUNION DE TRABAJO

L}
oes N° oA
Toma:] Qecpliane LA IniesTiqpcion cu Gl pacw 0@ S PAYE
Citado por: Hora inicio:
Fecha: 2¢ fey fzoz Hora fin:
Lugar:
ACuerdos: Sc pionbo Con @l GeREwle De pRoo auh e
La ,u‘\"i‘-~x»}-nn‘f ew G 2 & Ca L S Q @ N
S¢ ompto melit o gAvoR PAT RPN | \Q
de o OViTlcien  Pufa  @aali . B i

Participantes

Apellidos y nombres

-

2 , S T T
1 " Lous Claws JOplun Lo

2 W nem ey G ka phec T »Te VM%"---“
=il .
V‘./ 'I

3 & U ARitm Seckalin Q:‘gY..‘f'-T\ ';};»:/l'l.‘

10




Acta N° 2.

ss Link Tek:

ACTA DE REUNION DE TRABAJO

ACTA

N o2

o0
Tema: IvfFoetaciean A los colaABoOpAbeCe sy
Citado por: Hora inicio:
Fecha: 03/ S 202/ Hora fin:
Lugar:
Acuerdos: <. 1. (.. T o Colt-'oofudoescs e
e ul 2 LS La o FEEEN s\ ‘.F""'f“ i e s \
Participantes
N° Apellidos y nombres Cargo Firma
I‘ "
1 A prectice e N
2 Acic Jackel=g peolocen e i u_"":'/L""
3 X oy dou d lasad Rsxelie "" C,l'__.—

10




Acta N° 3

- ACTA
L L L '
o Link Tek: ACTA DE REUNION DE TRABAJO
coe e N° ©3
Tema:| PecseaTacion bel Woevo MeTodo Be tanBays
Citado por: Hora inicio:
Fecha: 02 / o8 [f2ez2/ Hora fin:
Lugar:
Acuerdos: ecevYacudn del wuveus weltedo de Tac e \¢
Se les Aalelle Prso '\*.c.'\.r. alos alo bero daroc
b & el co et de eg Ta nuecve melade
Participantes
N°® Apellidos y nombres Cargo Firma
1 /8., rae Nagrnoaoiw oA Practica WX -?.:[2#_1_"--1‘"
2 LheTae Aaies Scckeline oot wn e i (W
3 _.-_jh >vp‘»‘ﬁ 2anidc DO & l'fr..,’-"l\y SRR NS f ii }
‘I

10




Acta N° 4

Link Tek:

ACTA DE REUNION DE TRABAJO

ACTA

N &Y

Tema: o \

’
)(2"3-““"TA~“'-('~‘ be ResolTpbol

Citado por:

Hora inicio:

Fecha:

/5[ 02 /2¢

Hora fin:
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Anexo 19. Fotos de las reuniones







Anexo 19. Calculo del VAN y TIR

Flujo de caja
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Incremento de ventas S/3,624.40 | S/3,624.40 | SI3,624.40 | S/3,624.40 | S/3,624.40 | S/3,624.40 | SI3,624.40 | S/3,624.40 | S/3,624.40 | S/3,624.40 | S/3,624.40 | SI3,624.40
Incremento de costo variahle S/128.85 | S/128.85 | S/128.85 S/128.85 | S/128.85 | S/12885 | S/128.85 | S/128.85 | S/128.85 | S/128.85 | S/128.85 | S/128.85
Margen de contribucion S/3,495.55 | S/3,495.55 | S/3,495.55 | SI3,495.55 | SI3,495.55 | S/3,495.55 | S/3,495.55 | S/3,495.55 | SI3,495.55 | SI3,495.55 | S/3,495.55 | S/3,495.55
Costo de mantenimiento de la mejora S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00
Inversion -S/4,385.00

Flujo Neto -S/4,385.00 | S/3,495.55 | S/3,495.55 | S/3,495.55 | S/3,495.55 | S/3,495.55 | S/3,495.55 | S/349555 | S/3,495.55 | S/3,495.55 | S/3,495.55 | S/3,495.55 | S/3,495.55
Flujo Neto Acumulado -S/4,385.00 | -S/889.45 | S/2,606.10 | S/6,101.66 | S/9,597.21 | S/13,092.76 | S/16,588.31 | $/20,083.87 | S/23,579.42 | S/27,074.97 | S/30,570.52 | S/34,066.07 | S/37,561.63
TMAR (mensual) 12.00%

VAN S/17,267.76

TIR 79.65%

PAYBACK 2

VALOR DEL PROYECTO (S/.) S/. 21,653

C/B 7.33

Fuente: elaboracién propia

El costo de oportunidad es del 12%, este porcentaje es dado por la misma empresa Link Tek. Como se observa en la tabla, el
Valor actual neto (VAN) es mayor a 0 por lo que se concluye que el proyecto es viable. Ademas, la Tasa Interna de retorno (TIR)
es de 79.65% mayor al tasa que es 12%, por lo tanto, la implementacion del estudio del trabajo es rentable y beneficiosa para la

empresa Link TEK SAC.
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