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Resumen

La presente investigacion titulada “Aplicacion del estudio del trabajo para
incrementar la productividad, area de produccion de la empresa MOBILIARIOS YI
S.A.C, Lima, 2020.”. Se plante6 como objetivo general lo siguiente: Determinar como
la aplicacion del estudio del trabajo incrementa la productividad, area de produccion.
Asi mismo, como objetivos especificos fueron determinar como la aplicacion del
estudio del trabajo incrementa la eficiencia y la eficacia, area de produccion de la
empresa MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020. En cuanto a las variables; la

independiente es: Estudio del Trabajo y la variable dependiente la Productividad.

El enfoque de la presente investigacion es un enfoque cuantitativo, disefio cuasi
experimental y de nivel explicativo. La recopilacion de datos se realiz6 a través de
la técnica de observacion, los instrumentos para medir la variable dependiente que
es la productividad, han sido evaluados y validados por el juicio de expertos, los

cuales tienen relacion con los indices de eficiencia y eficacia.

En tal sentido los resultados logrados, muestran que la variable independiente
participa activamente en la variable dependiente, concluyendo que la aplicacién del
estudio del trabajo incrementa la productividad, area de produccion de la empresa
MOBILIARIOS Y| S.A.C, Lima, 2020; evidenciandose un incremento del 12.98%.

Palabras clave: Estudio del trabajo, productividad, eficiencia, eficacia, métodos,

tiempos.



Abstract

This research entitled "Application of the study of work to increase productivity,
production area of the company MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020". The general
objective was the following: Determine how the application of the work study
increases productivity, production area. Likewise, as specific objectives were to
determine how the application of the work study increases efficiency and
effectiveness, production area of the company MOBILIARIOS Y| S.A.C, Lima, 2020.
Regarding the variables; the independent one is: Work Study and the dependent

variable Productivity.

The focus of this research is a quantitative approach, a quasi-experimental design
and an explanatory level. The data collection was carried out through the observation
technique, the instruments to measure the dependent variable that is productivity,
have been evaluated and validated by the judgment of experts, which are related to

the efficiency and effectiveness indexes.

In this sense, the results obtained show that the independent variable actively
participates in the dependent variable, concluding that the application of the study of
work increases productivity, production area of the company MOBILIARIOS YI S.A.C,

Lima, 2020; showing an increase of 12.98%.

Keywords: Study of work, productivity, efficiency, effectiveness, methods, times.



.  INTRODUCCION



Con el pasar de los afos, las organizaciones buscan erradicar los retrasos e
inconvenientes en los procesos de produccion con la finalidad de poder desarrollarse
y mantenerse en el mercado altamente competitivo que dia a dia va evolucionando.
En los paises Norte Americanos se realizé un estudio sobre la productividad y su
comportamiento donde indica que 3 de sus paises se alcanzan los tres primeros
lugares dentro de las quince mayores potencias mundiales debidoal volumen de su
PBI, los cuales mencionan en primer lugar a Canadd, segundo Estados Unidos y en

tercer lugar se encuentran México.
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Figura 1. Tasa de crecimiento del valor agregado en América del Norte por sector y por rama
(promedio anual) 1993-2008.
Asi mismo, segun la OIT (2018) menciona que la productividad laboral por

trabajador en América, Estados Unidos lidera entre todos los paises de Ameérica,
esto se debe a que es un pais industrializado, asi como también tienen un mejor
manejo de capital, trabajo y tecnologia. Del mismo modo, indica que los
estadounidenses trabajan muchas mas horas por afio a diferencia de otros paises
industrializados. Evidenciando que el Peru se viene ubicando en el puesto 21,
estando por debajo de Colombia y sobre Ecuador en cuanto a productividad laboral,
el cual evidencia claramente que existe un bajo indice de eficiencia en los
trabajadores. Ver Figura 2, Anexos 3. Productividad laboral en América (produccién

por trabajador - 2018).

La Economia Peruana, durante los ultimos 10 afios se viene produciendo un alza
en la productividad laboral, es asi que, el promedio del PBI sobre cada empleo que

se ha utilizado para medir la productividad laboral se ha incrementado desde los



18,848 en el afio 2001, llegando al 2018 a 31,872 y como promedio de la tasa anual
de 3,2 %y desde el afio 2001 un 69,1%. De los cuales seran evidenciados mediante

la Figura 3, Anexos 4. Producto Bruto Interno y productividad laboral en Pera.

MOBILIARIOS YI S.A.C, es una micro empresa familiar que se encuentra ubicada
en el distrito de Ancdn, al Norte de la Ciudad de Lima, su rubro es la fabricacion de
muebles hechos a base de melamina y metal para oficina y mobiliario escolar, tales
como: escritorios, estantes, sillas y carpetas. La productividad en MOBILIARIOS YiI
S.A.C, esta por debajo de los objetivos trazados por gerencia, es por eso que se
realizé un andlisis minucioso y asi poder evaluar las causas que esta generando,
cuellos de botella y tiempos muertos. Gracias al apoyo del coordinador de
produccion el sefior Ricalde Meniz George Saturnino, se llego a recoger datos muy
valiosos, precisos y reales y asi conocer cuales son las causas que afectan a la
productividad, éstas se evidencian en la Tabla 1 de Anexos 5. Una vez identificadas
las causas por medio del método de observacidn se procede a realizar el diagrama

de Ishikawa.
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Figura 4. Diagrama de Ishikawa — Causas que originan la baja productividad en MOBILIARIOS YI
S.A.C.

Para conocer las causas con mayor relevancia que origina la baja productividad en
la organizacion, se ha utilizado como herramienta la matriz de correlacion la cual se
evidencia en la Tabla 2 de Anexos 6, se reflejan todas las causas con sus
respectivos valores (0, 1, 2,3), donde se le daréa el valor de 0 a todas aquellas que

no tienen ninguna relacion, 1 a las que tienes minima relacion, 2 regular y 3 a las



gue tienen mucha relaciéon. Con la tabla de correlacion, se procede a ordenar las
causas originan el problema principal y sus puntajes de mas a menos, para
proseguir a realizar el diagrama de Pareto.

Tabla 3. Ocurrencias encontradas en las causas.

Diversidad de métodos inads s 63 63 10% 10%
Demoras en las entregas de los materiales 52 115 8% 17%
Demoras de tiempos por métodos no definidos. a8 163 1% 25%
No se cumple con B fecha programada 43 206 6% 31%
No existe protedimiento bien definidos 42 248 6% 37%
Usa de sobretiempo A 289 6% A4%
Constantes fallas mecdnicas as 327 6% A49%
Minimo stock de materiales 36 363 5% H5%
No existe un plan de rabajo adecuado a5 208 5% GO%
No existe supervision 3 1as actividades as 433 5% 65%
Escasa cantidad de materiales 24 457 4% 69%
Maquinarias obsoletas 22 479 a% 7%
No existe un plan de mantenimiento preventive 22 501 3% T6%

Fuente: elaboracion propia.

Habiendo organizado los puntajes de mayor a menor de todas las posibles causas
gue generan el problema, se conduce a graficar el diagrama de Pareto, donde puede
exhibirse las causas de mayor relevancia, las permiten tomarlas como prioridad para

la posible solucién de la problematica.
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Figura 5. Diagrama de Pareto de las causas que originan la baja productividad.



Una vez obtenida las causas con mayor detalle, se procede a realizar una matriz de
priorizacion con el fin de saber cual sera la herramienta inocua a utilizar con el
proposito de eliminar y/o minimizar las causas encontradas en el puesto de trabajo
y permitan aumentar la productividad. La matriz mencionada, se ha dividido en
segmentos, que son: Estudio del trabajo, Las 5S, Gestion de inventarios y Seguridad
y Salud en el Trabajo. Se utilizaron los valores del 0 al 3, donde; 0= no tiene
relevancia, 1= poca relevancia, 2= media relevancia y 3= mucha relevancia. Siendo
asi, que dio como resultado que lo ideal seria aplicar un estudio de trabajo en el
area, donde se aplicara el estudio de métodos y tiempos con el fin de elevar la
productividad trazada por MOBILIARIOS YI SAC. Ver Tabla 4 en Anexos 7.

Por consiguiente, con las ideas claras y ordenadas se ha expuesto la pregunta como
problema general ¢Como la aplicacion del estudio del trabajo incrementa la
productividad, area de produccion de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima,
20207, y los problemas especificos ¢Como la aplicacion del estudio del trabajo
incrementa la eficiencia, area de produccién de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C,
Lima, 2020? y ¢ Como la aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficacia,
area de produccion de la empresa MOBILIARIOS Y1 S.A.C, Lima, 20207?

Es asi que, el mencionado trabajo de investigacion se justifica de manera practica
por las siguientes razones: De parte de la organizacion existe interés por
incrementar la productividad, ya que no estan alcanzando los resultados esperados,
porque principalmente la eficiencia y la eficacia no es la permitida. Otro interés que
existe por parte del Gerente general, es el querer implementar, metodologias,
herramientas y procedimientos de Ingenieria con el fin de eliminar y/o minimizar
todos los malestares que se vienen generando en el puesto de trabajo, debido que
no les permite alcanzar sus objetivos trazados. Del mismo modo, para la justificacion
econdmica se le presentara una tabla de comparaciones de los costos
minuciosamente detallados sobre la inversidn que requiere la implementacion del
estudio del trabajo, los cudles se le presentara una proyeccion de resultados como
muestra de que si habra un aumento en la productividad. La justificacién social que
a la vez es muy importante porque estima que la aplicacion del estudio de trabajo,

permitira un mejor clima laboral entre los colaboradores, porque al tener un area de



trabajo con las herramientas, materiales y maquinarias a la mano les permitira ser
mas eficaces y al realizar sus labores desempefarse con mayor eficiencia, evitando
despidos por parte de la empresa. También se les brindar& charlas y capacitaciones
constantes a los operarios con la finalidad de evitar pérdidas materiales, asi como

también tiempos muertos en la linea de produccion.

Para el desarrollo del presente trabajo de investigacién, y como solucién al problema
encontrado se ha expuesto como objetivo principal lo siguiente: Determinar como la
aplicacion del estudio del trabajo incrementa la productividad, area de produccion
de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020. Y los siguientes objetivos
especificos: Determinar como la aplicacion del estudio del trabajo incrementa la
eficiencia, area de produccion de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020 y
determinar como la aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficacia, area de
produccion de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020.

Para finalizar, como hipoétesis general se infiere que: La aplicacion del estudio del
trabajo incrementa la productividad, area de produccion de la empresa
MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020. Y las siguientes hipotesis especificas: La
aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficiencia, area de produccion de la
empresa MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020 y la aplicacién del estudio del trabajo
incrementa la eficacia, area de produccion de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C,
Lima, 2020. Para ello, se evidencia en el Anexo 2 la Matriz de coherencia. El
enfoque de la presente investigacion es cuantitativo, disefio cuasi experimental y de
nivel explicativo. La recopilaciéon de datos se realizd a través de la técnica de
observacion, los instrumentos para medir la variable dependiente que es la
productividad, han sido evaluados y validados por el juicio de expertos, los cuales

tienen relacién con los indices de eficiencia y eficacia.



.  MARCO TEORICO



POZO (2017) en su tesis “Aplicacion del estudio del trabajo para incrementar la
productividad en el proceso de Corte y Discado para la fabricacion de ollas
bombeadas de la empresa COPRAM S.R.L, Lima”. Su tipo de estudio de la tesis de
investigacién es experimental, con un sub disefio cuasi experimental, y por el tiempo
de su alcance de estudio realizado es longitudinal, ya que se ha manipulado de
manera deliberada la variable dependiente para poder identificar las causas que ha
generado cambios en la variable independiente. Tuvo como objetivo determinar de
gué manera la aplicacion del estudio del trabajo va incrementar la productividad,
siendo eficientes y eficaces en el proceso de fabricacion de ollas bombeadas. Al
aplicar el estudio de trabajo tuvo como resultado favorable ya que la productividad
aumentd en un 35%, la eficiencia en un 29% y la eficacia en un 5%. Por lo que
pudieron concluir que al haber aplicado el estudio de trabajo la empresa tuvo

mejoras en la productividad.

BELLEZA (2017) en su tesis “Aplicacion de estudio de trabajo para mejorar la
productividad en la linea de producciéon de salchichas en la empresa FRIGO PYG
SAC, Chorrillos Lima”. El estudio es de tipo aplicada, debido a que ha implementado
la mejora de procesos en la produccion y esto tenia como finalidad incrementar la
productividad. Tuvo como objetivo conocer de qué manera la aplicacion de estudio
del trabajo va mejorar la productividad. El resultado después de haber aplicado el
estudio de trabajo tuvo un incremento en la productividad de un 43.53%, por otra
parte, la eficiencia en 26.63% Yy la eficacia en un 13.33%, de esta manera se logro
mejorar la productividad. Se pudo concluir que al aplicar el método de estudio del
trabajo ha mejorado de manera significativa la eficiencia y eficacia de esa manera
implica la mejora en la productividad donde se pudo observar que los métodos
aplicados resultan de manera exitosa si se da a conocer a los trabajadores y se
trabaja juntamente con toda la jerarquia ayudando asi en la productividad en todo

su esplendor.

CIUDAD (2018) en su tesis “Aplicaciéon del Estudio del Trabajo para incrementar la
productividad en el proceso de Enchape de la empresa PELLY S.A.C., VMT” Esta
investigacion es de tipo aplicada en un nivel descriptivo-explicativo tiene como

enfoque cuantitativo ya que dara solucion a cada problema encontrado en la



empresa para ello se ha utilizado teorias que ya existen. En su estudio tuvo como
objetivo diagnosticar de qué forma el Estudio del Trabajo al ser aplicado incrementa
la productividad. En el resultado se pudo determinar que la productividad incrementé
13.1%, debido a la aplicacion de métodos de estudio en el proceso de produccion,
dado que esta herramienta ha permitido mejorar los métodos para medir todos los
niveles de desempefio en los procesos de produccién. Entonces se concluye y
muestra que al aplicar el estudio del trabajo la empresa ha incrementado
significativamente su productividad en 39.5%, eficiencia en 21.59%, eficacia en
23.91%, confirmando asi que la aplicacion de estudio de trabajo es un método que

si sirve y ayuda en la productividad.

SACHA (2018) en su tesis “Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la
productividad en una empresa TEXTIL”. Esta investigacion es aplicada ya que
busca conocer, interpretar y modificar la realidad problematica, se puede decir que
acondiciona las bases teoricas del estudio del trabajo y la productividad, para poder
darle solucion a un problema que ya existia en el proceso de confeccion. Tuvo el
objetivo de aplicar el estudio del trabajo para aumentar la productividad en el area
de produccién. Tuvo como resultado en la productividad una mejora de 93.49% a
diferencia 60.86% que eran las cifras antes de su aplicacion, la eficiencia tuvo
mejora en 96.12% ya que antes de su aplicacion era de 82.18% mejorando asi en
un 13.94% , la eficacia mejora en 23.2%, por ende, la reduccion de actividades no
necesarias y la minimizacion de los tiempos de operacion de dichas actividades
ayudaron a incrementar la linea de produccion, asi como también mejorando el
método de las actividades del proceso que emplean en cada estacion. Tuvo como
conclusién una mejora de productividad promedia del 93.49%, la eficiencia
incrementd en un 13.94%, eficacia a un 97.27%, por lo cual se puede demostrar que

el estudio del trabajo es un método adecuado.

VALENTIN (2018) En su tesis “Aplicacion del estudio del trabajo en la empresa
MOLINERA para incrementar la productividad en el proceso envasado de harinas”.
La metodologia que se ha utilizado es que el tipo de estudio es correlacional ya que
va medir la relacion que tiene la variable dependiente con la variable independiente

y su disefio es no experimental de tipo longitudinal ya que se aplicara en un periodo



determinado, el método es cuantitativo -comparativo. Tuvo como objetivo aplicar el
estudio del trabajo para poder incrementar su productividad y mejorar el porcentaje
de la eficiencia y eficacia. Como resultado se obtuvo que la productividad tuvo una
mejora a 143 sacos por hora hombre ha diferencia antes de su aplicacién era unas
105 horas por hombre observando asi que lo que méas afectaba era las horas que
se demoran en envasar las harinas al reducir las horas empleadas se logré que se
incremente en un 36%. Se pudo concluir que la productividad increment6é cuando
se aplico el estudio de trabajo donde se pudo ver un 36% de mejora y de 105 sacos
gue se envasaba antes de aplicar el método ahora se envasa 143 sacos por hora

hombre.

HIWOT (2018) en su tesis “Productivity Improvement through the integration of lean
and work study (Case in Addis Ababa Garment sc.co (Augusta) Addis Ababa)”. El
método de estudio es aplicado de tipo cualitativo-cuantitativo. El objetivo del estudio
en cuestion es aumentar la productividad mediante la integracion de las
herramientas de estudio del trabajo y enfoque lean en Addis gament sc.co,
identificar las causas que alteran la productividad dentro de la fabrica y su indicador.
Como resultado que esta aprobado que el modelo de la tasa de productividad es
real, se utiliza como guia para comprobar que este modelo puede proporcionar un
resultado mas preciso. La tasa de productividad con la tasa promedio de fallas de
la estacion Q dfr es solo el 6,9% del porcentaje de error, mientras que la tasa de
productividad con la tasa promedio de fallas de la estacion Q afr obtenida es del
72,6% del error porcentual en comparacion con la tasa de productividad real
entonces no es exactamente igual a real se debe a factores inesperados que
ocurrieron en linea. Por lo que esta probado y valida que es menos del 10% de error
en comparaciéon con el resultado real. Tuvo como conclusion que la mejora de la
productividad ha sufrido cambio dentro de la empresa donde los indicadores de
desempenio y la reducciéon de pérdida de tiempo, indican que los resultados son

buenos.

GHOLAMREZA (2016) en su tesis “Analysis of Factors Affecting Operation Labor
Productivity (In Persia Energy Exploration Company)”. La tesis es descriptiva porque

se podré evaluar la caracteristica de la poblacion con la aplicacion de encuestas.
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Tuvo como objetivo establecer un proceso de mejora continua para lograr la
productividad y agregar valor reduciendo recursos utilizados, y la aplicacién de
practica de la gestion de servicios o la produccion ajustada. El resultado muestran
que los factores de la fuerza laboral son impactantes ya que influyen en la
productividad de manera positiva o negativa los hallazgos de factor de trabajo
muestran que todas las variables afectan a la productividad excepto la satisfaccion
lo cual indica que el factor méas importante para la productividad es la fuerza laboral
operativa el trabajo adecuado para el personal, se refiere a la comprension y
aceptacion del modo de trabajo , e lugar y forma de hacerlo, ya que los subordinados
tiene claro cual es el problema por tanto se puede tener un impacto efectivo en la
productividad. Se concluy6 que la formacién de equipos y la relacién adecuada entre
trabajadores y los recursos humanos es un factor sumamente importante para

promover la productividad.

MUGMAL (2017) en su tesis “Organizacion del trabajo a través de ingenieria de
métodos y estudio de tiempos para incrementar la productividad en el area de post-
cosecha de la empresa FLORICOLA LOTTUS FLOWERS?’. El tipo de estudio es de
método explicativo ya que va dar a conocer sobre la ingenieria de métodos para
incrementar la productividad. Tuvo como objetivo aumentar la productividad con la
optimizacion de tiempos, disminuyendo el recorrido que hacen los trabajadores. Se
obtuvo como resultado favorable ya que en base a la informacién obtenida al inicio
la empresa tenia una produccion de 11.893 tallos por dia no pudiendo cubrir la
demanda que era 12.500 al aplicar el método de estudio de tiempos se ejecutaron
cambios en la orden fisica del area pos-cosecha de esa manera se pudo disminuir
el tiempo de ciclo 2,01 m' por cada unidad a 1.79 m' por unidad. Tuvo como resultado
gue la capacidad de produccion ha aumentado de 11.893 a 13.400 tallos al dia eso
indica que la productividad aumentd 12.67% y se ha logrado mejorar en las
secuencias de produccion ya que eso contribuye con el crecimiento de la
productividad y ayuda a cubrir la demanda requerida. Tuvo como conclusion que las
metodologias utilizadas en la investigacion ayudaron en la mejora de la distribucién
de los puestos de trabajo y se logro la optimizacién de tiempos y el resultado fue

bueno.
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YUQUI (2015) en su tesis “Estudio de procesos, tiempos y movimientos para
mejorar la productividad en la planta de ensamble del modelo Golden en
CARROCERIAS MEGABUSS?”. El estudio es descriptivo aplicativo. El objetivo fue
elaborar un estudio de proceso de tiempos y movimiento para aumentar la
productividad. Los resultados obtenidos después de todos los analisis realizados y
procesar toda la informacion obtenida se pudo encontrar que el tiempo estandar es
de 1502 horas con 39 minutos y 4 segundos en la produccién, también se puso
hincapié para medir los diferentes procesos que se realizan en la empresa y los
intervalos que se usan en la distribucién y lo que se puede observar en el diagrama
de recorrido ya fueron medidos y se pusieron en escala segun corresponda, donde
se ha podido comprobar que no se puede establecer con exactitud las distancias
recorridas de acuerdo a ello una vez establecidos los métodos de produccidon se
podra determinar y alcanzar una productividad 6ptima. Se ha podido concluir que el
tiempo estandar que se requiere para hacer un bus es 1052 horas con 39 minutos
40 segundos con una jornada de 9 horas y por 5 dias laborales a la semana y 6

horas los sabados.

ORTEGON (2015) en su tesis “Mejoramiento de la linea de produccion de suelas
en poliuretano, utilizando el método del estudio del trabajo, en la empresa
FORMIPLASS S.A”. El tipo de estudio es cuantitativo ya que se va medir laevolucion
del proceso. El objetivo del estudio fue mejorar su linea de produccién depoliuretano
aplicando las técnicas de estudio de trabajo. El resultado que se ha podido obtener
es que aumento la productividad, ya que los cambios que se han realizado se han
desarrollado conforme a los lineamientos que se establecieron dentro de la
empresa, en cada etapa de produccion se obtuvo el resultado un aumento en la
eficiencia y competencia del area de produccién y conforme a ello elencargado del
area de produccion fue que el proyecto realizado tuvo un impacto sobre todas las
actividades que se realizan y se pudo ver una proyeccion muy buenaya que eso es
lo que se buscaba mediante nuestro objetivo. Se concluyé que el causante de la
baja productividad es que se realizaba de manera manual los empaques y de
acuerdo a ello al aplicar el estudio de trabajo ha tenido un aumentosignificativo en
todos y cada uno de sus procesos a un 20% lo cual hace que la productividad

mejore.
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Con respecto a la variable independiente, para LOPEZ, ALARCON Y ROCHA
(2014). “El estudio del trabajo es la técnica que se encarga de morar las formas que
se realizan las tareas en una empresa, sin dejar de lado la importancia del recurso
humano en los procesos de produccion. Establece cuando entrarda a operar el
recurso humano para transformar la materia prima en productos terminados y

orientar cdmo desempefiarse eficazmente en las actividades sefialadas” (p.8).

ANDRADE, DEL RiO Y ALVEAR (2019) sefialan que el “Estudio de Métodos tiene
como prioridad descartar 0 aumentar los componentes que no son necesarios que

alteren la calidad, seguridad y la productividad en la produccion” (parr.6).

Segun VIDES, DIAZ y GUTIERREZ (2017) indica que “El estudio de métodos es un
procedimiento sistematico que se usa para la adaptacion de una organizacion con
el fin de reconocer y analizar los problemas en una empresa, asi poder desarrollar

procedimientos faciles y realizar modificaciones resultantes”.

TA -TANV

I A=—o«
T X100

ANDRADE, DEL RIO Y ALVEAR (2019) indica que “El estudio de tiempos reside en

disponer del tiempo que estima concluir un proceso o algo en especifico”. (parr. 6)

RUIZ et al. Citando a NIEVELI (2009), sefialan que, “Para hacer un buen estudio de

tiempos se necesita un tablero, cronémetro y calculadora [...]". (p.293)

MONTERO et al. (2018) define como “Tiempo estandar a la suma de los tiempos
principales otorga el tiempo estandar de una actividad, utilizando un cronémetro
minutero decimal, o en horas por pieza, si se usa un cronémetro con décimas de
hora. [...]" (p.78)
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SOLIS, BERNAL Y CARRILLO (2015, p.2) mencionan que el tiempo estandar “Es
el tiempo que necesita un operario que tenga experiencia en un area especifica y

ejecuta sus tareas a un ritmo normal [...]".

TS= TN (1+S)

JAIMES, LUZARDO y ROJAS citando a CEQUEA Y RODRIGUEZ (2012) definen la
productividad “La consecuencia del uso armonioso del talento humano y la
tecnologia, haciendo un uso correcto y equilibrado para el alcance de metas”.

(parr.4)

MONTANO et al. (2018) citado a la Organizacién Internacional del Trabajo (2008)
definen a la productividad como “Una forma de mejorar la calidad de vida de los
colaboradores, sostenimiento de las organizaciones, la sociedad y medio ambiente

y el incremento econdmico” (parr.5).

PROKOPENKO (1989) define como productividad “Es el enlace que existe entre
productos terminados ya sean bienes o servicios y los recursos que usaron para la

obtencion de la misma.”. (p.3)

CURILLO (2014) “La productividad es un entendimiento matematico entre los
valores de los productos y servicios producidos y el valor de todos los recursos
usados que intervienen en la elaboracién del mismo, en un tiempo determinado”.
(P.23).

Productividad = Eficiencia x Eficacia

FONTALVO, DE LA HOZ Y MORELOS (2018) citando a MARTIN, GOMEZ Y
PEREZ (2007) sefialan que la eficiencia “Es un componente principal de toda
empresa porque mediante ésta se analiza los resultados obtenidos y los recursos

gue se usaron [...]". (péarr.13)
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BALDARRAGO (2018, p. 10) menciona que la eficiencia “Es la facultad que tienen
las organizaciones para poder alcanzar sus metas de produccion sin dafar los

bordes de las ganancias, usando los recursos sin alterar los costos del proceso”
(p.7).

FERNANDEZ y SANCHEZ (1997). Citado por ROJAS, JAIMES y VALENCIA (2017).
Indica como eficiencia “El modo en que se mide la competencia de actuacién de un
sistema econémico para alcanzar los objetivos determinados reduciendo el uso de

los recursos” (p.3).

Produccion Obtenida

Eficiencia = ; )
f Entrada de Materia Prima

FONTALVO, DE LA HOZ Y MORELOS (2018) citando a MAYO y OTROS (2008)
“La eficacia es la situacion en la que una empresa alcanza sus metas propuestas

previamente” (parr. 17).

Para GUTIERREZ y DE LA VARA (2013, p.7). La eficacia es el nivel con que las
tareas planificadas son hechas y los objetivos pronosticados son alcanzados. Se
realiza maximizando logros, asi se puede preponderar que es una con el cual las
actividades planeadas son realizadas y los resultados previstos son logrados. Se
atiende maximizando resultados, con este se puede destacar que es una dimension

de los logros alcanzados.

FERNANDEZ Y SANCHEZ (1997). Citado por ROJAS, JAIMES Y VALENCIA
(2017). Indica que “La eficacia es el talento que tienen las empresas para alcanzar

sus metas, sin excluir la eficiencia y los factores de fuera” (p.3).

Productos Logrados
Meta

Eficacia =
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3.1. Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo deinvestigacion

Es aplicada debido a que busca conocer, interpretar y modificar la realidad
problemética, esto indica que va condicionar el estudio del trabajo y la
productividad, lo cual dio solucion al problema que existié en el area de produccion.
Segun MEJIA, REYES y SANCHEZ (2018), indica que “Una investigacion es
aplicada, cuando es utilitaria 0 pragmética, debido que se aprovecha al maximo
cada conocimiento logrado en la investigacion para poder dar soluciones a todos

los problemas encontrados” (p. 79).

3.1.2. Disefo de investigacion

Es cuasi experimental donde se tuvo que manipular de manera deliberada dos
variables, con la finalidad de observar los efectos que trae la variable independiente
con la variable dependiente. Segiin SANCHEZ, REYES y MEJIA (2018), define que
“La investigacion de disefio cuasi experimental tienen menor validez interna, ya que
pierden control sobre las variables al no utilizar un muestreo aleatorio, los cuales
son disefos de tiempo, muestras equivalentes de tiempo, disefio de dos grupos no

semejantes o con grupo de control no semejante o de muestras separadas” (p.51).

3.1.3. Nivel de investigacién

Es explicativo debido a que se requirié mezclar métodos para responder por qué se
investiga un objeto a través de datos recolectados. SANCHEZ, REYES, MEJIA
(2018) indica que “Es sustantiva mediante el cual un investigador hace estudios
donde se realizan preguntas sobre los hallazgos de los fendmenos en dicho estudio
donde se podra encontrar directamente las causas que estan relacionadas con la

investigacion” (p. 80).

3.1.4. Enfoque de investigacion

Es cuantitativo, ya que se hizo mediciones detalladas respecto a las variables y
también fue necesario manipular algunos datos. Asi mismo lo indica, CORONA
(2016) “El enfoque cuantitativo es cuando el estudiador realiza una meticulosa

medicién de sus variables, en base de las metas definidas y delimitadas. También
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se puede dirigir en ciertas situaciones las variables dependiendo el origen del

estudio [...]" (parr. 6).

3.2. Variables y operacionalizacion
3.2.1. Variable Independiente: Estudio del trabajo

Definicion conceptual

LOPEZ, ALARCON Y ROCHA (2014) “Es la técnica que se encarga de morar las
formas que se realizan las tareas en una empresa, sin dejar de lado la importancia
del recurso humano en los procesos de produccién. Establece cuando entrard a
operar el recurso humano para transformar la materia prima en productos
terminados y orientar como desempeiarse eficazmente en las actividades

sefialadas” (p.8).
Definicién Operacional

Es un conjunto de actividades que incluye el uso de férmulas para el célculo de
actividades, incluyendo el estudio del método del tiempo para conocer la
competitividad y capacidad de la planta, aplicando la investigacion y la investigacion
en una actividad particular al analisis de la planta y el tiempo de decision para
obtener datos precisos sobre cuellos de botella y opciones para mejorar la

productividad.
Dimensién 1: Estudio de métodos

Segun VIDES, DIAZ y GUTIERREZ (2017) indica que “El estudio de métodos es un
procedimiento sistematico que se usa para la adaptacion de una organizacion con
el fin de reconocer y analizar los problemas en una empresa, asi poder desarrollar
procedimientos faciles y realizar modificaciones resultantes”.

TA -TANV

LA =
T X100

IA: indice de actividades

TA: Todas las actividades

TANV: Todas las actividades que no generan valor
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Dimension 2: Estudio de tiempos

MONTERQO et al. (2018) define como “Tiempo estandar a la adicion de los tiempos
principales otorga el tiempo estandar de una actividad, utilizando un cronémetro
minutero decimal, o en horas por pieza, si se usa un cronémetro con décimas de
hora. [...]" (p.78).

TS=TN (1+S)
TS: Tiempo Estandar
TN: Tiempo Normal

S: Tiempo de suplementos (necesidades personales, fatigas, retrasos especiales,

demoras)

3.2.2. Variable Dependiente: Productividad

Definicién conceptual

CURILLO (2014) “La productividad es un entendimiento matematico entre los
valores de los productos y servicios producidos y el valor de todos los recursos
usados que intervienen en la elaboracion del mismo, en un tiempo determinado”
(P.23).

Definicién Operacional

Es el calculo correspondiente de la aplicacion de formulas para determinar la
productividad, tiene vinculo con la produccién obtenida y con su eficiencia capaz
de alcanzar sus objetivos con la menor cantidad de recursos o en el menor tiempo

posible.
Productividad = Eficiencia x Eficacia
Dimensién 1: Eficiencia

FERNANDEZ y SANCHEZ (1997). Citado por ROJAS, JAIMES y VALENCIA
(2017). Indica como “Eficiencia al modo en se mide la competencia de actuacion de
un sistema econdmico para alcanzar los objetivos determinados reduciendo el uso

de los recursos” (p.3).
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TP
Eficiencia = —+ X100%

TR
TP: Tiempo programado en la produccién
TR: Tiempo real utilizado en la produccion semanal
Nota: Medicion semanal
Dimensién 2: Eficacia

FERNANDEZ Y SANCHEZ (1997). Citado por ROJAS, JAIMES Y VALENCIA
(2017). Indica que “La eficacia es el talento que tienen las empresas para

alcanzarsus metas, sin excluir la eficiencia y los factores de fuera” (p.3).

PR

o 0
Eficacia PP X100%

PR: Produccién Real de carpetas
PP: Produccion Programada de carpetas
Nota: Medicion semanal

Se adjunto en el Anexo 1, la matriz de operacionalizacion de las variables.
3.3. Poblacién, muestray muestreo

3.3.1. Poblacion

Segln LOPEZ y FACHELLI (2015) indica que es “El conjunto total de elementos
gue constituye el ambito sobre el que queremos inferir las conclusiones de andlisis,
naturaleza estadistica, sustantiva y tedrica. Por lo cual se define poblacion al
conjunto preciso de unidades del que se extrae la muestra, por la que se

denominara N para representar el total de la poblacién” (p.7).

En la presente investigacion se tom6 como poblacion el total de productividades

registradas en el area de produccién.

Igualmente, la unidad de andlisis es el registro de una (1) productividad semanal en

el area de produccion de carpetas unipersonales de metal y melamina.

31



3.3.2. Muestra
DiAZ, OJEDA, VALDERRABANO (2016) Indica que es “Un subconjunto elementos
0 unidades seleccionadas de una poblacién, al tamafio de muestra seleccionada

del conjunto” (p.21).

La muestra representada por total de productividades registradas esta comprendida

entre los meses setiembre — noviembre 2020 y abril — junio 2021.

3.3.3. Criterios de seleccién
Para determinar la inclusion y la exclusion, se revisaron los siguientes datos:
3.3.3.1. Criterios de inclusion

En cuanto a los criterios de inclusién, se consider6 la poblacién de 6 dias a la
semana para la evaluacion pre test en septiembre a noviembre del 2020, ya que,
este es el periodo que se tomoO las mediciones para evaluar el pre test de la
productividad. Asi mismo, una vez que se realizo laimplementacion de la propuesta
se tomo como post test de la productividad los meses de abril, mayo y junio del

2021. Considerando una jornada laboral de 8hr diarias.

3.3.3.2. Criterios de exclusion
El horario de trabajo de la empresa MOBILIARIOS Y| S.A.C., es a partir de las 9:00
am hasta 6:00 pm. De igual forma, no se considero a los colaboradores de apoyo
en el puesto de produccion dentro de los 6 dias de la semana, debido a que ellos

trabajan por destajo.

3.3.4. Muestreo

El muestreo no probabilistico intencional.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

BAVARESCO (2001). Citado por USECHE et al. (2019). indica que “Son
procedimientos y actividades que ayudan a comprobar el problema que se ha
planteado de la variable en cuestidn, por tanto, segun la investigacion que se esta
realizando se determinara el tipo de técnica a utilizar. Asi mismo indica que los
instrumentos son herramientas que se utilizan para recolectar informacion

existente” (p. 30).
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3.4.1. Técnica
Segun SANCHEZ, REYES y MEJIA (2018). Indica que “Es un grupo de medios,
mediante los cuales se efectla el método. Son procedimientos que sirven para la
ciencia donde existen normas para el uso de instrumentos que ayudan al individuo

para la aplicacion de métodos” (p.120).

Para llevar a cabo el proyecto de investigacion, se utilizaron técnicas de
observacion y registro de actividades para evaluar y medir varios factores
probleméticos de la investigacion.

3.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos

Para DIAZ, SUAREZ y FLORES (2016). Indica que instrumento de recoleccion de
datos “Es el medio por la cual se utiliza para el recojo de datos que se requiere por
parte del investigador, para que la recolecciéon de datos tenga éxito en su ejecucion
estrictamente recae en el desempefio que se tendra al momento al recabar

informacion” (p. 40).

Como instrumento se utilizo la ficha de registro (Check List) con la finalidad de tomar
anotaciones de las operaciones que se realizan en el proceso de la fabricacion de
carpetas de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C.

3.4.3. Validez

Para SANCHEZ, REYES y MEJIA (2018). Indica que “Es el grado donde el método
0 técnica nos sirve para medir de manera efectiva lo que se estd midiendo, eso
quiere decir que el resultado que se obtenga al aplicar el instrumento mostrara lo

gue realmente queremos medir” (p.124).

La validez de la investigacion se realizé por medio del juicio de expertos.

3.4.4. Juicio de expertos

Para proyectos de investigacion, el juicio de expertos puede certificar las
herramientas utilizadas para registrar y evaluar datos. El juicio de expertos esta
constituido por 3 profesionales de la Universidad César Vallejo y la Escuela de
Ingenieria Industrial Lima Norte, quienes seran los encargados de brindar el valor

correcto al instrumento y garantizar su fiabilidad y autenticidad.
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Tabla 5. Juicio de expertos

Validador Grado Especialidad Resultado
Jorge Rafael Diaz Dumont Doctor Ingeniero Industrial Aplicable
Ingeniero Pesquero
Lino Rolando Rodriguez Alegre Magister g ) _q Aplicable
Tecnoldgico
Gustavo Adolfo Montoya Cardenas Magister Ingeniero Industrial Aplicable

Fuente: elaboracion propia.

3.4.5. Confiabilidad

En caso del célculo de las productividades la confiabilidad deviene de formulas de
datos en registros invariables, por tanto, es de 1 (100%); para el caso de los
instrumentos de medicion (crondmetro) la confiabilidad estar4 dada por calibracion

del mismo; sin embargo, esta sujeta a la certificacion optada para su empleo.
3.5. Procedimientos
3.5.1. Historia

MOBILIARIOS YI S.A.C, es una empresa fundada en el 2011, tiene mas de 9 afos
en el mercado nacional, cuenta con 10 trabajadores, la oficina se encuentra ubicada
en laav. Universitaria 2350, Los Olivos y la fabrica en Ancon. Al inicio de emprender
el negocio, tuvieron que relacionarse con las actividades especializadas en el
suministro de productos, equipos y maquinas a realizarse en la fabricacion y ventas
de mobiliarios al gusto del cliente. Es asi, que poco a poco fueron definiendo la
linea de producto y actualmente se dedica a la fabricacion de mobiliario educativo
y juegos infantiles; carpetas unipersonales, bipersonales, columpios, moédulos
recreacionales, mobiliario con especificaciones técnicas del minedu, equipacion de
colegios, carpetas en madera melamina o polipropileno. Durante el transcurso del
afio se incorporo también en el sector privado asiendo licitaciones y presentando
nuevos proyectos, actualmente la empresa se encuentra econémicamente estable
dando las garantias a todos sus trabajadores y proyectandose a la ampliacion de

nuevos mercados.
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Figura 6. Empresa MOBILIARIOS YI S.A.C.

Figura 7. Croquis de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C.

3.5.2. Plataforma Estratégica

Mision:

Ser una empresa que fabrica muebles para la oficina y el hogar con exclusivos

disefios y de alta calidad, reconocida por su innovacion, competitividad y cultura en

el mercado nacional.
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Vision:
Al 2025, ser una de las 20 mejores empresas del rubro mobiliario a nivel nacional,

comercializando productos de valor, respetando el medio ambiente.

Valores:

e Liderazgo

e Honradez

e Integridad

e Responsabilidad
e Cumplimiento

e Garantia

e Calidad

En la siguiente figura, se mostrara el esquema organizacional de la empresa
MOBILIARIOS YI S.A.C, indicando a todos los que lo conforman.

Organigrama MOBILIARIOS YI S.A.C.

Gerente General
Tupayachi Inca, Yisela
Dayse

Contador
Cerna Vargas, José Luis

Area de Ventas

Rodriguez Arimuya, Rosa

Area de Produccién
Ricalde Meniz, George
Saturnino

Area Administrativa
Fernandez Soca, Miriam

Angélica Maria
Area de Secretaria
Barreto Rivas, Zenaida Mancy
Area de Transporte Area de Metal Area de Carpinteria

Lifidan Moreno, Miguel Angel

Zevallos Ricaldi, Roberto

Salcedo Santa Cruz, Luis Prudencio

Figura 8. Organigrama MOBILIARIOS YI S.A.C.
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Figura 9. Plano de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C.
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Figura 10. Plano del recorrido de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C.
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3.5.3. Situacién actual

MOBILIARIOS YI S.A.C, esta conformado por diferentes areas; compras,
administracion, produccion y almacén, el cual permite poder realizar sus actividades
en la empresa. Siendo asi, este estudio se hizo en la zona de produccién, la cual
se evalué todas las operaciones y tareas que se realizan en la zona de palan donde
se encontraron multiples causas que generan la baja productividad en esta area.
De las cuales las tres primeras y mas relevantes son: Diversidad de métodos
inadecuados, demoras en las entregas de los materiales, demoras de tiempos por
métodos no definidos, entre otras. Siendo asi, que se realiz6 un plan de mejora
para la linea de fabricacion respecto al estudio de tiempos y estudio de métodos
gue existe dentro de cada una de las operaciones, minimizando asi los tiempos por
cada operacion, dando como resultado el alza de la productividad.

Con referencia a la tabla 3, en la zona de produccion de la empresa MOBILIARIOS
YI S.AC., se hallaron las siguientes causas que causan la baja productividad en la
organizacion, es asi que esto dio como resultado un conjunto de datos a través del
diagrama de Ishikawa y Pareto. Es por ello, que plantea realizar propuestas de
solucion, a través del uso de métodos y asi poder mejorar las tareas que crean
valor, asi como también el estudio de tiempos. En base a las causas encontradas
gue suscitan la baja productividad, se realizara un DOP y un DAP, para reorganizar
aquellas operaciones que generan cuellos de botella y a la vez pérdidas de materia
prima, y con ello poder incrementar la productividad en la empresa MOBILIARIOS
Yl S.A.C.
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Tabla 6. Causas que originan la baja productividad en el area de produccion

| E— | ~ [ %ToTAL
CAUSAS DE BAJA PRODUCTIVIDAD [% TOTAL| ACUMULADO
Diversidad de métodos inadecuados 10% 10%
Demoras en las entregas de |0s materiales 8% 17%
Demoras de tiempos por métodos no definidos 7% 25%
No se cumple con Ia fecha programada 6% 31%
No existe procedimiento bien definidos 6% 37%
Uso de sobretiempo 6% 44%
Constantes fallas mecanicas 6% 49%
Minimo stock de materiales 5% 55%
No existe un plan de trabajo adecuado 5% 60%
No existe supervision a las actividades 5% 65%
Escasa cantidad de materiales 4% 69%
Maquinarias obsoletas 3% 72%
No existe un plan de mantenimiento preventivo 3% 76%
Carencias de mesas de trabajo inadecuados 3% 79%
Faltantes de algunos materiales 3% 82%
Qperaciones innecesarias 3% 85%
Areas de trabajos pequefios 3% 88%
Los programas de produccion no se cumplen 3% 90%
Fatiga por desconocimiento ergonomico 3% 93%
Alto ruido 3% 95%
Exceso de desorden 2% 98%
Personal no capacitado 2% 100%
100%

Fuente: elaboracién propia.

Este proceso empieza con el método de observacion, previamente realizado las
mediciones debidas utilizando las hojas de informacion de data y diagramas que
corresponden mediante los cuales muestran una explicacion de una manera mas
detallada a los colaboradores del area de produccion de carpetas unipersonales de
metal y melamina, el cual se les inform6 que se procedera a llevar a cabo el tomar

tiempos para realizar su analisis respectivo.

Dicho analisis se llevé a cabo semanalmente durante el horario de trabajo que es
de lunes a viernes de 8am a 6pm y los sdbados de 8am a 1pm, en un periodo de 3
meses, el cual se empieza en septiembre 2020, a noviembre 2020, de este modo

se obtendra los datos de la productividad, tiempos muertos y Utiles, para finalmente
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Tener la data precisa de la variable dependiente; Productividad de la eficiencia y

eficacia.

Mediante la propuesta del uso del estudio del trabajo se utilizara, herramientas
técnicas como el cronometraje, para el uso de tiempos y asi minimizar tiempos

muertos.

Seguidamente, se explica los pasos a seguir que indica la OIT, asi como
KANAWATY (1996), en su libro Introduccion a la investigacion funcional, sefala
gue hay ocho pasos basicos para realizar una investigacién funcional completa, tres

de los cuales se aplican a la primera parte de la investigacion.

1. Seleccionar: El area de trabajo a estudiar. Para el siguiente informe el lugar
de trabajo es la zona de produccion de carpetas de la organizacion
Mobiliarios YISAC. Para ello, se tomo en cuenta tres factores importantes.
Consideraciones econdmicas: Para esta consideracion es importante
plantearse preguntas tales como: ¢ Compensara realizar un estudio de métodos
en referencia a esta area? ¢ Sera compensatorio seguir con este estudio?
Consideraciones técnicas o tecnoldgicas: Este punto es uno de los mas
importantes, ya que es el deseo de poder obtener nueva maquinaria con
tecnologia mas avanzada o si es necesario automatizar las actividades en las
actividades de produccion.

Consideraciones humanas: Comunmente hay ciertas actividades que
producen insatisfaccion en los colaboradores, es por ello que también la

satisfaccion debe estar direccionado a la necesidad del estudio de métodos.

2. Registrar los hechos: Para esta etapa segun Kanawaty, se debe tomar
registro de todos los sucesos en la linea de produccién de una manera claray
concisa, ya que el éxito del procedimiento se dara segun el nivelde exactitud que
éstos se registren. También existen diferentes tipos de graficos y diagramas
segun su requerimiento, estas técnicas hacen mas sencillo el proceso los

cuales estan representados mediante simbolos.
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A continuacioén, se muestra la figura de la simbologia del estudio de métodos.

Actividad Ejampic
OPERACION | {
@) xS
Clavas Agujgraar Macanagrafiar
TRANSPORTE
| |
S
Por carro Par aparejo A mana
| °0°.°°
INSPECCION @
D e
Control de cantidad | Laceura deinidicador

via G2 calidad

ESPERA
D B it — |

Material en espera Trabajador an ospara |  Documontos &n esgera
de sor procesado do ascansor | da clasificacidon

Almacena-

miento s
sSAN
V | 9
it ¥

T T Almscansmiento Dapdsito P
u grane! de productis tarminados

Figura 11. Kanawaty — Libro de la introduccion al estudio del trabajo (1998, p 87).

Examinar con espiritu critico: La técnica del interrogatorio.

KANAWATY, indica que en esta etapa se procede a realizar una serie de
interrogantes a cada actividad, las cuales se realizan mediante un orden

determinado y estan divididas en dos fases:

e Preguntas preliminares
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PROPOSITO: & Qué se hace en realidad ?? ELIMINAR
partes innecesanas

i Por qué hay que hacerio? del trabajo.
COMBINAR
LUGAR: i Dénde se hace? [ Por qué siempre que sea
se hace alli? posibie
u
SUCESION : ( Cuéindo se hace? ; Por qué ) ORDENAR
se hace en ese momenta? de nuevo
la sucesion de las
PERSONA: . Quién lo hace? ; Por qué operacioncs para
lo hace esa persona ? mejores obtener
J resultados,
MEDIOS ; L Como se hace? ; Por qué SIMPLIFICAR
s¢ hace de ese modo ? la operacion.

Figura 12. Kanawaty - Libro de la introduccion al Estudio del trabajo (1998, p.99).

PROFPOSTITO : ;. Qué se haces"
Por qué se hace ?
Qud otra cosa podria hacersas ?
 QusE deberin hacerse 7
LUGCGAR:: JIDénde se hace ?

Por gqué se hace alli ?
L En gud otro lugar podria hacerse ?
 DSnde deberin huccorse ?
Cuoufindo sc hace 2
o Por gué se hace entonces !
L Cuindo podria haccerse 7
o Cuindo debeoerin hacerse ?
PERSONA - L OOuién 1o hace 7
L Por gué 1o hace esa persona ?
& Oué otra persona poddria hacerio?
L Ouicn deberia haceclo”
ASEDIOS - o CoHmMmo sc hace 7
& Por gué se hace de ese moda ?
o P gué€ otro mexlo podria hacerse ?
L Como deberia hacerse™?

B AR AR, A A A A
1

SLCESION

Figura 13. Kanawaty - Libro de la introduccion al Estudio del trabajo (1998, p.99).

Preguntas de fondo: esta es la segunda fase, donde se detallan las preguntas

preliminares, con la finalidad de mejorar el método empleado.

Una vez teniendo claras las preguntas basicas a realizar, se deben realizar de forma

sistematica con el fin de tener un mejor objetivo en el estudio de métodos.
P1: ¢qué se hace?

R: se mejorara los diversos métodos inadecuados en la organizacion para optimizar

las actividades en los procesos.
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P2. ¢, Cbmo se hace?

R: se verificar4 aquellos métodos que no se estan realizando de manera correcta,
para asi poder sustituir por métodos mas sencillos y manejables por todo el

personal.
P3. ¢ Por qué se hace?

R: Porque los métodos que se vienen realizando por los colaboradores no son los
mas adecuados, es asi que se tiene que reorganizar la linea de produccion con el

fin de evitar tiempos innecesarios.
P4. ¢ Qué otra cosa podria hacerse?

R: un plan de actividades a seguir, del modo que se pueda cumplir al momento de

realizar las operaciones en la linea de produccion.
P5. ¢ Qué deberia hacerse?

R: Seguir la propuesta planteada, ya que siguiendo el plan se podrian evitar tiempos

innecesarios.
P6. ¢ Por qué?

R: Porque se estard aprovechando de mejor manera el tiempo, asi evitando
operaciones innecesarias como exceso de inspecciones y pérdida de tiempo en los

transportes.
Estudio de tiempos:

En esta etapa, se procedera a realizar el registro de tiempos de cada actividad y
ritmos de trabajo en la linea de produccion de carpetas, para seguidamente sean
analizados los datos y poder saber los tiempos requeridos para realizar dichas

tareas.
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Material e instrumentos basicos:

CronOometro: Existen variedad de cronGmetros para realizar el estudio de tiempos.
Para el presente proyecto, el que se ha utilizado es el cronémetro electronico,

porgue se ha considerado que su forma de uso es muy practica y sencilla.

Figura 14. Crondmetro — toma propia.

Tablero de anotaciones: Es un tablero sencillo que esta hecho a base de madera

contrachapada, que sirve para colocar las fichas de estudio.

Figura 15. Tablero de anotaciones - toma propia.
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Ficha de estudio de tiempos:

El modelo utilizado permite realizar casi todos los tiempos del ciclo breve de

elaboracién, donde se procede a registrar todas las actividades con sus tiempos

respectivos.

Tabla 7. Estudio de tiempos — ciclo breve

ESTUDIO DE TIEMPOS: CICLO BREVE

Departamento : Preduccion Estudio Num:

Hojanum. De

Operaciones

Termino
Comienzo
Maguinas y herramientas Tiempo transc.
{Cbservado por:
Fecha
Fabricacion de carpetas Comprobado
Descripcion de Tiempo observado Tot |Prom v lte

N 7| 8| 8|10|#[12]|13| 14]15]| 3| | edic

r
w
>
un
oy

actividad 1

Fuente: elaboracién propia.
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En la figura 16, se muestra la secuencia de actividades dentro del proceso de
produccién de carpetas unipersonales de metal y melamina (DOP)necesita de 51

operaciones ejecutadas en tiempo promedio de 1694 segundos.
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Figura 16. Diagrama Operacional de Procesos (DOP) pre-test.
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A través del DAP de elaboracién de carpetas, es posible seleccionar cada actividad
en sus propios momentos. Luego, en esta Tabla 8, se presenta el proceso productivo
para el &rea de produccién de MOBILIARIOS YI S.A.C.

Tabla 8. Diagrama de Analisis de Procesos (DAP) pre-test

Operarig/materizl/equipo

Dizgrama M2: 1 Hoja N2 1 RESUMEMN
Producto: Carpets Unipersonal de Metzl y Melamins Actividad Sctual Inspector
Operacion (] 31
Transparte =0 17
Espera ] 4
Inspeccion [ 2 Ricalde Meniz, George
Almacén = 3 Saturning
DESCRIPCION OO D] =] ~ Ohservacian
Los tubos estan almacenados (Em) de largo y de digmetro
1"x1.22mm de espesor *
Za traslada los tubos al Sres de medicion (Gm) .
Colocar los tubos en la mesa de trebajo pars sus respectivas —1
medidzs
S& miden los tubos con wincha para los cortes de |35 piezas
metslicas

Corte de las patas de 2 piezas (1.20m) c/u

Corte de 1 piezs de soporte para |z pata derecha (33 cm)

Corte de refusrzo para las patas de 2 piezas (39 cm) ¢fu

Corte de & piezas de los tubos redondo de 41 crm cfu de
didmetro ¥ pulgada para parrilla portalibros

Corte de soporte de 2 piezas para el tablero 83 cmy 65 om Iz
pata derechs

Corte de 1 piezs para el tablerode 1.52 m

Corte de 1 pieza de asiento y respaldar de 2.30m

Corte de 1 piezs de refuerzo para =l asiento d= 34 cm

5a gqueda en espera las 5 piezas de tubos de parrilla
portalibros

52 gueda en espera las 3 piezas de soporte de las patas

(TPl Z P PETIT B

5e gueda en espera 1 pieza de soporte del asiento

.+I"."'

Trasladar todas las pizzas al area de dobles

Colocar cada pieza en la maquinz dobladara

10

Rezlizar el dobles de cada pieza metilica

. . I
Llewvar las piezas dobladas al area de soldadura t
- - - : ¥
Transportar |zs § piezaz de parrillz portalibros 2l area de
soldadura !
— : '
Transportar las 3 piezas de soporte de las patas =l area de ®
soldadura In
L
Transportar 1 pieza de soporte del asiento al area de soldadura [ ]
— il
Zoldar todas las piezas con la maguina MIG (unidn de todas las , 1
piezas metilicas
Perforar |a estructura metdlica con taladre para Iz colocacion ®
de los tornillos] 14 hovos) -
Pulir con Iz amoladora las escorias o rebabas ® -
L . 4
Traszladar la estructurs metalica al 2res d= nivelacidn [ ]
Nivelar la estructura metalica en una superficie plana{meza o & —
pisa) B I —

48



Usvar lz estructura metdlica al drez de lavadolbsfio de _'_“_‘—'-I-.
dessngrase, desoxidacion, decapa) T
hesclar en Iz ting agus con detergente para el lavado de la .\_H"H_

estructura metdlica —

Colocar en |z tina la estructura metalica con agua limpiz para
en enjuagado

Iesclar agus con asido y poner la estructurs metdlica para la
deszoxidacion, desengrase, decaps

Retirar lzs estructura metalica de la tina

Trazladar las estructuras metalica al patio para el secado

Trazladar la estructura metalica 2l Zrez de pintado

Colocar Iz estructura metalica en la cémara de pintado

Pintar con pinturz en polvo electrostatica la estructura

metzlica [equipo de pintura electrostatica) [
Llzwvar |z estructurs metslica al horno a 180°C (impragne Iz B
pinturz) ‘/.
Esp=rar que enfrie |z estructura metslica para retirar del horno
Werificar |z estructura metalica y llevar al area de ensamblado *
y werificar b
las planchas de melzmina de 18mm estan zlmacensdos =
2.14mx2 44m /.
Las planchas d l=mi zlzdan al area d dicic .f
s planchas de melamina se trasladan al area de medicion |
P | —
e
5e coloca en la mess para sus respectivas medidas *
Medir con wincha |z planta de melamina, respaldar L
[15cm=3%cm); asiento, tzblero (36cmx38om)
. Tl
Llzwvar las planchas al area de corte de melamina J
—

Corte de melamina con la maquing escuadradora

Marcar con la plantillz las piezas cortadas del respaldar,
asiento, tablero

Iy

Baolear los bordes con la maguina escusdradora

Pulir los bordes con la maquing escuadradora [cambio de
disco)

Hacer lzs ranuras en los bordes con Iz maguina escuadradora
[camibio de disco)

Pegar = presion los tapacantos en los bordes v chancar con
martillo de goma

Perfilar los bordes de los tapacantos y limpiar con aceite de
silicona

Werificar y llevar al area de ensamblado

En el Zrez de ensamblado entornillar las estructuras metalicas
con tornillos autorroscantes el tablero, 2l respeldar, el asiento)

\ ¢

Colocar los regstones cuadrades de 1 pulgeda ovalado y
chancar con martillo de goma

’rﬂ 904010 g

Almacenar los productos terminados (carpeta unipersonal de
metal v melamina)

Fuente: elaboracion propia.
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La figura 17 muestra la secuencia de operaciones en la produccion de carpetas

individuales de melamina y metal.

x

Adquisicicn de Iz materia prima

3
x

Revision de la calidad y cantidad
de fa materia prima

v

iMateria prima
correcta?

Unicén de los materiales

cUnNidn correcta?

Proceso productivo:
rMedir
Corte

Doblado
Soldar
Perforar
Pulir
Nivelar
sanado
Pintado
Entornillado
Ensamblado

£3

verificar la calidad del producto

éProductoe de
calidad?

. 2

Apto para la venta, resistente y
duradero

Figura 17. Diagrama de Flujo pre-test.

No

Devolucion de la materia prima

Vueive 3 unirse

Producto apto para las ventas
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Situacion actual de latoma de tiempos

En esta Tabla 9, todas las actividades que suman y no suman valor, estan

marcadas en el formulario de puntuacion del estudio de métodos.

Tabla 9. Ficha de registro de estudio de métodos en la produccién de carpetas

unipersonales del mes de septiembre a noviembre.

MOBILIARIO YIS A C. | Fitha de registro de estudio de métodos
Aron de la ngl.u.’ Produccidn s~ A LLL
o § " s unipersonales v Iy melaming .A_ B
Validado por: MOBILIARIOS Y1I S.A.C. S ae tan pacidanee
e ks s e Qs no 9 vator
Te tos
Fecha de validacian 10/10/2020
e Tipo de actividad
N Actividad
3 Actividad que agroge vator Actividad que no agrogs valor
1 LS TUbos astan slmacenedos (] de fange v de didmairo 17«1 220m 1
3
2 [Se traslada los tubos al dres de medieisn (Ba) 1
3 Tk Tuliies o |a eca de Para AU o 3
“ Ao LN 108 TUBOS CON WINENA pars 10k cones de Las plozas metalicas 1
B COnie e las patac de I pieaas (3.70 ) e/ 1
6 |conede 1 plare da soports para ta pats dorecha (33 am) 1
7 Koo do cotuerso poara tas patas d.!puu- (A9 <m) cfu 1
a [Eorte ge S placas da for. tubos redondo WAy o o/ de diAmateo v 1
pulgada por, e portelil
o [COVLe e SOParie e 2 pleras Ppars ol Iabinra 53 0 y 66 o Fa pats 1
10 para ol tablaro do 1.5%2
11 du astento y respaldar de 3,30 m 1
12 |Corte de 1 plezo do refueno para ot asionto da 34 om 1
13 % aueda on eLpora las S plasss da tubos do parailla portalibras 1
14 lu aunde en ospere o3 dar soporte de fes pates 1
1% se Quog_o_rn oipora 1 ploza do soporto del atlento b
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Fuente: elaboracion propia.
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En la presente Tabla 10 se muestra el proceso de produccion representando en

segundos, de los meses de septiembre a noviembre.

Tabla 10. tiempos observados en la produccion de carpetas unipersonales del mes

de septiembre a noviembre

TOMADETIEMPOS SEMARSE EN SEGUNDOS
FECHA Mets! Melamina Ensamblado

Total

| .
Aot tem ,
. , P gl Varacionl ¥ Slementos
MES  {Semanal Medir |Cortar Doblar Sokdar Perforar Pulir Pintar Homear | Medir Cortat Bler| Ranurar respadoy| enls |
P b gatas |1egundos
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3 | oss 02 oo | o6 | s ooef o | 1w [0z (s omr o6 | o | om [0 [ | w |

d | o onfos) o | os fomogt| o [0z foslom | 0B | 0n | o | oy | | W | o8
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Fuente: elaboracién propia.
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3.5.4. Pre Test de la variable dependiente productividad

Esta tabla muestra 11 perfiles elaborados en base a la observacion de los meses de
septiembre a noviembre de 2020, promedio actual de eficiencia, eficacia y productividad
de MOBILARIOS YI SAC Sl para la fabricacion de carpetas individuales.

Tabla 11. Pre Test de la Productividad de la empresa MOBILIARIOS Y| S.A.C.

DIMENSION EFICIENCIA EFICACIA
INDICADOR Eficiencia en &l tiempo programade Eficacia en la produccion
. - PRODUCTIVIDAD
FORMULA Tiempo programado semanal/ tiempo real Produccion real semanal/ - Eficiendia®
utilizdo semanal produccionprogramada semanal >
Eficacia
2 Tiempo 2
Tiempo real . Produccion
FECHA wiliado | P800 [ ericiencrn | Produccionreal | o rmada | ericacia
N semanal én semanal i
MES SEMANA minutos
1 3300 2880 74% 350 400 38% 65%
SEPTIEMBRE 2 3750 2880 T7% 380 400 95% 3%
3 3300 2880 87% 365 400 91% 30%
4 3450 2830 83% 340 400 85% 71%
1 3480 2880 83% 335 400 24% 69%
OCTUBRE 2 3780 2880 76% 370 400 93% 70%
3 3960 2880 3% 348 400 87% 63%
4 3930 2880 3% 360 400 90% 66%
1 4030 2830 71% EYE) 400 %% 66%
NOVIEMBRE 2 4020 2880 70% 362 400 91% 65%
3 3780 2880 76% B 400 95% 72%
4 4320 2880 67% 357 400 89% 60%

Fuente: elaboracién propia.
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3.5.5. Analisis de resultados

Después de eso, se mostrard el andlisis de la tabla resultante, que se realiza con el
software SPSS.

Eficiencia
Tabla 12. Eficiencia

Media 7555
Mediana 75.02
Desv. Desviacidn 594
Minimao 66.67
Maxamo 8727
Rango 20.60
Asimetria a7
Curtosis -16

Fuente: elaboracion propia.

Con referencia a la Tabla 12, se muestra que la eficiencia promedio en la prueba
anterior es de 75.95%; De igual forma, el valor maximo de eficiencia es 87.27 y el valor
mas pequefio es 66.67%, siendo la diferencia entre ambos valores 20.60%. Con
respecto al sesgo, positivo, la cola de la distribucion de datos se muestra mas alta a la
derecha para valores por encima de la media. Finalmente, a nivel, el resultado es -0.16
< 3, lo que se refiere que la dispersion de los datos es Platikurtika (plana), lo que

significa que la eficiencia de dispersion es mayor que el promedio.
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Figura 18. Diagrama de cajas y bigotes de la eficiencia.

Asi, en el diagrama de caja y bigotes, notamos que el quincuagésimo cuartil pertenece
a un promedio de 75.02%. Asimismo, el tamafio del cuadrado muestra que hay poca
separacion de los valores efectivos de la media.

100%
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0% 67%
60%

50%
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SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4

Figura 19. Diagrama lineal de la tendencia de la eficiencia en el Pre Test.

Anteriormente se muestra que la pendiente es negativa de la linea de tendencia, basada

en el efecto, indica que la tendencia continuard disminuyendo en el tiempo.
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Eficacia

Tabla 13. Eficacia

Media 89.96
Mediana 90.25
Desv. Desviacion 3.69
Minimo 83.75
Maximo 95.00
Rango 11.25
Asimetria -,26
Curtosis -1,01

Fuente: elaboracion propia.

Con referencia a la Tabla 13, se presenta que la eficiencia promedio en la prueba
anterior es de 89.96%; De igual forma el valor maximo de eficiencia es 95.00% vy el
valor minimo es 83.75%, donde el rango entre ambos valores es 11.25%. En cuanto
a la asimetria, negativo significa que el predominio de los valores de eficiencia esta
por encima del promedio. Finalmente, en cuanto a la planitud, tiene un valor de -
1.01 < 3 siendo que la distribucion es Platikurtika (aplanada); Esto se refiere a una
separacion efectiva superior a la media.

94,00
82,00

20,00

65,00

86,00

84,00

82,00

) ) ) ) _Eficacia
Figura 20. Diagrama de cajas y bigotes de la eficacia.

Asi, en el recuadro podemos ver que el quincuagésimo cuartil le pertenece a una
mediana del 90,25%. también, el gran tamafio del cuadrado muestra que hay mas

separacién entre los valores de la eficiencia referente a la media.
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Figura 21. Diagrama lineal de la tendencia de la eficacia en el Pre Test

Se observa que en la anterior figura que la pendiente de la linea de tendencia vario
en funcion del valor de la eficiencia, y se concluyé que la tendencia debe

mantenerse en el tiempo.

Productividad

Tabla 14. Productividad

Media 68.31
Mediana 67.75
Desv. Desviacion 5.35
Minimo 59.50
Maximo 79.64
Rango 20.14
Asimetria ,51
Curtosis ,62

Fuente: elaboracién propia.
Refiriéendonos a la tabla de la productividad 14, se puede observar que el

rendimiento promedio en la prueba anterior es de 68.31%; Asimismo, el valor
maximo de retorno es 79.74%, el minimo es 59.50%, y la diferencia entre ambos
valores es 20.14%. En cuanto a la asimetria, al ser positiva, notamos que el
predominio de los valores de rendimiento se acerca mas a la media. Finalmente,

sobre la curtosis, el resultado es 0.62 < 3, siendo la distribucién de datos es
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Platikurtica (plana) significando una distribucién una alta separacién de datos

referente a la media de la productividad.
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Productividad

Figura 22. Diagrama de cajas y bigotes de la productividad.

Para la tabla de productividad 14, quizas de acuerdo con los resultados del esquema
del cuartil, encontramos que el quincuagésimo cuartil pertenece al promedio de
67.75%. Ademas, el tamafio del fondo muestra que hay poca separacién entre los
valores de productividad en comparacion con el promedio.
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Figura 23. Diagrama lineal de la tendencia de la productividad de en el Pre Test

En la figura anterior, resulta que la pendiente negativa en la linea de tendencia, con

base en el retorno, indica que la tendencia seguira disminuyendo con el tiempo.
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3.5.6. Propuesta de mejora
Implementacién de nuevos métodos de trabajo:

Elaboracion de guia de actividades: Esta guia sera realizada mediante un Excel,
donde se especificard de una manera facil y sencilla la linea de actividades a seguir
por los operarios, para asi poder evitar tiempos muertos durante la produccion los
cuales actualmente se vienen dando debido a que no cuentan con un método
adecuado a seguir durante su jornada diaria.

Capacitacién de procedimientos de tareas: Una vez realizada la guia de
actividades se procedera a capacitar al personal con el nuevo método de trabajo,
ésta serd dada la segunda semana del mes de enero, con el fin de que los
trabajadores puedan ir adaptandose y puedan ser mas eficientes durante sujornada
de trabajo.

Nombrar un supervisor de area: Se ha considerado de suma importancia nombrar
un supervisor en el puesto de trabajo, porque en la actualidad se ha venido
trabajando sin alguien que lleve a cabo esta funcién, debido a ello, existen demoras
en el proceso y fallas en los productos terminados. Cabe mencionar que esta
actividad se llevara a cabo la semana 3 del mes de enero, lo cual se espera es
poder evitar contratiempos durante el proceso de elaboracion de carpetas y pueda

llevar el control de todo el proceso.

Elaboracion de una base de datos:

Cartera de proveedores: Para poder llevar un mejor control de pedidos, se
procedera a realizar una base de datos de todos los proveedores de materia prima
en el programa de Excel, detallando los productos que provee, asi como también
todos sus datos, los cuales permitira tener al alcance cuando requiera hacer un
pedido el area administrativa y asi poder evitar que falten materiales para la
produccion. Esta actividad se llevara a cabo en la semana de la semana cuatro del
mes de enero.

Realizar un control de entradas y salidas de materiales: Para llevar a cabo éste
paso, al igual que en la actividad anterior se requerira ayuda del programa Excel,
para realizar un inventario de todos los materiales existentes con sus respectivas

caracteristicas y en base a eso seguir con el control de todos aquellos que ingresen
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y salgan, con esto lo que se busca es conocer el stock de materiales y asi evitar
quiebres de stock, lo cual en muchos casos es el causante de paradas en la
produccién. Asi mismo es importante mencionar que esta actividad se cree
conveniente poder realizarla en la semana uno del mes de febrero.

Elaborar un inventario de productos terminados: El fin de realizar el inventario
de productos terminados es para conocer la cantidad real existente de carpetas y
con ello poder programarse en un tiempo determinado la fabricacion de las mismas,
para poder evitar demoras en las entregas con el cliente final, ésta actividad
también sera realizada mediante el programa de Excel, la cual sera ejecutada

segun lo programado en la semana 2 del mes de febrero.
Mantenimiento y herramientas:

Compra de herramientas: La compra de herramientas, se ha considerado como
una propuesta muy importante, debido a que las que existen se encuentran
desgastadas y algunas de ellas oxidadas, las cuales retrasan la eficiencia de los

trabajadores y por ende una baja Productividad.

Descarte de equipos y herramientas de trabajo: Una de las causas encontradas
es, la existencia de maquinarias obsoletas, para éste paso lo que se hara es separar
aquellas maquinas y herramientas que no aportan valor para la produccion y
poderlas eliminar, ya que éstas vienen ocupando espacio que no corresponde y a
la vez dificultan el libre transito de los operarios, generando pérdidas de tiempo e
incomodidad en ellos. Estas seran reemplazadas de las cuales se espera puedan
agilizar la produccién y concretar las metas establecidas. Esta actividad esta

programada para llevarse a cabo durante la semana cuatro del mes de febrero.

Compra de nuevos equipos y herramientas de trabajo:

Compra de mesas para el corte de la melamina: En la semana 1 del mes de
marzo se procedera a comprar mesas para la operacion del corte de la melamina,
esto se debe a que carecen de ellas en el area de produccién, la cual no permite
realizar sus actividades de forma eficiente y provoca retrasos a la hora de realizar

ésta operacién, ya que se tiene que esperar que un solo operario pueda realizarla.
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La mesa que se tiene prevista comprar la primera semana del mes de marzo y tiene
un valor aproximado de S/. 2199.

Comprade organizadores de materiales y herramientas: Se realizara la compra
de organizadores y estantes para poder ordenar los materiales y herramientas
segun corresponda, para poder ordenar de forma adecuada todos aquellos
materiales y herramientas que requiera tener al alcance el operario. Esta actividad
le permitirA ejercer todas sus tareas de forma eficiente la cual permitira el
incremento de la productividad. La presente actividad esta prevista realizarla
durante la semana dos del mes de marzo

Agrupar la maquinaria de manera correcta: En vista que durante las semanas 2
y 3 del mes de marzo se estardn comprando herramientas, materiales y muebles
gue son necesarios para la correcta distribucion del puesto de trabajo, éste trabajo
se hara de acuerdo a las estaciones de trabajo, las cuales previamente se
agruparan siguiendo la linea de produccion, evitando que se hagan traslados
innecesarios dentro del area de trabajo, lo cual permitira que se aproveche el mayor
tiempo posible, permitiendo que las actividades se realicen con mayor eficacia. Esta
actividad esta programada para realizarla durante la semana 3 del mes de marzo.
Organizar el puesto de trabajo: Esta actividad se realizara la ultima semana de la
implantacion de mejora, la cual se estara ultimando todos los detalles de la
organizacion del puesto de trabajo y pueda estar de lista para que el personal pueda
realizar sus tareas de una manera comoda y practica, evitando fatigas y malestares.
Esto permitira evitar paros en la produccion, por ende, alcanzaran las metas
establecidas. Esta actividad se llevara a cabo con la ayuda del programa Microsoft
Visio, para poder realizar una adecuada distribucion del area. Dicha actividad se
ejecutara la semana 4 del mes de marzo.

En el presente proyecto de investigacion se analizd la situacion actual de la
empresa MOBILIARIO YI S.A.C, identificando las causas principales de la baja
productividad, determinando que la mejor opcién para solucionar es la variable

independiente.
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Figura 24. Cronograma de actividades de la propuesta de mejora (2020, software Gantt Project).

Desarrollo de la propuesta
Cronograma de guia de actividades a seguir en la empresa MOBILIARIOS YI
S.A.C.

Elaboracion de guia de actividades
Para llevar un mejor manejo de la produccién, se ha realizado una guia de
actividades a seguir mediante el programa de Excel, donde se ha planificado que
las compras de materiales principales puedan realizarse quincenal, asi como la
produccion se ha visto conveniente programarla por actividades diarias y asi poder

alcanzar la produccion requerida semanalmente.

Tabla 15. Cronograma de actividades MOBILIARIOS YI S.A.C.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES MOBILIARIOS Y1 SAC
| MES {por dia)

| semanaz %: SEMANA &
|

ACTIVIDADES

Eviduacion de proveedores
[Evalsacion y cotizatidn de materiales
COMpra de materiahas

Revicion de materiales
aimacenado de materisles
Registro & ihvantaningo de matarisles
©ago de trabsjadores

Mediton ¥ cortado de tubos metslicos
doblado y soldadura

lavada |Gxido, grasa y capaz]

pintura

homeado

medicion y cortado de melamina
ersamblada de carpetas

invontaciar de productos terminadas
slmacenadode productos terminados

Fuente: elaboracién propia.
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Capacitaciéon de procedimientos de tareas

Asi mismo, también se ha realizado la respectiva capacitacion al personal para
hacer de su conocimiento el nuevo procedimiento a llevar de todas las actividades

diarias, con el fin de mantener una secuencia de las tareas asignadas a realizar.

g LT T

=,
"._!‘\‘\‘_ N |

Figura 25. Capacitacion al personal de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C.

Nombrar un supervisor de area
Es asi como también, para el cumplimiento de dicha programacion se eligio a
Ricalde Meniz, George Saturnino como supervisor de produccion, el cual estara a
cargo de que las actividades se realicen de una manera Optima durante el proceso

de elaboracion de carpetas.

Figura 26. Nombrando a un supervisor de area de produccion.
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Cartera de proveedores
Para el mejor manejo y coordinacion de la materia prima, se ha establecido
mediante el programa de Excel un formato de la lista de proveedores con precio
accesible y a corde al mercado, asi como también los que cuentan con el mayor

mix de productos que se necesitan para la produccion.

Tabla 16. Lista de proveedores.

PEDIDDS DE MATERIALES

NOMBRE O RAZON SOCIAL RUC CIUDAD - PAIS CORREQ ELECTRONICO TELEFONO | DIAS DE PEDIDOS |
Corporacion Comatpesac d2 pintura | 20100754897 | LIMA-PERD |COPCAMSACEGMAILCOM  |{01) 4568987 7
(Fierro Charles SAC, de tubos 20148520844 LIMA - PERD |FIERCHARSAC@GMAILCOM  |{01) 4596568 3
Representaciones Martin SAC, de o

SRR 20196906891 | REPMARTINSACEGMAILCOM |{01) 4624140

[melaslos y tapacteto ! LA - PERY 4
[Metalsu anding SRL de regatones 20025264938| LIMA- PERU | METANDSRL@GMAILCOM  |(01) 4651730 2
Coferrandina SRL de tomillos spack 20093622085| LIMA - PERU |COFDINASRLEBGMAILCOM (D1} 4679311 3

Fuente: elaboracion propia.

Realizar un control de entradas y salidas de materiales

El 4rea de almacén, llevaba un control de su almacén manualmente, es decir;
anotaba todos sus productos de materia prima, pero se les dificultaba saber
certeramente los productos que quedaban y el dinero invertido en ello, es asi que
para facilitar dicha actividad se realiz6 un control de inventario mediante el
programa de Excel, el cual facilitara conocer lo invertido y lo que hay en almacén a
tiempo.

Tabla 17. Control de almacén MOBILIARIOS YI S.A.C.

CONTROL DE ALMACEN YI SAC
fovscs [ saar0g
M-00001 1,03 |melamina 18mm plancha de 2,44x1.22 1| 150,00} 20,00 5,00 15,00|  2.250,00
M.00002 2,01 |winchas 3| s.0a] 10,00 3,00 7.00 35,00
M-00003 3,02 tubo cuadrado de 1" 1| 15,06| 50,00 6,00 42,00 660,00
M-00004 1,03 [tubo redondo 3/4 1| 8,00] 50,00 3,00 42,0 376,00
M-00005 1,09  [pintura electrostatica X 25K 1] 450,00] 25,00 7.00 18.00|  8.200,00,
M-00006 1,03 [tapacanto de Pvc 3mm X 100 m ! Al 200,001 5,004 2,001 3 _600,
M-D0007 3.03 |regatones 1° x 100 1|~ 8.001 20,00 5,00 120,00
M-O00C3 1,09 atorrozcantos x 1000 3| 35.00) 2500 3.00 22,00 770,00
M.00009 3,02 [sibcona liguida 1| 13,00] 80,00 6,00 43,00 572,00
M-00010 2,01 pegamento {tecokal) 1 12,00 20,00 7,00 23,00 276,00
M-00011 8,03 dawos de 1% x 100 1| 11.55] 50,004 3,00 45,00 517,50

Fuente: elaboracién propia.
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Elaborar un inventario de productos terminados
El saber el nimero de productos terminados y en buen estado es fundamental para
acelerar la linea de produccién, es por ello, que también se dejara de utilizar el
Kardex manual, para poder llevar un mejor control se hara mediante el programa
de Excel, y asi poder conocer el nimero de todos los productos terminados por el

area de produccion, el cual permitird acelerar el proceso de entregas a los clientes.

Tabla 18. Inventario de productos terminado.

CONTROL DE PRODUCTOS TERMINADOS
s S ———

I _ Medo . e T T T |
(edigo . PL .L‘es,rp.r.u ‘ 5/ l}.".ht sli.' b:u. i B L . {lind - iE fecha _ (Cantidad
MIO0L | 409 JCARPETASUNP 1SG00[50000]  A030  a%.00) 7150000000 | f.m'wxmmammwumf i 150w

MOWOD | 200 |[SCRTONS) PARADOGENTE 0007000 w000 180,00] F0N0iM20002 | 2.0)[BRRTONOPARRDOIENTE | 1] 00

MANC3 | 300 [SLLASPARA DOLENTE 100l 000 300 aSHN000M0008 | 302 SRLASPARA DOLENTE 1 150 |
MA0E | 303 [CARPETAS UNEP. MADERA 000000 80000 130,00 35,000,000 00008 | 103 [OAGPETAS AN MADERA 1 2500

MO | 30 [ESTANTE DELAIXLE OGEm] 1000 00 11700000005 | LOS[ESTANTEDE FGR 20 1l eam |
MI006 | LB [SLANGD. UPT OM00600] 3090, 350.00] $5.000.WIM20000 | 105 SRLAMD, LAPE 1

MICOT | 301 |ARMARID CONPUERTAS 000 zs00] 1000l I7500] 49.000,00M00007 | 303 [ARMARYD CONPUERTAL 1 mm

MRS | 509 [oLiAS 1070 D000 16500 MI30000008 ] LOS[SRUAS ET)

] IM WSS 1%, %00,00M20009 | 3.0 [NEsS @

0010 | 401 |MESAS DE COLORES 0 20! [WESS DE CORORES T

Madil | 40 joesenasouo 201 [CAETAS 000 500

MO | 803 [SILASOE(UEAD W) 7. 012 | 303 SHASOE OUES0 T

Fuente: elaboracién propia.

Descarte de equipos y herramientas de trabajo
Durante el proceso de la investigacion, se hallaron herramientas oxidadas las
cuales no permiten realizar un procedimiento adecuado la cual se procedio a
separarlas y eliminarlas, para poder evitar enfermedades ocupacionales, asi como

también acelerar el procedimiento de produccion.

7 " - -
Figura 27. Descarte de equipos y herramientas de trabajo de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C.
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Compra de mesas para el corte de la melanina
Las actividades como corte de melanina y tapacantos para la produccidn se venian
realizando en una mesa pequefia y no adecuada para dicha actividad, la cual
retrasaba la linea de produccion, para ello se propuso y fue aceptado el comprar
una mesa para corte, que es mucho mas amplia, permitiendo la aceleracién del
proceso y también evitando dafios en la materia prima, principalmente en la

melanina. El cual tuvo un costo de 5000 nuevos soles.

Figura 28. Mesa de corte de melamina de la empresa MOBILIARIOS Y| S.A.C.

Compra de organizadores de materiales para las herramientas
Las herramientas basicas para la produccion, no se venian guardando en un lugar
cercano Yy fijo de las maquinarias, eso hacia que los trabajadores realicen
actividades extras y asi bajen el nivel de eficiencia en sus tareas, para ello se
compré estantes en los cuales de una manera organizada se guardan las
herramientas, facilitando y acortando el tiempo durante el proceso de elaboracion,

el cual tuvo un costo de 300 nuevos soles.

Compra de herramientas:

Para agilizar el proceso de produccién en la empresa mobiliarios YI SAC, se realiz6
la compra de herramientas eléctricas, con el cual se busca incrementar la eficacia
en las actividades asignadas. Es por ello, que las principales herramientas que se
compraron fueron las siguientes:

e 2 taladros percutores inaldmbricos de 12 V. 259.9 = 519.80

e 2 atornilladores de impacto de 12V S/. 162 =S/.364

e 2 lijadora de banda 900 W, eléctrica c/u S/.359.00 = 718
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e 3 amoladoras angulares. C/u 139.9 = 419.7

Figura 29. Herramientas de la empresa MOBILIARIOS Y| S.A.C.

Agrupar la maquinaria de manera correcta:
La fabrica cuenta con un espacio muy amplio, la cual se han venido ocupando las
maquinarias en distintas zonas, en el proceso de trasladar los productos de un lugar
hacia otro, existian mucha pérdida de tiempo, entonces, previamente habiendo
hecho un analisis se decidi6 agrupar la maquinaria de acuerdo a la cadena de
tareas de produccion y esto reduce el tiempo, generando una mayor eficiencia en

la produccion.

Figura 30. Agrupacion de las maquinarias de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C.
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DAP DEL POST TEST

A continuacion, a través del DAP se muestra todas las actividades y sus respectivos
tiempos que se hacen mediante la linea de produccion de carpetasunipersonales.
Tabla 19 se muestra el proceso productivo del area de produccién de la empresa
MOBILIARIOS YI S.A.C.

Tabla 19. Diagrama de Analisis de Procesos (DAP) post-test

Operzrio/material/equipo

Diagrama N2: 1 Hoja N2: 1 RESUMEN

Producto: Carpeta Unipersonal de Metal y Melaminz Actividad Actual Inspector
Operacion O 18
Transporte |:> 12
Espera D 2
Inspeccion [ 2 Riczlde Meniz, George
Almacen ~7 3 Saturnino

DESCRIPCION ol D|[=] = Observacion

Los tubos estdn almacenados (6m) de largo y de didmetro

1"%1.22mm de espesor /.

Se traslada los tubos al 3rez de medicion (6m) _,.,—._‘

Colocar los tubos con wincha en la mesa de trabajo para sus — =

respectivas medidas y cortes de las piezas metzlicas ,‘

Corte de las patas de 2 piezas (1.20 m} ¢/u, 1 pieza de soporte

para |z pata derecha (33 cm), refuerzo parz las patas de 2

piezas {39 cm) c/u, 5 piezas de los tubos redondo de 41 cm

¢/u de diametro % pulgada para parrilla portalibros, soporte

de 2 piezas parz el tablero 83 cm y 66 cm |a patz derecha, 1

pieza parz el tablero de 1.52 m, 1 pieza de asiento y respaldar \

de 2.30 m, 1 pieza de refuerzo parz el asiento de 34 cm

Se queda en espera las 5 piezas de tubos de parrilla

portalibros, 3 piezas de soporte de las patas, 1 pieza de i

soporte del asiento h

Trasladar todas las piezas al area de dobles __h

Colocar cada pieza en la maquinz dobladora %

Rezlizzr 2l dobles de cada pieza metilica

Llevar las piezas dobladas al area de soldadura

Transportar las 5 piezas de parrilla portzlibros, 3 piezas de

soporte de lzs patas, 1 pieza de soporte del asiento zl 3rea de

soldadura

Soldar todas las piezas con la maquina MIG (union de todas las

piezas metilicas ,‘

Perforar la estructura metalica con taladro para Iz colocacion

de los tornillos(14 hoyos) y pulir con la ameladora las escorias

o rebabas I~

/
&

Trasladar la estructura metalica 2l Zrea de nivelacion

Nivelar Iz estructurz metalica en una superficie plana (mezz o
piso)

Uevar la estructura metdlica al drea de lavade (bafio de
desengrase, desoxidacion, decapa)

Mesclar en Iz tina agua con detergente para el lavado de la
estructura metalics, colocar en Iz tina |a estructura metalica
con agua limpia para en enjuagado, mesclar agua con asido y
poner |z estructura metalica parz la desoxidacion, desengrase,
decapa, y después retirar las estructura metalica de |z tina
Trasladar las estructuras metalica al patio para el secado,
después al area de pintado

Colocar |z estructura metalicz en la cdmarz de pintado, para
pintar con pinturz en polvo electrostatica la estructura ¢
metalica {equipo de pintura electrostatica)
Uevar Iz estructura metalica al horno a 180°C {impragne Ia \"
pintura)

$

!\ e

[\ 1/

Esperar que enfrie |z estructura metalica para retirar dal horno

©

Fuente: elaboracién propia.
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DOP DE POST TEST

Se puede apreciar que se venian realizando muchisimas operaciones innecesarias,
siendo asi que se encontraron 51, y aplicando la propuesta de estudio del trabajo

se ha logrado reducir a tan solo 22 operaciones, la cual permitira ser mas

productivos, los cuales genera un mayor niumero de ingresos.

Malamina (A8mm de
arpesor)

20 s

32s

10 s

25 s

10 s

20 s

Verificar los materiales

Madir {wincha)
Corter [Maguine
SIEURACAGOra)

Verificar Iag
muedides ¥ cortes

Marcur con plantiila
Ins pieaas corradas

Bolwar los bordes
{Mdauing escuadiadors)

rulic oo bordes

Okl 183 ranuras e 10s Bordes
{Miguine excusdradors}

ricules {Astillas vy aserring

10 s

10 5

Aceite du silicons

Fegar # prasion lox

P
C‘f TApacantas an lox bardes
con martillo de goma
19 raifilar bos bordes de los
tepscantos con eapatule

Particulas {(Axtillaz y asercin]

]

Limprar

Poivos

(3]

varificar ol respaldar,
siunto. tathieroe

EAtrUCtur e Mathiice (am de
largo, didmesro L 'x4.22mm
de espezor)

verificar los materiains

Muadiclon da 103
tubor con wincha

i3 s

COrte ae A% plans con in
maquine slcusdradors

21s

Realizar wl Soblez con In

18 s maquina Soblagora hidraulica

verificar ol carte y dablez

S0MRC IDg plezas con e
20 = muguing MiG (Unidn)
Chiapas, material fundido,
BUMos Metdlicos, calor

OO

Vurificer lo soldadurs Se la
SETrucTUrs metdlics

PRITOIRC CON 10 MBGUIing taledradors
v pulir con s smcladora

265 12 s 2

“ Variticar 1os hoyos y lus rebabas
> Nivelar en una suparficie
plana (Mexs o ptao)
] varificar quas este niveiadso
Agua ¥ detergents
] MEzChar, lavar y anjagun

Agun, dcido, decapes,
dasoxidn y desengrass

Agus y detergents

Mezclar ¢ sumerghr 4n e tine

Agus residus)

sacado en el
=l (Calar)
Maturisles

humedos
Vertticer
*l secade
PINTUrd @0 pove electrodtdnices e
1
—mlvo et

Hornear a 280°C

15.5 min (IMPragne |s pinture)

varificar que enfrid o
impragné la pinturs

Tornilion # utorroIcantes

RESUAMEN

ACTWIDAD Hasmeno

22

(&)

]

TOTAL a3

Ersamblesds de jox tableros,

33s X 1OSORAAT OS5, ASIRNTOS
colncar oS regatones
20 s aa cusdrados de 1 puigede
oVAlnSo an lax patas
11 Vurficar ») products

final

Chrpatss Uniperscnaies de
Metal v Malamine 22 kg

Figura 31. Diagrama Operacional de Procesos (DOP) post-test
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3.5.7. Post Test

A) Lugar en el que se presentan las tomas posteriores a la prueba realizadas
durante el periodo de abril a junio de 2021, para el porcentaje de mejora
debido a las acciones de mejora.

B) Variable Independiente: Estudio del trabajo

Dimension 1: Estudio de métodos
Por consiguiente, se presenta la taba con el indice de actividades que agregan
valor,el cual tom6 un porcentaje de 35%, asi mismo las actividades que no agregan

valor.

Tabla 20. Estudio de métodos.

MOBILIARIO YI S A C. [ Ficha de registro de estudio de mérodos
Arwa de la empresa: Produccidn FoA o T2ITANN 4 00%
Proceso: Carpotas unipersonales de metal y melamina Xv= 7
Validado por: MOBILIARIOS Y1 S.A.C. R .
TANV. Todaw motividades que N geneian valors
SRl ISR Fecha de validacion: 10/04/2023
N Actividad lipo de -ctiv'idnd
Actividad que agregs valor | Activided que no agrega valor
1 LOs UBos mstan almacenados (6m) de Lugo v de didametro 1
1 %D 220 U@ Bspesor
2 |5e trasledae los tubos ) dree de medicion (Gm) 1
3 Colocar fos tubos con wincha sn la mesa de trabajo pars 1
SUS respectives medides y conas de 1es plezas metalicas
Corne deo las patas de 3 pisvras (1.20 m) o/u, L pleia de
SOPOrte para In pata derecha (22 om), refuercza para las
DAtES Oe 2 D10X0S {39 en) <Sul 5 plezas de 105 Tubos
a redondo de 41 cm c/u de didmetco % pulgade pare parrille 1
Portalibros, soporte de 2 plazas para ol tabiero 83 cm y 66
o lh pals deruchs, 1 pleza pars ol tablero de 1.52 m, 1
Pirza e asiento y respaldar de 2.30 m, 1 gless de refunrza
0rs ol asieanto de 38 o
e queds eon sspers las 3 plezes de tubos de parrille
5 portatibros, d plezas de soporte de las patas, 1 pleza de 1
sopotte del asiento
6 |Traslader todas las plezas al dreas de dobles 1
7 |Colocar cuda ptors wn la maquing dobladors 1
B |Reaslizar of dobles de cada piess metilica 1
9 |Llevar las plezas dobladas ol drea do saldadura 1
Transpoctar 1as S plezas de parnits portalibvos, 3 plezas de
10 soporte de les patus, L place de soporte el asiento al dres 3
de soldudura s = Zanr ey L et
11 SO Tos Las plezas con la magul na MIG {umion de Todes 1
las plwzan motdlices
Porforar i satructiurg metalica con Taladro para 1a
12 {cOlococitr do 1os TmiHos{ 14 hoyos | y pulircon e 1
wrmolad: wacorias o rebatias
13 [Traniacar M estructurs metdlics al drea deo nidelacion 1
14 Niveinrla pstructura metATics &0 un e suped cie plana 1
(feze O pIsO)
1% Liwvar L sstructurs metdlice al dres de levado (bafto de 1
|7 jdenangramw, desox danion, SSCARI) o
MEsclar On 1o TiNe sgus con detargente pars el lavado de s
WRtructura metAlce, colocar an b tinae s estructura
TantAlicE con agus BImpia pars ot onjuagado, mesclar agus
16 3
COn asido v poner Le estructura metdhca pare e
ST S e I A e —
17 Trastactar Ms €SWOCturas Mmaetdlics 4l patio pars et secado, 1
Harspuds al droe de pintado
Calocar laestructura metalica on la camaras de pintado,
18 (para pinter con pintura on polvo electrostaticn la 1
eatructurametidlice (equipo de pinturs elecrostdticns)
19 Limvar s entructurs metslics al hormo & 180°C [Impregne Is 1
antura)
20 |tsp¢r.v Que wnfrie (s estructurs metalics pan retivar del 1
" neme
Tortal de Actividades 2 L

Fuente. elaboracién propia.
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Dimension 1: Estudio de tiempos

En la presente tabla 21 se muestra el proceso de produccion representando en

segundos, de los meses de abril a junio.

Tabla 21. Toma de tiempo del mes de abril a junio.

TOMA DE TIENBOS SEWANRL ENSEGUNDOS
FECHA Metal Melamina Ensamblado | Totd
| mj _ ‘ T
MES &mMeﬁr ComrDobhfSoldrPe Puir Pintar Honear | Med | Cortar Bolear Ranurar Pﬂ md"‘enlaspms 9“'
tabere | segundos
1 |00 .=1c.5 aua; gt [0m| o0 on| o | we [0 | om [mm | & | &
o A X O R B T 000 wtfos|on | oW | @ [wR| W | B
3 |on|osjos|on | on ooz we ofoa [om|on | o | oo | ow [me | ® | &
§ [055|02700 | 028 | 0 [025{03) B4 |03 |0 03|03 | w0t | o8 | v W &
1 |ue| o202 |0 om fosfose) o0 [oos{oat 03|03 | om [ omt | om |om | ® | &
2 |ut|onjon|os | on o) ws om0 s om | os | o | om w0 | W | &
el B PP 036 028 | 012 [oae|oa| 1000 | 03 | 08 o | oo | oox |um | o | ®
¢ [on|osios|on | oy [I.EE;B,SEJ; w03 oafoatfox | o [0 | o8 [ | ow | &
1 |oss|oniom) o | o [oxs{os| 20 |03 o |om[on | om | ose [ 0w [om | m | &
o L2 (0] 0202 |08 02 |03 03] s 2| 05 |02 i | 0 | ol [oE | owm | ®
3 |on|onior|az | on janlos| s |on| oy 09| oo [0 [ ov |05 ® | &
¢ [0s|emion| oz | on jumlo3| w5 [om|os om] o | oot | o5t | op |oom | s | &
POMEDO | 03|00 018|020 | 012 026035 93000 | 029 | 03 |03 | 030 | om0 | 0 | o | 1%
T |oi|0m 06|01 o1r 024|032 (96490 (07| 00 (030 | 08 | om0 | o3t | om
TS 01402 018) 020 | 013 [027)036| seeed |30 | ogs (034 |03t | out | o3 | oa

Fuente: elaboracién propia.

C) Variable Dependiente: Productividad

Dimension 2: Eficiencia y eficacia

Esta Tabla 22 se muestra los registros realizados en base a la observaciéon del mes
de abril a junio del afio 2021, en la cual se evidencia el promedio actual de la
eficiencia, eficacia y productividad que tiene la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C,

para la produccién de carpetas unipersonales de metal y melamina.
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Tabla 22. Productividad de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C.

DIMENSION EFICIENCIA EFICACIA
INDICADOR Eficiencia en el tiempo programado Eficacia en a produccidn
A Tiempo programado semanal/ tiempo real Produccion real semanal/ PRODUCTW_IDAD
FORMULA 2 ’ % = Eficiencia®
utilizdo semanal produccionprogramada semanal .
— Eficacia
FECHA Tiempo real VETRO = Produccion
dtilzado | POBPM390 | e | PTOYUCEON | gramada | EFICACIA
MES |SEMANA| . . . serr..anal en real semanal =—-—
minutos

1 3550 2880 81% 320 400 98% 79%

ABRIL 2 3600 2880 80% 385 400 96% T7%
3 3150 2880 91% 383 400 96% 88%

4 3300 2880 87% 368 400 92% 80%

1 3400 2880 85% 360 400 90% 76%

MAYO 2 3200 2880 90% 390 400 98% 88%
3 3500 28830 82% 385 400 96% 79%

4 3480 2880 83% 380 400 95% 79%

1 3300 2880 87% 395 400 99% 86%

R0 2 3450 2880 83% 389 400 97% 81%
3 3385 2880 85% 382 400 96% 81%

4 3450 2880 83% 390 400 98% 81%

Fuente: elaboracién propia.

3.5.8. Evaluacioén del post test después de la implementacion

Después de eso, se mostrara los resultados analizados mediante el programa

SPSS.

Eficiencia

Tabla 23. Eficiencia

Media

Mediana

Desv. Desviacién

Minimo
Maximo
Rango
Asimetria

Curtosis

84.89
84.10

3.48
80.00
91.43
11.43

-,38

Fuente: elaboracion propia.
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Respecto a la Tabla 23, se observa que la eficiencia promedio en un post-test es de
84,89%; De igual forma el valor maximo de eficiencia es 91.43% y el minimo es
80.00%, y el rango entre ambos valores es 11.43%. En cuanto al sesgo, positivo,
muestra que la cola de la distribucion de datos es mayor hacia la izquierda para
valores por encima de la media. Finalmente, en cuanto al nivel, el puntaje es -0.38 <
3, lo que se refiere que la agrupacion de los datos es Platikartika (plana), lo que
significa que los datos efectivos tienen una dispersién mayor que la media.

92,00
90,00

88,00

86,00

84,00

82,00

80,00

Eficiencia

Figura 32. Diagrama de cajas y bigotes de la eficiencia.
Asi, en el diagrama de caja y barba, observamos que el quincuagésimo cuartil

corresponde a un promedio de 84,10%. Lo que indica el hecho de que debido al tamafio

del fondo, hay poca dispersién de valores de retorno en comparacion con el promedio.
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94%
92%
90%
88%
86%
84%

83%
82%

80%
78%
76%
74%

SEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANA
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Figura 33. Diagrama lineal de la tendencia de la eficiencia en el Post Test.
Anteriormente, se aprecia en la figura que es claro que la pendiente positiva de la

linea de tendencia, en funcion del efecto, indica que la tendencia seguird aumentando

con el tiempo.

Eficacia
Tabla 24. Eficacia

Media 95.77
Mediana 96.25
Desv. Desviacion 2.50
Minimo 90.00
Maximo 98.75
Rango 8.75
Asimetria -1,41
Curtosis 1,72

Con referencia a la Tabla 24, se puede ver que la eficiencia promedio de la prueba es
95.77%; De igual forma el valor de eficiencia maxima es 98.75% y el valor de eficiencia
minima es 90.00%, siendo el rango entre ambos valores 8.75%. La asimetria esta por
encima de la media. Finalmente, para curtosis, su valor es 1.72 < 3, lo que significa una
distribucion Platikuartika (plana); Esto indica una mas alta separacién de datos efectivos

de la media.
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100,00

98,00

98,00

94,00

92,00 —_—

5
90,00 Q

Eficacia

Figura 34. Diagrama de cajas y bigotes de la eficacia.

Asi, en el diagrama de caja y patillas, observamos que el quincuagésimo cuartil
corresponde a una mediana de 96,25%. También se puede saber por el tamafio de

la caja. Los valores se agrupan mejor que el efecto promedio.

100%

98%
98%
96%
94%

92%

90%
88%
86%
84%

SEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANA
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Figura 35. Diagrama lineal de la tendencia de la eficacia en el Post Test.
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En la anterior figura se evidencia que la pendiente es positiva, con tendencia
creciente en funcién de los valores de eficiencia, de lo cual se puede inferir que esta

tendencia se mantendra en el tiempo ya favor de la organizacion.

Productividad
Tabla 25. Productividad

Media 81.29
Mediana 80.65
Desv. Desviacion 3.88
Minimo 76.24
Maximo 87.75
Rango 11.51
Asimetria 71
Curtosis -,63

Respecto a la tabla 25, se puede observar que el rendimiento promedio en el Post test
es de 81,29%; asimismo, el valor maximo de rentabilidad es del 87,75% y el valor
minimo del 76,24%, siendo el margen entre ambos del 11,51%. En cuanto a la
asimetria, que es positiva, muestra que la cola de la distribucion de datos es mayor a
la izquierda para valores por encima de la media. Por ultimo, con respecto a la curtosis,
el resultado es -0.63 <3, lo que se refiere a que la dispersion de puntajes Platikurtika
(plana), lo que significa que la distribucion tiene un rendimiento de dispersion mayor

gue la media.
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87,50

85,00

82,50

80,00

a0

Froductividad
Figura 36. Diagrama de cajas y bigotes de la productividad.

Asi, en el grafico de fondos, podemos ver que el cuartil 50 corresponde a un
promedio de 80,65%. Ademas, el tamafio de la caja mostr6 poco intervalo entre los

valores de rendimiento y se redujo a la media.

90%
88%
86%
84%
82%
81%
80%

78%

76%
74%
72%

70%
SEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANASEMANA
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Figura 37. Diagrama lineal de la tendencia de la productividad en el Post Test.

En la figura anterior, la pendiente es una constante positiva de la linea de tendencia,
y con base en el rendimiento, inferimos que la tendencia seguira aumentando con el

tiempo. Esto permite a la empresa obtener mejores beneficios financieros.
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3.5.9. Anélisis Econémico Financiero

Luego, se presentaran los costos utilizados para implementar el trabajo de
investigacion para incrementar la productividad en MOBILIARIOS Y1 S.A.C, junto con
los flujos de caja y resultados obtenidos del VAN y TIR, para determinar si el proyecto

es confiable.

e Servicios personales:
Honorarios por el estudio y aplicacién del estudio del trabajo en la empresa en el

periodo de 10 meses.

Tabla 26. Sueldo del personal

Sueldo del Personal Cantidad Sueldo unitario  (Sueldo total
Area N° 1: Gerencia general
Gerente General 1 7000 7000
Inversion Parcial F000,00

Area N° 2 : de logistica
Tecnica Administrativa 1,00 1400,00 1200,00
Inversion Parcial 1200,00
Area N° 4 de Produccién
Jefe de produccion 1,00 3000,00 3000,00
asistente de produccion 1,00 1200,00 1200,00
Asistente de Calidad 1,00 1500,00 1500,00
Operarios 7.00 1200,00 8400,00
Electricista 1.00 1800,00 1800,00
Tec. De Mantenimiento 1.00 1500,00 1500,00
Seguridad 2,00 1200,00 2400,00
Inversion Parcial 12800,00
Area N° 3 RR.HH

Jefe de RR.HH 1,00 A000,00 A4000,00
Asistente de RR:HH 1.00 1300,00 1800,00
Abogado 1,00 3500,00 3500,00
Contador 1,00 2500,00 2500,00
Inversion Parcial 11800,00
MmversionTotal [ [ [ 3980000

Fuente: elaboracién propia.

78



e Costo delaimplementacion de mejora

Tabla 27. Costo de la implementacion del estudio del trabajo

Area de Produccion

1 [Mmesade corte de melamina 2199,00 2199,00

1 Estante para herramientas 400,00 400,00

2 |Taladros percutores inalambricos de 12 W 25990 519,80

2 | atornilladores de impacto 162,00 364,00

2 Lijadora de banda 900 W, eléctrica 359,00 718.00

3 Amoladoras angulares 139,90 419,70

Inversion Total 3902,50
Fuente: elaboracion propia.
e Gastos pre operativos de inversion
Tabla 28. Gastos pre-operativos
DESCRIPCION CANTIDAD P RO NTAND, IMPORTE
Persona 1 Paersona 2

Papel Bond A4 75GR Blanco 2 millares s/ 10.30 | s/ 10.30 | s/ 20.60
Papel Bond A4 7S5GR Colores 2 millares S/ 12.00 | S/ 12.00 | S/ 24.00
Lapiceros 4 unidades | S/ 4.00 | S/ 4.00 | S/ 8.00
Borrador 2 unidades | s/ 0.50 | s/ 0.50 | s/ 1.00
Lapiz 2 unidades | S/ 1.00 | S/ 1.00 | S/ 2.00
Archivadores 2 unidades | S/ 5.40 | S/ 5.40 | S/ 10.80
Corrector liquido 2unidades | S/ 2.50 |5/ 2.50 | S/ 5.00
Folder Manila 50 unidades | S/ 3.00 | s/ 3.00 | 8/ 6.00
Cronbmetro 2 unidades | S/ 15.00 | S/ 15.00 | S/ 30.00
Tablero de madera oficio 2 unidades | S/ 8,00 | S/ 8,00 | S/ 16.00
Plumones indelebles 4 unidades | S/ 10.00 | 5/ 1000 | 5/  20.00
Calculadora 2 unidades | S/ 65.00 | S/ 65.00 | S/ 130.00
Wincha 2 unidades | S/ 5.00 | S/ 5.00 | S/ 10.00
TOTAL s/ 283.40

Fuente: elaboracién propia.

e (Gastos por servicios y alquiler

Tabla 29. Gastos por servicios y alquiler

SERVICIO Y ALQUILER
Mantenimiento de equipos 500
Energia eléctrica 1500
Suministro de limpieza 160
Agua 800
Pago de telefonia e internet 250

Fuente: elaboracién propia.

3.5.10. Costo Total de la Implementacién

Tabla 30. Costo de implementacién

Descripcién Total
Servicios personales S/ 39,800.00
Costo de mejora S/ 3,902.50
Gastos de pre inversion S/ 283.40

Total

S/ 43,985.90

Fuente: elaboracién propia.




3.5.11. Evaluacién del Impacto Econdmico

Para realizar una evaluacion econdémica es necesario realizar calculos de costo y

retorno, tasa interna de retorno (TIR) y valor actual neto (VAN) para comprobar que

lo que se invierte es factible.

Ademas, se realizé el célculo del flujo mensual actual y el flujo mensual propuesto, y

las cifras se extrajeron del balance consolidado que realiza mensualmente el

encargado y responsable del distrito. La produccién se puede encontrar a

continuacion.

Tabla 31. Flujo Mensual Actual

MESES 0 1 2 3 4 5 6 7 3 3 10
AGOSTO SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICEMBRE | EMERO FEBRIRO | MARZO ABRE, MAYO JONIO
INGRESO 5300000 | 5300060 | 5300000 | 5300000 | 5300000 | 5300080 | 530040 | 3300000 | 3300090 | 5380000
4534030 | 4534040 | 4834000 | 43M000 | 48000 | 4834000 | 434009 | D) | 8360 | HS3uM
COSTOS DIRECTOS 4510050 | 4510000 | 4510000 | 4510000 | 4510000 | 4510000 | 4SI0G.0D | 4S10ADD | 4510000 | S100.0
Gerente Genera! 70004 700) 70008 JO00 7000 7000} 7000 7000 7000 7000
I Jefe de prodhuccion 300000  3000.00] 3000.004  3000.00 3000004  3000.00 300000 300000f 3000.00f  3000.00
asistente de produccion 120000 120000 120000 1200004 1200000 120000 1200001 120000F 120000 120000
Asistente de Calidad 150000  1500.00f 1500.004  1500.004  1500.004 1500.00f 1500001 150000 1500001  1500.00
7 Qperarios 840000 3400000  B400.00] 2400008  B400.0(f 2400001 B400.00{ B40000f  B400.00) 340000
Elaciridsta 1800.00]  1800.00f 1800.004  1300.004 £800.00y 1800.00f  1800.00f 180000  1800.00f  1800.00
Tec. De Mantenimiento 150000 1500000  I1500.00f 1500.004 1300000 1500601 1500001  150000f 1500001  1500.00
2 Seguridad 2400.00]  2400.00] 2400.004 2400004 240000 2400.00f 2400001 240000 2400.00f  2400.00
lefe ge logistica 450000 450000 4500000 4500004  4500.00f 4500000 4500000 4500000  4500.00)  4500.00
asistents de logistica 120000 1200.00] 120000 1200.00] 1200.00] 120000 1200001 120000; 120000f 120000
Ternicz Administrativa 140000{ 140000 1400.00f  1400.00 400000 1400001 140000 1400001 1400001 140000
Jefe de RR HH £0000| 4000.00| 400000 4000.008 4000.04 400000 400000 400000F 400000  4000.00
Asistente de RREH 120000 120000 1200.00] 1200.00] 120000 130000 120000 120000; 120000 120000
Abogada 350000 3500.00f  3508.00 3500004 3500.00  3500.00f 350000  350008f 350000 3500000
Contador 250000 2500000 2500.000 2500004  2500.000  2500.00f 2500060  250000f 2500001  2500.00
COSTOS INDIRECTOS 3240 3240 3240 3240 3240 3240 3240 3240 3240 3240
Nanienimento de egups 50 500 500 500 500 300 30 30 00 L)
Enerya ekririca 1500 1500 1500 1500 1500 1300 1500 1300 1500 1300
Suminisiro ce limpieza 130 130 150 150 150 150 150 150 13 150
A3 800 800 800 800 800 §00 300 &0 80 L)
Pago de ieiefonia e intemet il 20 250 250 250 250 250 20 20 20
Depretiaciin 40 40 40 40 40 3 C 4 40 40
FLUJO ANTES DE IMPUESTOS | 4,660.00 | 4660.00 | 4860.00 | 4860.00 | 4560.00 | 4560.00 | 4560.00 | 4650.00 | 4650.00 | 4,680.00
Impuesto 2 5 renia 521 521 521 521 52 52 a2 21 E4) 4]
Depratiacion 40 40 40 A0 10 4 4 4 40 40
(FLUJO OPERATIVO ACTUAL 417900 | 417300 | 417900 | £179.00 | 4179.00 | 4179.00 | 4179.00 | 4179.00 | 4.175.00 | 4,173.00

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla 32. Flujo Mensual Propuesto

MESES 0 1 9 "
AGOSTO. | SETIEMBRE MaYo JUNI0
INGRESO 70000,00 T0,000.00 | 71,000,00
EGRESO 4983000 | 45830.00 | 4983000 | 4983000 | 49830.00 | 4983000 | 4985000 | 4983000 | 4983000 | 4983000
{COSTOS DIRECTOS 4600000 | 4600000 | 4603000 | 4603000 | 4603000 | 4603000 | 4603000 | 4603000 | 46030.00 | 4603000
Getente Geveral 7000 moof o] 7000 7000 7000 1000 7000 7000
Jefe de produccice wool o000l 3coooo] 3000l  aooeo]  scomool 3000000  soo000f  soooso|  3ooomo
asistente de groduccion uooco|  woooo]  1co00f  wooo0]  woooo]  szoo00f  taoooo|  to000]  1ao0oo] 12000
Adisterte de Caidad soo0of  1sc000f  ssoooof ssoooo]  ssoo00]  so000]  ssooco]  gsoooo]  1soom] 150000
7 Operarios poco0|  saoo0of  ssco0o] sso000] saooo] 0000 msouo0]  msonmo|  maooo|  s4d0od
Electicits 1w000f  1e00.00]  1soo00]  seonoo]  ssooo0f ssoooof  1soo.00]  seoom]  1so0o0] 180000
Tec De Mantesimiento soooo]  1scoco]  asooco]  ssooco] ssoose]  ssoooo|  tsonoo]  asonoo|  1sono]  1so0m0
Vig awoe]  g0co] ool  savoo| om0l  saooo| 3000  ewmo] o]  som
2 Seguridad wooo0] 00000  240000f 2e00.00]  2e00.00] 2000000 200000] 200000 200000 220000
Jefe de fogistica sso00]  4soooo|  ssoo00]  4soo00]  4soooo]  4sonoo]  4sosoo]  asoomo|  4sonm|  aspon
asistente de loghstics ool mo00of  120000f  w0000]  mo0000f 1200000  1200m  120000] 120000 120000
Tecnica Adminstrativa t40000f 140000} wo000]  s0000]  140000]  sso000]  teoomo]  tsm000]  1eo000]  1e0000)
Jefe de BRHH wooo0f  4o0000f  4ccooo]  4oo000]  4oc000]  4co0co]  sconoof  somoo|  emoomo]  soonon
Asitente de RRHH o00|  ucoco] 1200000 1200000  120000f 1200000 t20000] 120000 1000 120000
Abogado 000 c000f  3soo00f  3s0000]  3soo00f 350000  3soooo]  3so0o0]  3so00 350000
Corzador w0000 so000]  2so000f  2sc000]  2soomo|  2s0000]  2soo00]  2soa00]  2soom] 250000
/COSTOS INDIRECTOS 3800 3800 3800 3800 3800 3800 3800 3800 3800 3800
Marienimento de 8qupos %0 250 %0 250 250 250 250 20 240 250
Energla aictica 1500 1500 1500 1500 1500 1500 150 1500 1500 150
Agua 400 400 400 400 0 400 400 &) ) [
Pago de elefonia o niemet 250 250 250 250 2% 2% 25 25) 2% 25
Chiarks instrucihes 300 500 500 500 500 5 50 500 50 500
Chaqueos madicos &0 06 800 800 800 B 800 800 500 80
Depras aciin 100 100 100 10 100 103 100 100 10 100
(FLUJO ANTES DE IMPUESTOS 20,170.00 | 20,170.00 | 20,170.00 | 20,470.00 | 20,170.00 | 20,170.00 | 20,170.00 | 20,170.00 | 20.170.0¢ | 20.170.00
Impuesio & ba renta 0 60 604 04 604 i [ B4 o4 804
[ Degreciacin 100 100 100 100 10 10 100 100 10 100
'FLUJO OPERATNO ACTUAL 19,666.00 | 19.666.00 | 19,666.00 | 19,666.00 | 19,665.00 | 19,666.00 | 19,666.00 | 19,666.00 | 19,666.00 | 19,6600
ISenviios parsonles ~38800.00]
1Gasion de pro mversico 2834
\Gestode mejes 543,900,508
T VIO ssscl 1966600 | 1968600 | 1966600 | 1996600 | 19666.00 | 1966600 | 1966600 | 1966600 | 1966600 | 196669
Fuente: elaboracién propia.
Tabla 33. Flujo mensual con incremento de los ingresos
MESTS i 1 § 7 3 3 0
AGOSTO SITRMERE TIZRR0 MART0 ABL MATO nn
TGEESD 1% 1 0 b5 1) 9. e
TRIS0 3 1= mw 1% P £
VTSN |
m s 31] 1= 5 ) 1= 11 1= 151 151 150 1

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 34. Flujo mensual de la variacion de los Ingresos

MESES 0 1 : 3 4 5 H ] 8 9 1
FLUUO MENSUAL 4308390 15510 | 15510 | 15510 | 15510 | 18510 | 15510 | 15510 | 15510 [ 18510 | 15510
FLUJC ACURULADO 15510 | 31020 | 46530 | 62040 | 77550 | 93060 | 108570 | 124080 [ 139500 | 155100

Fuente: elaboracion propia.

e Tasa Interna de Retorno (TIR), Valor Neto Actual (VNA) y el Beneficio
Costo (B/C)

Tabla 35. Resultados del calculo de TIR

TIEMPO (M) VALORES
0 -43985,9
1 15510
2 15510
3 15510
4 15510
5 15510
6 15510
7 15510
8 15510
9 15510
10 15510
I= Inversién 43985,9
t= periodo de tismpo 10
i= Tasa efectiva anual 11,89%
= tasa efectiva mensual 0,24%
TIR 33%
VAN s/ 39.364,62
B/C s/ 1,89

Fuente: elaboracién propia.

Interpretacion:

La TIR se calcula en una tabla de Excel; Dando como resultado una tasa interna de
retorno del 33%. Y con una cuenta VNA mostramos nuestra inversion en S/. 39364.62;
Indica que la inversion dada en el presente proyecto es beneficioso y su costo por
intereses de S/. 1.89 por cada dia de inversién de Marte de MOBILARIOS Y| S.A.C,

por lo que se puede apreciar que la inversion se ha recuperado al tercer mes.
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3.6 Método de analisis de datos

En el presente proyecto el andlisis de datos se hard con toda la informacion
recolectada, nos basaremos en el cumplimiento de los reportes de produccion de
carpetas, donde veremos el grado de impacto que tiene los datos obtenidos, en los
cuadros estadisticos se determinara los resultados obtenidos, para lo cual se
utilizara los programas SPSS, Microsoft Excel, para el analisis descriptivo
comprenden datos que se pueden ordenar para una mejor explicacion, incluidos
porcentajes y tablas. Para el andlisis inferencias el propdsito es inferir la calidad del
muestreo en la muestra general, confirmando la relacion que tienen las variables.
Para la contratacion de hipétesis a fin de confirmar el andlisis de la hipotesis sea
correcto procederemos a la aplicacion de la prueba Wilconxon y T - Student,
mediante ello sabremos si se rechaza la hipétesis nula, por lo tanto se aceptarala
hipétesis alterna. Si de acuerdo a las reglas este tenga un nivel de significancia

menor a 0.05.
Regla de significancia:
Si p valor < 0.05, se rechaza la hipoétesis nula

Si p valor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

3.7 Aspectos Eticos

Referente a los aspectos éticos, como prioridad se salvaguarda la propiedad
intelectual de los autores, en relacién a las teorias y distintos conocimientos;
citandose correctamente y de manera muy clara las fuentes bibliograficas en donde
se halla lo referenciado; con referencia a lo mencionado, DIAZ (2018), refiere que:
“La propiedad intelectual comprende los derechos de autor y propiedad industrial;
en este contexto la propiedad intelectual escrita propiamente, esta referida a los
derechos de autor; sin embargo, es solo una parte; puesto que abarca el derecho
de propiedad de la obra por el autor; la cual tiene su génesis cuando se materializa.
En esta realidad deben existir mecanismos implementados por el Estado peruano
que Pagina 2 Dr. Ing. Jorge Rafael Diaz Dumont (PhD) 2019 resguardan al autor”
(p. 18). Entonces en relacion a la recopilacion de informacion y porque es

informacion perteneciente al estado y/o direccion de la empresa, se ha estimado
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tener licencias especiales, publicitar en medios digitales relevantes, como con
archivos institucionales académicos. Tercero, los procedimientos y metodologias
propuestas, desarrolladas e implementadas en esta investigaciébn constituyen
“trabajo” y “practica”; La propiedad intelectual en cuanto a su contexto y su aplicacién
en la practica organizacional como lo indica el autor de este estudio. Finalmente,
cuarto, se anonimizaron las identidades de la mayoria de los participantes en este

estudio; Excepto los personajes que permitieron su identidad por su importancia.

84



V. RESULTADOS
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4.1. Andlisis descriptivo de la eficiencia

Tabla 36. Resultados comparativa de la dimension de eficiencia

Dimension Pre Test Post Test
N Media Desv. N Media Desv.
Desviacion Desviacion
Eficiencia 12 75.95 5.93 12 84.89 3.48

Fuente: Resultados de eficiencia y base de datos en SPSS C 25.
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Figura 38. Diagrama lineal de la eficiencia.

Interpretacion:

Como se puede ver en la tabla y las cifras de eficiencia, en comparacién con su
promedio, es un aumento del 8,94%, es decir, del 75,95% antes de la prueba al
84,89% después de la prueba. Se presencia que la desviacion estandar decrecio
en un 2,45%, es decir, de un 5,93% antes de la prueba a un 3,48% después de la
prueba; Esto significa que después de la aplicaciéon de la investigacion funcional,

los datos han aumentado constantemente, siendo de ventaja para la empresa.
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Figura 39. Diagrama de cajas y bigotes de la evaluacién comparativa de la dimension de eficiencia.

Interpretacion:

Se demuestra en la figura 39, se muestra la union de puntajes que se obtuvieron
en el Pre Test, dando como resultado una mayor dispersion de datos, adiferencia,
gue, una vez implementado la mejora, los puntajes se encuentran mejoragrupados,

lo que permite que la cajas y bigotes se reduzca en el Post Test.
4.1.1 Analisis descriptivo de la eficacia

Tabla 37. Evaluacion comparativa de la dimension de eficacia

Dimension Pre Test Post Test
N Media Desv. N Media Desv.
Desviacion Desviacion
Eficacia 12 90.00 3.66 12 95.77 2.50

Fuente: Registro de eficacia y base de datos en SPSS C 25.
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Figura 40. Diagrama lineal de la eficacia.

Interpretacion:

Asimismo, se muestra en la tabla y la figura de rendimiento, muestra un aumento
promedio del 5,77 %, es decir, del 90,00 % antes de la prueba al 95,77 % en la
prueba. De igual forma, se evidencia que la desviacion estandar bajé en 1.16%, del
pre-test 3.66% al post-test disminuy6 en 2.50%; Esto significa que después de aplicar

la investigacion funcional, se recolectan mejor los datos, lo cual es muy conveniente

100,00

Eficacia
8
B

Pre Test Post Test
para la empresa.

Figura 41. Diagrama de cajas y bigotes de la evaluacién comparativa de la dimensién de eficacia.
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Interpretacion:

Se muestra en la figura 41, se da a conocer la agrupacién de puntajes que se
obtuvieron en el Pre Test, dando como resultado una mayor separacién de
puntajes, por tanto, que, una vez implementado la mejora, los puntajes se
encuentran mejor agrupados, lo que permite que la cajas y bigotes se reduzca en

el Pos Test.
4.1.1.1. Anélisis descriptivo de la productividad

Tabla 38. Analisis comparativo de la variable productividad

Variable Pre Test Post Test
N Media Desv. M Media Desv.
Desviacidn Desviacion
Productividad 12 65831 535 12 81.29 388

Fuente: Registro de productividad y base de datos en SPSS C 25.
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Figura 42. Diagrama lineal de la productividad.
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Interpretacion:

Se observa en la tabla y las cifras de productividad, en comparacion con su promedio,
incrementd en un 12,98 %, del 68,31 % antes de la prueba al 81,29 % después de la
prueba. De igual manera, se puede apreciar una disminucion de la desviacion
estandar de 1.47% de 5.35% antes de la prueba a 3.88% durante la prueba, lo que
significa que después de aplicar el estudio de trabajo, los datos se agregan mejor, lo
cual es favorable para la empresa.

90,00

50,00

7000

Productividad

50,00

5000

Fre Test Fost Test
Figura 43. Diagrama de cajas y bigotes de la evaluacion comparativa de la productividad.

Interpretacion
Se puede observar en la figura 43, que la union de puntajes que se obtuvieronen el
Pre Test, dio como resultado una mayor dispersion de puntajes, por consiguiente,

gue una vez implementado la mejora, los puntajes se encuentran mejor agrupados,

lo que permite que la cajas y bigotes se reduzca en el Pos Test.

90



4.2. Andlisis Inferencial

Tabla 39. Regla de decisiéon - Prueba de normalidad para muestras relacionadas

Significancia Muestra Muestra Interpretacion | Estadigrafo
(Pre-Test) | (Post-Test)

Psig > 0.05 Si Si Paramétrica T - Student

Psig £ 0.05 Si No No parameétrica | Wilcoxon

Psig = 0.05 No Si Mo parametrica | Wilcoxon

Psig < 0.05 No No Mo parameétrica | Wilcoxon

Fuente: elaboracion propia.
4.2.1. Andlisis de las hipotesis
especificasHipotesis especifica 1

Ha: La aplicacion del estudio del trabajo incrementara la eficiencia, area de
produccion de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020.

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no incrementara la eficiencia, area de
produccion de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020.

Tabla 40. Pruebas de normalidad de la eficiencia

Kolmagorow-Smimays Shapiro-Wilk
Grupo Estadistico aql Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia | Pre Test 0.193 12 |.200° 0.948 12 0.601
‘ Post Test 0173 12 2007 0.948 12 0.610

Fuente: elaboracién propia.

Se us6 Shapiro Wilk dado a que la muestra de estudio fue menos de 30. Se puede
verificar que la Tabla 40 del desempefio, antes del experimento y después de la prueba
aplicada de investigacion del trabajo tiene un valor tan alto como 0.05, para distribucién
correspondiente y conforme a las reglas de decision, se utilizardn pruebas
paramétricas. Para comparar con la Hipétesis 1 especifica, se utilizara la prueba T-
Student.
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Tabla 41. Estadistica descriptiva de la eficiencia

. Desv. .. ..
N Media Desviacian Minimo Maximo
Pre Test - -
sficiencia 12 75.95 £93 6667 87.27
Post Test
Eficiencia 12 5489 348 50.00 9143

Fuente: Elaboracion propia.

Se muestra que el promedio del pre test en la Tabla 41 es de 75.95%, el cual es
84.89% inferior al promedio del post test, por lo que de acuerdo a la regla de
decisién no se rechaza la hipétesis, se rechaza la hipotesis nula, el investigador es

aceptado.

Andlisis estadistico a través de Psig y T-Student con respecto al desempefio antes

y después de la prueba.

Tabla 42. Resultados de prueba T - Student para la eficiencia

t ql Sig. (bilateral)

Grupo

Pre Test eficiencia - Post Test
Eficiencia 6.041

11 0.000

Fuente: Elaboracién propia.

Regla de decision:
Si P valor < 0.05, la hipétesis nula se rechaza.

Si P valor > 0.05, la hipotesis nula se acepta.

Debido a que la significancia bilateral del valor p_T-Student 0.000 < 0.05, Ho fue
rechazada. Por tanto: La aplicacion de la investigacion funcional aumentara la
eficiencia del area productiva de MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020.

4.2.2. Andlisis de las hipotesis
especificasHipotesis especifica 2

Ha: La aplicacion del estudio del trabajo incrementara la eficacia, area de
produccion de la organizacién MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020.

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no incrementara la eficacia, area de
produccion de la organizacién MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020.
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Tabla 43. Pruebas de normalidad de la eficacia

Kolmogdrov-Smirnov Shapiro-Wilk
Grupo Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia Pre Test 0.097 12 | 2007 0.961 12 | 0.798
Post Test 0.212 12 | 0.142 0.855 12 | 0.042

Fuente: elaboracion propia.

Se us6 Shapiro Wilk porque la muestra era menor de 30. (Distribuciones normales y
otras) Conforme con la regla de decision, se utilizaron pruebas no paramétricas. Para

comparar la hipotesis especifica 2, se usara la prueba de Wilcoxon.

Tabla 44. Estadistica descriptiva de la eficacia

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Grupo Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia Pre Test 0.097 12 | 200 0.961 12 | 0.798
Post Test 0.212 12 | 0.142 0.855 12 | 0.042

Fuente: elaboracion propia.

En la Tabla 44 se muestra que la media pretest es del 90,00%, la cual es 95,77%
inferior a la media pos test, de esta forma segun la regla de decision se rechaza la

hipétesis nula. aceptado.

Andlisis estadistico utilizando Psig y Wilcoxon con respecto a la eficacia antes y

después del ensayo.

Tabla 45. Resultados de prueba Wilcoxon para la eficacia

Post Test eficacia - Pre Test eficacia
z -3,064°
Sig. asintotica(bilateral) ,002
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: elaboracion propia.

93



Regla de decision:

Si P valor < 0.05, la hipdtesis nula se rechaza.

Si P valor > 0.05, la hipétesis nula se acepta.

Siendo la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon p_valor 0.002 < 0.05, se

rechaza la Ho. Por tanto: La aplicacion del estudio del trabajo incrementara la
eficacia, area de produccién de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020.

4.2.3. Andlisis de las hipoétesis

generalHipotesis especifica 3

Ha: La aplicacion del estudio del trabajo incrementara la productividad, area de
produccion de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020.

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no incrementara la productividad, area de

produccion de la otganizacion MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020.

Tabla 46. Pruebas de normalidad de la productividad

Kolmogarov-Smirnov

Shapiro-Wilk

Grupo Estadistico gl Sig. | Estadistico gl Sig.
Productividad Pre Test 0.155 12 200 0.968 12 0.888
Post Test 0.240 12 0.055 0.585 12 0114

Fuente: elaboracién propia.

Se us6 Shapiro-Wilk dado que la muestra de estudio fue menor a 30. Tabla de
productividad 46, pretest y postest Trabajo aplicado trabajos de investigacion con
valores mayores a 0.05, donde se puede verificar distribuciones normales actuales y

segun reglas de decision, pruebas paramétricas se utilizara. Para comparar con la

Hipotesis 3 especifica, se usaré la prueba T-Student.

94




Tabla 47. Estadistica descriptiva de la productividad

M Media Desviac:.ifm Minimo Maximo
me;rﬁ,:Lﬁfdtad 12 68 31 535 59.50 79.64
prggﬁgjﬁtad 12 81.29 3.88 76.24 87.75

Fuente: elaboracion propia.

Se muestra en la Tabla 47 que el promedio pre-implementacion es de 68.31%, el
cual es inferior al promedio luego de aplicada la propuesta de mejora de 81.29%,
por lo que de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipétesis nula. Se acepta
la hipodtesis del indagador.

Estudio estadistico via Psig y T-Student con respecto al desempefio pre y post test.

Tabla 48. Resultados de prueba T - Student para la productividad

t gl Sig. (bilateral)

Grupo

Pre Test productividad - Post Test
productividad -8.079 11 0.000

Fuente: elaboracion propia.

Regla de decision:
Si P valor < 0.05, la hipétesis nula se rechaza.
Si P valor > 0.05, la hipétesis nula se acepta.
Debido a que la significancia bilateral del valor p.T-Student 0.000 < 0.05, Ho fue

rechazada. Siendo asi que al aplicar el estudio del trabajo podra incrementar la
productividad y produccién del area de MOBILIARIOS Y1 S.A.C, Lima, 2020.

Dado que se rechazaron las hipotesis nulas para las hipétesis especificas 1y 2, se
rechazo la hipotesis nula general. Por consecuencia, el estudio del trabajo permitira
incrementar la productividad y produccion del area de MOBILIARIOS YI S.A.C,
Lima, 2020.
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V. DISCUSION
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Con base en los resultados y el andlisis de resultados, para el objetivo especifico
1, se excluyd la significacion bilateral de la prueba T-Student de valor p 0,000 <
0,05, Ho; Demuestra que aplicar el aprendizaje practico aumentara la eficiencia,
area de produccion de la empresa MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020; lo que se
evidenciaria en la eficiencia, respecto a su media aumentd 8.94%, es decir, del Pre
Test 75.95% al Post Test 84.89%. Asimismo, se muestra que la desviacion estandar
disminuy6 2.45%, es decir, del Pre Test 5.93% al Post Test 3.48%; lo que implica
qgue luego de la aplicacién del estudio del trabajo los datos se mantuvieron en
incremento, lo cual es conveniente para la organizaciébn. También, se puede
evidenciar que la unién de puntajes que se obtuvieron en el Pre Test, dando como
resultado una mayor dispersion de datos, a diferencia, que, una vez implementado
la mejora, los puntajes se encuentran mejor agrupados, lo que permite que la cajas
y bigotes se reduzca en el Pos Test; esto confirma lo mencionado por POZO (2017);
qguien igualmente, ante la aplicacion de su mejora propuesta utilizando el estudio

del trabajo, alcanz6 aumentar la eficiencia en un valor similar 29%.

De manera similar, a partir de los resultados y el analisis de resultados, para el
objetivo especifico 2, es la significancia binaria de la prueba de Wilcoxon p_value
0.002 < 0.05, Ho; confirmando que al aplicar el estudio del trabajo incrementara la
eficacia, area de produccion de la empresa MOBILIARIOS Y1 S.A.C, Lima, 2020; lo
gue se evidenciara en la eficacia, se muestra que la media incrementd un 5.77%,
es decir, del Pre Test de un 90.00% a 95.77% en el Post Test. Asimismo, queda
demostrado que la desviacion estandar decrecio 1.16%, del Pre Test 3.66% al Post
Test 2.50%; demostrando que después de aplicar el estudio del trabajo los puntajes
se agruparon mejor, el cual es favorable para la empresa. También, se evidencia
gue la cercania de puntajes que se obtuvieron en el Pre Test, dando como resultado
una mayor separacion de puntajes, por tanto, que, una vez implementado la mejora,
los puntajes se encuentran mejor agrupados, lo que permite que la cajas y bigotes
se reduzca en el Pos Test; reafirmando lo aplicado por BELLEZA (2017); quien
igualmente, ante la aplicacion de su mejora propuesta utilizando el estudio del

trabajo, logré aumentar la eficacia en un valor similar 13.33%.
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Asimismo, de los datos hallados se han analizado los resultados, respecto al
objetivo general, teniendo la significancia bilateral de la prueba de T - Student
p.valor 0.000 < 0.05, se rechaza la Ho; comprobando que la aplicacion del estudio
del trabajo incrementard la productividad, area de produccién de la empresa
MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020; lo que se evidenciara en la productividad, en
relacion a la media aumenté 12.98%, del Pre Test era 68.31% al Post Test es
81.29%. Asimismo, se puede observar que la desviacién estandar decreci6 1.47%,
del Pre Test 5.35% a 3.88% en el Post Test, significando, que después de haber
aplicado el estudio del trabajo los datos se juntaron mejor, siendo oportuno para la
compariia. También, se observa la unién de puntajes que se obtuvieron en el Pre
Test, dio como resultado una mayor dispersion de puntajes, por consiguiente, que
una vez implementado la mejora, los puntajes se encuentran mejor agrupados, lo
gue permite que la cajas y bigotes se reduzca en el Pos Test; el cual reafirma lo
planteado por CIUDAD (2018); quien igualmente, ante la aplicacion de su mejora
propuesta utilizando el estudio del trabajo, alcanzo aumentar la productividad en un

valor similar 39.5%.

98



VI. CONCLUSIONES
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Primero: La presente investigacion con un objetivo comin demuestra que la
aplicacion de la investigacion funcional aumenta la productividad y el alcance
productivo de MOBILIARIOS YI S.A.C, Lima, 2020; precisamente se puede apreciar
en la comparativa del rendimiento de pre-test de 68,31% y el post-test de 81,29%,

lo que muestra un aumento de 12,98%.

Segundo: Esta investigacion muestra que para el objetivo especifico 1, al aplicar
el estudio del trabajo aumenta la eficiencia, area de produccién de MOBILARIOS
Yl S.A.C, Lima, 2020; Esto se puede ver al comparar la eficiencia del pre-test de

75,95% vy el post-test de 84,89% que mostrdé un aumento de 8,94%.

Tercero: Esta investigacion en su objetivo especifico 2, muestra que la aplicacién
del aprendizaje aumenta la eficiencia, area productiva MOBILARIOS YI S.A.C,
Lima, 2020; se puede apreciar cuando se compara el pre-test del 90,00% y el del
post-test del 95,77%, que muestra un aumento del 5,77%.
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VIl. RECOMENDACIONES
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Primero: Respecto a la productividad, continuar implementando el estudio del
trabajo en el area de produccion, con el fin de minimizar las actividades que no
agregan valor, ya que aun quedan 13 de las 37 que se detectaron antes de realizar
la implementacion, esto permitird seguir reduciendo los tiempos muertos en el

proceso productivo y a la vez seguir incrementando la productividad.

Segundo: Respecto a la eficiencia, realizar constantemente monitoreo a las
actividades que se realizan, e informar sobre los resultados alcanzados, asi evitar
gue se vuelvan a producir cuellos de botella durante el proceso, por ende, mantener

e ir mejorando en la eficiencia, la cual era uno de los objetivos planificados.

Tercero: Respecto a la eficacia, mantener informados a todo el personal de la
empresa sobre las actividades a realizar y constatar que todo o que se les esta
informando se esta procesando, asi como también darles charlas sobre temas de
sensibilizacion y motivacion personal, porque es muy importante hacerles saber lo

valioso de su trabajo y lo importantes que son para la empresa.
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Anexo 1. Matriz de Operacionalizacion.
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Anexo 2. Matriz de Coherencia.
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Anexo 3

Productividad laboral en América (produccion por trabajador - 2018)
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Fuente: Organizacion Internacional del trabajo.
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Anexo 4

Producto Bruto Interno y productividad laboral en Peru
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Fuente: Instituto Nacional de Estadistica e Informatica.
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Anexo 5

Descripcidn de las causas que afectan a la productividad

Diversidad de métodos inadecuados P1
Demoras en las entregas de los materiales P2
Demoras de tiempos por métodos no definidos P3
No se cumple con la fecha programada P4
No existe procedimiento bien definidos P5
Uso de sobretiempo P6
Constantes fallas mecanicas P7
Minimo stock de materiales P8
No existe un plan de trabajo adecuado P9
No existe supervision a las actividades P10
Escasa cantidad de materiales P11
Magquinarias obsoletas P12
No existe un plan de mantenimiento preventivo P13
Carencias de mesas de trabajo inadecuados P14
Faltantes de algunos materiales P15
Operaciones innecesarias Pl1e
Areas de trabajos pequefios P17
Los programas de produccién no se cumplen P18
Fatiga por desconocimiento ergondmico P19
Alto ruido P20
Exceso de desorden P21
Personal no capacitado P22

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 6

Matriz de correlacion

No existe un plan d mantenimiznto prevertiv
{Minima stock dz mateviales ’

Fuente: Elaboracion propia.

Anexo 7

Estudio de métodos y tiempos con el fin de aumentar la productividad

Cl 3 2 2 0 7
IDmas en las entregas de fos materlales ] 3 1 [ 0 4
D de tiempos por métodos no definidos <3 2 1 2 0 5
{No se cumple con 1a fecha programada Cca 3 1 2 0 6
{No existe dimiento bien definid c5 2 1 1 1 5
Uso de sobretiempo =3 Fi 1 1 2 [
C fallas c7 2. 1 1 0 4
IMinimo stock de matesiales (=3 3 2 2 1 8
{No existe un plan de trabajo adecuadoe ‘€9 2 1 1 0 4
{No existe supenvision a las sctividades C10 2 0 0 0 2
Escasa idad de materiales €11 2 0 0 0 2
Maquinarias obsal c12 3 0 0 0 3
{No existe un plan de mantenimiento preventivo €13 3 1 0 0 4
C ias de de trabajo inadecuados C14 2 0 '] 0 2
Faltantes de algunos materiales C15 1 0 0 0 1
Ogeraciones i i C16 @& o [+) 1 3
Areas de teabajos pequed €17 2 1 [ 1 4
Loz programas de produccidn no se ol C18 2 0 0 1 E
Fatiga por dés i gondmi C19 1 1 1 1 4
Alto ruldo 20 2 1 1 1 s
{Exceso de d o C21 S 1 1 0 4
{Parsonal no capacitado €22 2 2 1 2 7
TOTAL 48 13 16 1 93
% 52% 19%] 17% 12%]

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 8

Certificados de Validez

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE
MEDICION A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION
Sefior: Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont

Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarie mis saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, slendo estudiante de la escuela de Ingenleria
Indusfrial de 1a UCV, en la sede de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los
cuales recoger fa informacion necesaria para poder desarrollar mi investigacion y con la
cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: "Aplicacion del estudio del trabajo
para incrementar la productividad, area de produccion de la empresa MOBILIARIOS YI
S.AC, LIMA, 2020" y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes
especializades para poder aplicar los instrumentos en mencidn, he considerado
conveniente recurnr a usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace liegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no sin
antes agradecerle por la atencidn que dispense a la presente

Atentamente.
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Santa Cruz Barboza, Damares Miller Untiveros Soca, Yul Fredy
D.N.I: 46169116 D.N.I: 71089714



DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMEMSIONES
Variable Independiente: Estudio del trabajo

LOPEZ, ALARCON y ROCHA (2014) “Es la técnica que se ocupa de la mejora de las
formas en que s hacen las actividades en una organizacion, sin olvidar la importancia
que fiene el ser humano en el proceso de produccion. Consiste en decidir donde el
hombre se integra en convertir la materia prima en productos terminadeos y decidir como
se pueden desempefiar con mayor ficacia en las tareas asignadas” (p.8).

Dimensiones de la variable: Estudio del trabajo

Dimension 1: Estudio de métodos

Segun VIDES, DIAZ v GUTIERREZ (2017) indica que el estudio de métodos del trabajo
es “lUn método sistematico para la aplicacion organizada del sentido comun con el objeto
de identificar y analizar los problemas del trabajo, desarrollar métodos mas faciles y
mejores para hacer [as cosas e instalar las modificaciones resultantes™ (p.2).

_ TA-TANV

LA T4

X100%

Donde:

IA- Indice de actividades

TA: Todas las actividades

TANY: Todas las actividades que no generan valar

Dimension 2: Estudio de tiempos

MONTERO et al. {2018) define como “Tiempo estandar a la suma de los tiempos

principales otorga el tiempo estandar de una actividad, utilizando un crondmetro minutero

decimal, o en horas por pieza, si se usa un cronometro con décimas de hora. [...]" (p.78).
TS=TN {1+3)

Dande:

TS: Tiempo Estandar

TH: Tiempo Normal

5. Tiempo de suplementos (necesidades personales, fatigas, retrasos especiales,

demaoras)



DEFIMICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Dependiente: Productividad

CURILLO {2014) "Es una razon matematica entre el valor de todos los productos y
servicios fabricados o prestados v el valor de fodos los recursos ufilizados en hacer el

producto o prestar el servicio, en intervalo de tiempo dado® (p.23).
Dimensiones de la variable: Productividad

Dimension 1: Eficiencia

FERNANDEZ y SANCHEZ (1997). Citado por ROJAS, JAIMES y VALENCIA (2017).
Seriala que la eficiencia es la “Expresion que| mide la capacidad o cualidad de la
actuacion de un sistema o sujeto econdmico para lograr el cumplimiento de un objetivo
determinado, minimizando el empleo de recursos™ (p.3).

TP .
Eficiencia = ﬁl{lﬂﬂ%
Dénde:
TP: Tiempo programado en la produccion.

TR: Tiempo real utilizado en la produccion semanal
Mota: Medicion semanal

Dimension 2: Eficacia

FERNANDEZ ¥ SANCHEZ (1997). Citado por ROJAS, JAIMES Y VALENCIA (2017).
Indica que la eficacia es la “Capacidad de una organizacion para lograr los objetivos,
incluyendo la eficiencia y factores del entorno™ (p.3).

Eficaci FR X100%
cacia = o o

Donde:

PR: Produccion Real de carpefas

FP: Produccion Programada de carpetas
MWota: Medicion semanal
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE
MEDICION A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS



CARTA DE PRESENTACION
Sefior:  Ma. Mentoya Cardenas, Gustave Adolfo

Presente

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

Ma &= muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento qua, siendo estudiante de la escusla de Ingenieria
Industrial d= la UZY, en la sede de Lima Morte, requiero walidar kos instrumentos con los
cusgles recoger la informacidn necasaria para poder desarrzllar mi investigacion v con la
cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de invesfigacion es: “Aplicacidn del estudic dal trabajo
para incrementar la productividad, drea de produceidn de la empresa MOBILIARIDS
S.AC, LIMA, 20207 v siendo imprescindible contar con la sprobacidn de docentes
especislizados para poder aplicar los instrumentos en mencidn, he considerado
conveniente recurmr a usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarmollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contizne:

- Caria de pressntacian.
- Definiciones conceptuales de |as vanables y dimensionas.

- Matriz da operacionalizacion de las variables.
- Cerificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto v consideracion me despide de usted, ne sin
antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente.

i &4
thy
=
Santa Cruz Barboza, Damares Miller Untiveros Soca, Wul Fredy

O.M.I: 48182118 DO.M.I: 71088714



DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Independiente: Estudio del trabajo

LOPEZ, ALARCON y ROCHA (2014) *Es la técnica que se ocupa de la mejora de las
formas en que s hacen las actividades en una organizacion, sin olvidar la importancia
que fiene el ser humano en el proceso de produccion. Consiste en decidir donde el
hombre se integra en convertir la materia prima en productos terminados y decidir como
se pueden desempenar con mayor eficacia en las tareas asignadas” (p.8).

Dimensiones de la variable: Estudio del trabajo

Dimension 1: Estudio de métodos

Segun VIDES, DIAZ v GUTIERREZ (2017) indica que el estudio de métodos del trabajo
es “lUn método sistematico para la aplicacion organizada del sentido comun con el objeto
de identificar y analizar los problemas del frabajo, desarrollar métodos mas faciles v
mejores para hacer las cosas e instalar las modificaciones resultantes”™ (p.2).

_ TA-TANV

LA T4

X100%

Donde:

IA- Indice de actividades

TA: Todas las actividades

TANY: Todas las actividades que no generan valor

Dimension 2: Estudio de tiempos

MONTERO et al. {2018) define como “Tiempo estandar a la suma de los tiempos

principales otorga el tiempo estandar de una actividad, utilizando un crondmetro minutero

decimal, o en horas por pieza, si se usa un cronometro con décimas de hora. [..]" (p.78).
TS=THN (1+3)

Dande:

TS: Tiempo Estandar

TH: Tiempo Marmal

&: Tiempo de suplementos (necesidades personales, fatigas, retrasos especiales,

demaoras)



DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Dependiente: Productividad

CURILLO (2014) "Es una razon matematica entre el valor de todos los productos y
servicios fabricados o prestados vy el valor de fodos los recursos ufilizados en hacer el

producto o prestar el servicio, en intervalo de tiempo dado™ (p.23).
Dimensiones de la variable: Productividad

Dimension 1: Eficiencia

FERNANDEZ y SANCHEZ (1997). Citado por ROJAS, JAIMES y VALENCIA (2017).
Senala que la eficiencia es la “Expresion que| mide la capacidad o cualidad de la
actuacion de un sistema o sujeto ecomomico para lograr el cumplimiento de un objetivo
determinado, minimizando el empleo de recursos™ (p.3).

TP .
Eficiencia = TR X100%
Donde:
TP: Tiempo programado en la produccion.

TR: Tiempo real utilizado en la produccion semanal
Mota: Medicion semanal

Dimension 2: Eficacia

FERMANDEZ Y SANCHEZ (1997). Citado por ROJAS, JAIMES Y VALENCIA (2017).
Indica que la eficacia es la “Capacidad de una organizacion para lograr los objetivos,
incluyendo la eficiencia y factores del entorno™ (p.3).

Eficaci PR X100%
cacia = o b

Donde:

PR: Produccion Real de carpetas

PP: Produccion Programada de carpetas
Mota: Medicion semanal
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE
MEDICION A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION
Serior:  Mg. Lino Rolando Rodriguez Alegre

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria
Industrial de la UCV, en la sede de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con
los cuales recoger la informacion necesaria para poder desarrollar mi investigacion y
con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion as: “Aplicacion del estudio del trabajo
para incrementar la productividad, area de produccion de la empresa MOBILIARIOS Y1
SAC, LIMA, 2020" y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, he considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia an el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:
- (Carta de presentacion.
- Definicionas concepluales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de ustad, no sin
antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentaments.

B

Santa Cruz Barboza, Damares Miller Untiveros Soca, Yul Fredy
D.N.I: 46169116 D.N.I: 71089714



DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMEMSIOMNES
Variable Independiente: Estudio del trabajo

LOPEZ, ALARCON y ROCHA (2014) “Es la técnica que se ocupa de la mejora de las
formas en que se hacen las actividades en una organizacion, sin olvidar la importancia
gue fiene el ser humano en el proceso de produccion. Consiste en decidir donde el
hombre se integra en convertir la materia prima en productos terminados v decidir como
se pueden desempefiar con mayor eficacia en las tareas asignadas” (p.8).

Dimensiones de la variable: Estudio del trabajo

Dimension 1: Estudio de métodos

Segun VIDES, DIAZ v GUTIERREZ (2017) indica que el estudio de métodos del trabajo
es “lUn método sistematico para la aplicacion organizada del sentido comun con el objeto
de identificar y analizar los problemas del frabajo, desarrollar métodos mas faciles y
mejores para hacer las cosas e instalar las modificaciones resultantes™ (p.2).

_ TA-TANV

LA T4

X100%

Donde:

|4 Indice de actividades

TA- Todas las actividades

TAMNY: Todas las actividades gue no generan valor

Dimension 2: Estudio de tiempos

MONTERC et al. (2018) define como “Tiempo estandar a la suma de los tiempos

principales otorga el tiempo estandar de una actividad, utilizando un crondmetro minutero

decimal, o en horas por pieza, si se usa un cronémetro con décimas de hora. [T (p.78).
TS=THN (1+3)

Donde:

TS: Tiempo Estandar

THN: Tiempo Normal

5 Tiempo de suplementos (necesidades personales, fatigas, retrasos especiales,

demaoras)



DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Dependiente: Productividad

CURILLC {2014) “Es una razon matematica entre el valor de todos los productos y
servicios fabricados o prestados v el valor de todos los recursos utilizados en hacer el

producto o prestar el servicio, en intervalo de tiempo dado™ (p.23).
Dimensiones de la variable: Productividad

Dimension 1: Eficiencia

FERNANDEZ y SANCHEZ (1997). Citado por ROJAS, JAIMES y VALENCIA (2017).
Senala que la eficiencia es la “Expresion que| mide la capacidad o cualidad de la
actuacion de un sistema o sujeto econdmico para lograr el cumplimiento de un objetivo
determinado, minimizando el empleo de recursos™ (p.3).

.. TP .
Eficiencia = TR X100%
Donde:
TP: Tiempo programado en la produccion.

TR: Tiempo real utilizado en la produccion semanal
Mota: Medicion semanal

Dimension 2: Eficacia

FERNANDEZ ¥ SANCHEZ (1997). Citado por ROJAS, JAIMES Y VALENCIA (2017).
Indica que la eficacia es la “Capacidad de una organizacion para lograr los objetivos,
incluyendo la eficiencia v factores del entorno” (p.3).

Eficaci FR L1009
cacia = b

Donde:

PR: Produccion Real de carpeias

PP: Produccion Programada de carpetas
Mota: Medicion semanal
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Especialidad del validador;  Ingeniero Industrial 19 de sotiembire del 2020
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Anexo 9

Autorizacion para el levantamiento de informacién de la empresa

EMPRESA MOBILIARIOS YI S.A.C

TUPAYACHI INCA, YISELA
(RUC 20538846752)

Autorizacion para el Levantamiento de Informacion

Por medio de la presente autorizamos el uso de toda la
informacicn necesaria en el desarrollo del proyecto de
investigacion realizado por el Sr.:

SANTA CRUZ BARBOZA, DAMARES MILLER Identificado
con el DNI: 41169116 y UNTIVEROS SOCA, YUL FREDY
Identificado con el DNI: 71085714, quienes
realizaron el permiso correspondiente para poder realizar su
proyecto en la EMPRESA MOBILIARIOS YI con RUC
20538846792, en el AREA DE PRODUCCION, durante el
siguiente pericdo:

FECHA DE INICIO Setiembre del 2020.

FECHA DE TERMINO Diciembre del 2020.
Lima, 26 de Setiembre del 2020

Tupayachi Inca, Yisela Dayse
Gerente General

Direccion: Mza. | Lote. 12 (Cruce Antunez de Mayolo y
Universitaria) Urb. El Olivar — Los Olivos — Lima



