UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA'Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Implementacién del Estudio del Trabajo para Incrementar la
Productividad en el Area de Maquila de Binzas de Pimiento Piquillo
en la Empresa Pimientos del Norte “El Vichayo”. Mallaritos-Sullana

2021

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE:
Ingeniero Industrial.
AUTOR:
Silva Ramirez, Julio Jhonkaro (ORCID: 0000-0002-5644-9718)

ASESOR:
Rivera Calle, Omar. (ORCID: 0000-0002-1199-7526)

LINEA DE INVESTIGACION:

Gestion Empresarial y Productiva
PIURA-PERU

2021



DEDICATORIA

a mis padres, hermanos y familiares que me apoyaron en mi trayecto de
formacién profesional, por darme la confianza y el amor necesario para seguir

adelante y no rendirme en el camino.



AGRADECIMIENTO

Agradecer a mis padres, hermanos y familiares por darme la oportunidad de
tener una formacion profesional y darme todo el apoyo para concretar con ello,
también agradecer a mis amigos y personas que formaron parte de mi

desempefio de formacion profesional.

Agradecer a mis compaferos de clase y profesores que fueron guia en mi

formacion profesional.

Agradecer al ingeniero Maximo Javier Zevallos Vilches, por sus ensefianzas y su

asesoramiento para llevar con éxito mi desarrollo de tesis

Agradecer al ingeniero Hugo Daniel Garcia Juarez por su apoyo y consejos

durante mi formacion profesional

Agradecer a la empresa en la cual laboro y también por permitirme desarrollar
mi tesis en sus instalaciones, también por confiar en mi persona y permitir que

mi experiencia laboral siga creciendo.



INDICE DE CONTENIDOS

(D T (O N IO ] = 1 ii
AGRADECIMIENTO ..ottt e e eeeaas i
INDICE DE CONTENIDO ... ..ottt ettt iv
INDICE DE TABLAS ...ttt et et e et e e e e e e e e e eeeeeeeaeas \Y
INDICE DE GRAFICOS Y FIGURAS ..o oot Vii
RESUMEN ..o e et e e e e e e e e e e es Viii
A B S T R A C T e e e et 9
I, INTRODUCCION .. .eoie oottt eee e e e e e e e e e e e e e e e 10
. MARCO TEORICO ...t e e e e e e e e 14
. METODOLOGIA ..ot e e e e e e e e e e e eee e e 22
3.1. Tipoydisefio de 1ainvestigacion.........cccccuiiiiieciiiii et ree e 22
3.2.  Variables y operacionalizaCion. ........c.cccceecuiiieicciiiie ettt aae e 23
3.3.  Poblacion, MUESLIa Y MUESTIEO: ...ccccuueeeeeiieeeeeiieeeeettee e e ectte e e e ette e e e erteeeeebeeeeesnsaeaeeans 25
3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos ........ccceeeveeeurveeeeeee i 26
I T o o Yot Te [0/ 1= o (o L RO PPUUTRRRRR 27
3.6.  Métodos de andlisis de datoS........uuuueuuuuei s 28
T A XY o 1< Tot o L <Y i olo TSRSt 29
IV, RESULT AD S L. ens 30
V. DISCUSION DE RESULTADOS ....oeiie oottt 47
VI, CONCLUSIONES ... e 51
VII. RECOMENDACIONES . ... oo 52
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ...ttt 53
AN X O S o 58



INDICE DE TABLAS

tabla 1. Poblacion muestray muestreo.......ccccccovvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeee 25
tabla 2. Tecnicas e INStrUMENTOS ......coovviiiiiiiiiiiiieee e 26
tabla 3. GaSIOS-COSIOS ...uuiiiiiiiiiiiiie e 38
tabla 4. indice de costo -benefiCio......ccccovviiiiiiiii 38
tabla 5. Matriz de operacionalizacion de variables........cccccccccvvviiiinninnnnn. 58
tabla 6. Exportaciones del pimiento piquillo en Perd .........ccccvvvvvvvennnnnn. 60
tabla 7. Diagrama de Pareto .......cccccorviiiiiiiiiiiiiiiii 63
tabla 8. Instrumento- entrevista al gerente ..........cccevvveviviiiiie e, 64
tabla 9. instrumento: cuestionario a operadores .......cccccceeeveeeeeeeeeeeivnnnnnn. 67
tabla 10. instrumento: diagrama de OpPeraciones........ccccceevveeeeeveeeeevnnnnnn 70
tabla 11. instrumento: diagrama de actividades .........cccccccevviiiiiiiinnnnnnn. 71
tabla 12. instrumento: formato de la hoja de registro por ciclos........... 72
tabla 13. instrumento: check list de la productividad.........cccccccevveeeen... 72

tabla 14. INSTRUMENTO N°07: Ficha de guia de analisis documental.

INAICE AE B/C....oeeceeeeeeeeeee et e, 73
tabla 15. DAP de binzas de pimiento piquillo ..., 95
tabla 16. DAP del operario 1y2, en el area de abastecimiento. ............. 96
tabla 17. DAP: operario del areade envasado ......cccccccevvvviiiiiiiiiiiinnnnnnn. 97
tabla 18. DAP: operario del area de pesado y coCidO. ......cccvvvvvvvvveeennnn. 98

tabla 19. produccion de binzas de pimiento piquillo de las 4 semanas
del MeS de €Nero 2021 .......ccooviiiiieieie e 99

tabla 20. Tabla dela productividad durante las 4 semans del mes de

enero del 2021 de la empresa pimientos del norte el vichayo. .................. 99

tabla 21. DAP del operario Hansel despues de implementar la mejora de
metodos 100

tabla 22. DAP: operario del area de abastecimiento después de la

L a¥ oY =10 4 1=T 0] = Tod o ¥ o [ 101



tabla 23. DAP operario de etapa de envasado..........ccceevvvvviiiinnieeneenenns 102
tabla 24. DAP: operario de |la etapa de pesado y coCidO ..........cceeeeeeee.. 103

tabla 25. DAP de proceso de maquila de binzas de pimiento piquillo.
propuesto 104

tabla 26. tabla de registro de tiempo estandar antes de la

LT oY E=T 0 4 1=T o] = Lo o ¥ o [P 105

tabla 27. tabla de registro de tiempo estandar después de la

IMPIEMENTACION ..o e e e e e e e enes 105

tabla 28. tabla de produccion de binzas de pimiento piquillo del mes de

abril del 2021, después de la implementacion. .............cccevvvvviiiiiiieeeeeeeeenns 106

tabla 29. tabla de productividad de binzas de pimiento piquillo en el

mes de abril del 2021 después de laimplementacion. .............ccccceeeeee. 106

Vi



grafico 1.
grafico 2.

grafico 3.

piquillo

Figural.

grafico 4.

Figura2.
Figura3.

Figura4.

grafico 5.

INDICE DE GRAFICOS Y FIGURAS

Estadisticas de exportaciones del pimiento piquillo............... 60
organigrama de la empresa pimientos del norte el vichayo ... 60

Diagrama de operaciones de proceso de binzas de pimiento
61

Diagrama causa €feCtO........ccouuuviiiiiiiiiiieeiii e 62
diagrama de Pareto ..o 63
instrumento: diagrama causa-efecto .......cccceeveeeeriiiiiiiiiiiineeeenn, 69
JUICTO A€ @XPEItO L ..o e e e 74
JUICIO 0@ EXPEITO 2 ..uiieeeieeeeie et e e e e eaanns 81
JUICIO A€ EXPEITO 3 ..uii i e e e e eeanns 88

vii



RESUMEN

La presente investigacion, tuvo como finalidad implementar herramientas del
estudio del trabajo para lograr incrementar la productividad en el area de maquila
de binzas de pimiento piquillo. la metodologia que se empleo fue de tipo aplicada,
de nivel explicativo, de disefio cuasiexperimental y por su alcance temporal es
de disefio longitudinal. los resultados de esta investigacion fueron, que con las
herramientas que se usaron para el diagndéstico actual nos dio que la empresa
cuenta con una baja productividad ocasionadas por faltas de métodos de trabajo,
tiempos ocios y falta de técnicas, también nos dio que un 90% de las actividades
agregan valor al proceso. La productividad antes de implementar el nuevo
meétodo fue de 836.5kg/h. asi mismo se implementé el nuevo método logrando
eliminar las actividades que no agregan valor. Logrando tener que el 100% de
estas agreguen valor, reduciendo asi el tiempo estandar del proceso a 101
segundos por ciclo. Una vez implementado el nuevo método, la nueva
productividad fue 1037.18 kg/h. y el indice de costo beneficio fue de 2.22. con
relacion a los resultados que se obtuvieron en la investigacion, se concluyé que
las herramientas del estudio del trabajo implementando un nuevo método,

lograron incrementar la productividad en un 24% con respecto a la anterior.

Palabras clave: herramientas del trabajo, métodos de trabajo, tiempo estandar,
productividad.
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ABSTRACT

The purpose of this research was to implement work study tools to increase
productivity in the maquila area of piquillo pepper binzas. The methodology used
was of an applied type, of an explanatory level, of a quasi-experimental design
and, due to its temporal scope, it is of a longitudinal design. The results of this
research were, that with the tools that were used for the current diagnosis, it gave
us that the company has low productivity caused by lack of working methods, idle
time and lack of techniques, it also gave us that 90% of the activities add value
to the process. The productivity before implementing the new method was
836.5kg / h. Likewise, the new method was implemented, managing to eliminate
activities that do not add value. Achieving that 100% of these add value, thus
reducing the standard process time to 101 seconds per cycle. Once the new
method is implemented, the new productivity at 1037.18 kg / h. and the cost
benefit index was 2.22. In relation to the results obtained in the research, it was
concluded that the tools of the work study, implementing a new method, managed

to increase productivity by 24% compared to the previous one.

Keywords: work tools, work methods, standard time, productivity.



.  INTRODUCCION

Se le conoce al Pert como un territorio rico en produccion agricola, con mayor
demanda en todo el mundo, también es uno de los proveedores mas importante
de materia prima, segun Comex Peru (2020), hizo saber que, aun cuando las
exportaciones peruanas tuvieron un descenso de un 4.2% en el 2019 por motivos
del retroceso de envios tradicionales que cayeron en 7.4%, las exportaciones del
sector agropecuario no clasico sumaron $ 6,296 mll. Que representé un método
histérico de récord en exportacién, demostrando un claro posicionamientos de
dichos productos en el mercado internacional, de la misma forma que lo dijo el
ministro del MINCETUR, Edgar Vasquez, en el diario El Peruano (2020).

Segun Aduanas en el Ultimo afio (2019), se muestran los principales
exportadores de Pimiento Piquillo en el Peru (observar tabla en anexo 2), el
principal exportador de esta variedad de capsicum es Camposol S.A. con un
valor FOB USD 12,624,637.7; asi mismo luego sigue. Sociedad Agricola Viru
S.A. con un 11,798,411.7; también en tercer lugar, tenemos a EcoS.A.C. con
5,815,451.4; seguido tenemos a Agroindustrias AIB S.A. con 4,537,123.2; y por
altimo tenemos a Procesadora S.A.C. con 690,580.4. estos resultados también
lo vemos reflejado en el siguiente gréafico. (ver anexo 3), podemos observar la
importancia y la gran demanda que ha tenido el Pimiento Piquillo en el afio 2019

y que las exportaciones de este producto han ido creciendo.

en lo regional, la empresa pimientos del norte el vichayo, es la Unica que se
encarga del proceso de binzas de pimiento piquillo, esta empresa fue fundada
en el aio 2014 por el sefior santos julio silva reyes. Cabe recalcar que existen
otra empresa que trabajan con Binzas de Pimiento Piquillo tales como EcoS.A.C.
en la region Piura. Pero, la empresa Pimientos del Norte El Vichayo es la Unica
empresa que tiene este proceso de maquila y cuenta con estas maquinas que
hacen posible su proceso, a comparacion de Ecosac que solo la trabaja tal cual
llega a campo. La empresa cuenta con una organizacion que empieza con un
Gerente general y se divide en tres areas, las cuales son: area administrativa,
area de recursos humanos y por ultimo el area de proceso. Se pude observa que
la que mas predomina es el area de proceso la cual se divide en dos areas de
procesos, el area de campo y el area de maquila. (Ver en anexo 4).
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El Gnico producto que esta empresa produce es las Binzas de Pimiento Piquillo,
que segun la Real Academia Espafola (RAE) binza es una palabra utilizada en
Murcia Espafia que hace referencia a la simiente del tomate y el pimiento. Esto
quiere decir que es cada uno de los granos contenidos de un fruto que en
condiciones adecuas puede dar lugar a una nueva planta de la misma especie.
El proceso de este producto se ve realizado en el siguiente DOP de las binzas

de pimiento piquillo (ver anexo 5)

Para identificar el problema, se realizaron encuestas a los colaboradores de esta
empresa, una vez que se obtuvo los datos, se realiz6 un diagrama de Ishikawa.
Donde efecto fue la baja productividad. En este diagrama se pudo observar los
inconvenientes que presenta el area de maquila, el cual tiene aspectos como:

maquina, ambiente, mano de obra y por ultimo la metodologia. (ver anexo 6)

Ya una vez que se obtuvieron las posibles causas que generaron nuestro
principal problema procedimos a realizar nuestro analisis de Pareto. Este analisis
de Pareto se evaluaron los aspectos que ocasionan el problema de la baja
productividad, se recolectaron los datos que obtuvimos de las encuestas, aqui
se evaluaron mediante ponderados las posibles causas. Una vez realizado la
evaluacion mediante el diagrama Pareto nos dio como resultados que teniamos
al menos 4 causas que son mas importantes y que debiamos corregir para
minimizar el problema. Esto también se vio reflejado en la grafica realizada con
base al diagrama de Pareto. (Ver anexo 7) Esto nos quiere decir que, las
principales causas que provocan que la productividad sea baja, se refieren a que
existia una falta de método en llenado de sacos en la etapa de lustrado,
procedimientos inadecuados y tiempos 0ciosos, lo cual nos quiere decir que no

existe un buen estudio del trabajo. (ver anexo 8)

Como pregunta general tenemos ¢De qué manera la implementacion del
estudio del trabajo aumentd la productividad en el area de maquila de binzas de
pimiento piquillo? Como primer problema especifico tenemos: ¢Cual fue
diagnostico actual de la empresa pimientos del norte el vichayo? Como segundo
problema especifico tenemos: ¢ Cual fue productividad del area de maquila de
binzas de pimiento piquillo antes de aplicar herramientas del estudio del trabajo?

Como tercer problema especifico tenemos ¢De qué manera, los métodos de
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trabajo incrementaron la productividad en el area de maquila de binzas de
pimiento piquillo? Como cuarto problema especifico tenemos ¢De qué manera
la medicién del trabajo incremento la productividad en el area de maquila de
binzas de pimiento piquillo? Como quinto problema especifico tenemos: ¢ Cual
fue productividad del area de maquila de binzas de pimiento piquillo después de
implementar las herramientas del estudio del trabajo? Como sexto y ultimo
problema especifico tenemos: ¢ Cual fue el costo-beneficio de la aplicacion de
las herramientas del estudio de trabajo en el proceso de maquila de binzas de

pimiento piquillo?

Como justificacion teodrica, el presente trabajo de investigacidon nos permitié
utilizar la teoria y las herramientas que nos da el estudio del trabajo y asi
aumentar la productividad, todo esto con el fin de aplicarlo en el area de
producciéon. Como justificacion practica podemos decir que, este estudio de
investigacién nos contribuyd en conseguir un resultado favorable en la forma de
gestion de procesos en lo cual mediante la aplicacion de las herramientas del
estudio del trabajo vamos a proponer nuevos métodos de trabajo y reduciendo
el uso de recursos vamos a maximizar la productividad. Como justificacion
metodoldgica se pudo asumir que mediante este trabajo de investigacion se
aplicé instrumentos que nos permitieron realizar los estudios necesarios para
una nueva metodologia en el proceso productivo del area de maquila, también
estos instrumentos nos garantizaron la validez de la informacion que hemos
obtenido sobre el problema observado, de tal manera que nos permitié la
aplicacion del estudio del trabajo. Y finalmente en cuanto a la justificaciéon
economica podemos decir que, En los ultimos afios la empresa registro las
ventas: en el afio 2018 se registro un total de ventas de 359,000 y en el afio 2019
se registré un total de ventas de 392,000 a pesar de los problemas que esta
empresa presentd en cuanto a la baja productividad, es por ello que mediante a
la aplicacion del estudio del trabajo se logré maximizar la productividad y por
ende aumentaron las ventas, ya que la empresa no tiene un limite entrega de

producto y el mercado puede acceder a la compra del aumento de produccién.

Como objetivo general tenemos “implementar herramientas del estudio del
trabajo para lograr incrementar la productividad en al area de maquila en la

empresa Pimientos Del Norte El Vichayo”.
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Como primer objetivo especifico decimos: Determinar el diagnostico actual de la
empresa pimientos del norte el vichayo. Como segundo objetivo especifico
decimos: determinar la productividad antes de aplicar el estudio del trabajo en al
area de maquila. Como tercer objetivo especifico tenemos “implementar
métodos de trabajo para lograr incrementar la productividad en al area de
maquila. Asi pues, como nuestro cuarto objetivo especifico tenemos
“implementar la medicién del trabajo para poder incrementar la productividad en
al area de maquila. Nuestro quinto objetivo especifico es: determinar la
productividad del &rea de maquila de binzas de pimiento piquillo después de
implementar las herramientas del estudio del trabajo. Como sexto y ultimo
objetivo especifico tenemos; Estimar la relacion costo-beneficio de la aplicaciéon
de las herramientas del estudio de trabajo en el proceso de maquila de binzas

de pimiento piquillo.

En la hipotesis general podemos decir que, la implementacion de las
herramientas del estudio del trabajo, aumenté la produccion en el area de
maquila de binzas de pimiento piquillo en la empresa Pimientos Del Norte El
Vichayo. Como primera hipotesis especifica decimos que, el diagnostico actual
de la empresa nos indicé que a empresa presenta una baja productividad en el
area de maquia de binzas de pimiento piquillo en la empresa pimientos del norte
el vichayo. En cuanto a la segunda hipétesis especifica tenemos que, los
métodos de trabajo incrementaron la eficiencia en el area de maquila de binzas
de pimiento piquillo en la empresa Pimiento Del Norte El Vichayo. Y finalmente
como tercera hipotesis especifica decimos que, la medicién del trabajo
incrementara la productividad en el area de maquila de binzas de pimiento

piquillo en la empresa Pimiento Del Norte El Vichayo.
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. MARCO TEORICO

Como antecedentes internacionales tenemos:

Cardona, Luz y Sanz, Diego (2008). El objetivo general que el autor le dio a
esta tesis es: llevar a cabo una iniciativa de optimizacion de procedimientos
y establecer los tiempos estandar. El presente estudio se hizo en la
organizacion G&L ingenieros Ltda. Como metodologia de investigacion se
aplicé de tipo descriptiva en el cual se tomaron los datos acerca de la
hipotesis o parte de teoria con el de fin de sustraer aportes generales que
contribuyeron al conocimiento. El investigador llegd a la conclusién del
tiempo estandar para todas sus actividades del proceso lo que incrementé
su productividad, de igual modo se hizo una estrategia de accion para que
de esta forma poder reducir los procesos improductivos por etapa de

proceso.

Chango, Myriam (2009). Este proyecto de investigacion tuvo la meta de
implementar la ingenieria de métodos utilizando el estudio de movimientos y
tiempos para establecer el tiempo estandar y poder averiguar las mejores
opciones para obtener una optimizacion continua de las actividades. Se us6
la metodologia mixta, El investigador concluyé que gracias a las
herramientas que se aplicaron tales como el estudio de tiempos y
movimientos se logré6 aumentar la productividad hasta un 10% en una

compainiia textil.

Crespata, Oscar (2011), Esta investigacion tuvo que ver con el estudio y
analisis de las etapas de produccién mediante la encuesta. La técnica que
se uso fue la observacion. El objetivo general de este trabajo de investigacion
fue la mejora de métodos de las etapas del proceso. El método usado por el
investigador fue el mixto asi obtener datos y notar la diferencia de la pre y
post prueba. El investigador llegd a la conclusion que mejorandose las fallas
en los procesos de produccion se mejord la productividad, para esto se
establecieron documentos de procesos, se establecieron tiempos para las
diversas ocupaciones y se determinaron recorridos necesarios para la

elaboracion de diversos productos.
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Rodriguez (2008) esta tesis tuvo un disefio preexperimental, asi mismo conto
con un objetivo general que fue mejorar la productividad de la compaiiia, se
hizo uso de diagramas de proceso como DOP y DAP, el uso de la
observacion directa y la recoleccién de datos para determinar el tiempo de
produccion, la cual se obtuvo como consecuencia de 19.2 tn de salsa por
mes usando 796.53 min, logrando obtener como consecuencia un
crecimiento de la productividad a 21.513 tn de salsa por mes, esto quiere

decir que la productividad incremento6 en 12%

Romero (2011) en este trabajo de investigacion el autor emple6 un disefio
preexperimental, asi mismo podemos decir que el objetivo general fue lograr
mejorar la productividad de la produccion. Logré encontrarse con algunas
actividades innecesarias (27%), a la productividad de 38 tallos/min y un
tiempo estandar de 575 min/22,250 tallos; en esto empled, para poder darles
soluciones, herramientas del estudio de trabajo como: diagrama de recorrido
y sinoptico, redisefio del sistema de produccién y cronometraje industrial,
pudiendo aumentar la productividad de 45 tallo/min (27%) y lograr poder

reducir el tiempo de produccion de 115 min del proceso.

Como antecedentes nacionales tenemos:

Garcia, Hugo (2016) en este trabajo se empledé un disefio de estudio
preexperimental, el cual tuvo un objetivo general la mejora del proceso de
produccion donde se aplican las herramientas de la medicién del trabajo vy el
estudio de métodos se realiz6 un DOP, DAP, cronometraje, diagrama
hombre-maquina. Obteniéndose la consecuencia de la superacion de dos
operaciones las cuales fueron una demora y una inspeccion, disminuyendo
el tiempo a 188.26 min, primero se tuvo una productividad de 938.38 kg/Hr

luego de aplicar las herramientas se obtuvo un incremento de 985.29 kg/Hr.

Cabanillas (2014) en esta tesis es de disefio preexperimental, esta
investigacién fue con la finalidad de mejorar la productividad en el lugar de
congelado de palta, para esto se aplico la herramienta de medicion del
trabajo, se hizo uso de un cronometro industrial, Con lo cual se obtuvo como

consecuencia la disminucién a 14 min de la preparacién conserva por frasco
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obteniendo un incremento de la productividad de 1.0 Tn/Hr al mes, lo cual
significa el aumento del 27.48% de la productividad por mes.

Euscategui, (2015) El siguiente trabajo tuvo la finalidad de Aumentar la
productividad en Chh Hinza mediante la ingenieria de métodos. Esta tesis se
aplicé una metodologia experimental, en esta investigacion, el investigador
se incliné por un muestreo no probabilistico que le permitio a establecer mas
facil la productividad en la zona de inyeccidon. Por consiguiente, se
recolectaron datos antes y después de la aplicacion. Se concluyd, que
disminuy6 los inconvenientes de la compafiia dando como resultado 4.84
unidades elaboradas en una hora por colaborador y aumento a 5.17
unidades ejecutadas en una hora por colaborador aumentando el
rendimiento en el sector de inyeccion de suelas en 6.85% mas de lo antes
tomado.

Flores, (2016). En esta investigacion el objetivo general fue aumentar la
productividad en zona de costura en la compafia confecciones Yovi’z SAC.
El autor aplic6 una metodologia cuasi experimental. Para realizar esta
investigaciéon, el investigador tomé una muestra de 20 dias, se usaron
instrumentos y herramientas para el tiempo estdndar como cronometro, y
fichas documentales. se concluy6 que esta investigacion consiguié aumentar
la productividad en relacion a los datos obtenidos antes de aplicar estas
herramientas, dando de esta forma con un crecimiento de 250 prendas
cocidas por dia a 380 prendas por dia, un 20% mas en relacion a la eficiencia

gue se obtuvo antes.

Quiroz, (2016). Este trabajo se realiz6 con la finalidad de aumentar la
productividad en la empresa Gallos Marmoleria SA. Este estudio fue del tipo
cuantitativa. El autor en esta tesis aplico la metodologia experimental, se
cogio como poblacion la porcion obtenida en un intervalo de 15 dias en la
zona en la que producen las baldosas, para ello se tomaron una muestra de
15 ciclos diarios en los 4 procesos. Los datos fueron registrados en la ficha
de inspeccion los cuales fueron de ayuda para obtener el total de acciones
utilizadas, el tiempo de las actividades, por igual la eficacia y eficiencia. Se

concluyd, la investigacion consiguid evidenciar que la utilizacion del estudio
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del trabajo en el &rea de costura de esa organizacion ha podido aumentar la
productividad con relacion a los datos que fueron tomados antes, dando de
esta forma un incremento de 8.25 m? en el lapso de tiempo de un minuto a

un 14.10 m? por cada minuto.

Como antecedentes locales tenemos:

Moran (2019) este trabajo se realizO con la finalidad de mejorar la
productividad en el servicio de carga del equipo Petrex 26. Haciendo uso del
estudio de tiempos. Se hizo uso de un disefio no experimental, para lo cual
se hiso la medicion de tiempos, asi mismo se recopilaron datos para
identificar qué era lo que estaba ocasionando fallas en el sistema de carga
haciendo uso de gruas de 100 Tn c/u, ya que se observé que con la gria de
2020 Tn se demoraba mucho, esto se apreci6 en los resultados, asi mismo
se realizé un nuevo DAP donde se hacia uso de 3 dias para finalizar el

servicio, asi mismo el indice costo-beneficio mejor6 a 67.3%

Ruiz Silva, Oswaldo (2019) este trabajo tuvo como finalidad mejorar el
procedimiento SWAB en pozos de petréleo del lote X. En esta tesis fue de
tipo aplicada porque se hizo la aplicacion de mejora de métodos y tiempos
para la mejora del proceso, también es de disefio experimental. En este
estudio se tom6 como poblacién a los pozos de petréleo del lote X en los
cuales se genera este proceso en estudio, se tomaron 10 pozos de petréleo
como muestra. Para esto se hiso se uso la observacion de las operaciones
de cada uno de los puestos de trabajo. También se usaron los diagramas
DOP y DAP, se recurrio al registro de tiempos empleados con uso de un
cronometro industrial. Para disminuir actividades, se logré obtener }1
inspeccion, 15 operaciones y 1 transporte, usando 168 min en el proceso, se

logré disminuir 23 min en el proceso estudiado.

Zapata Cruz, Abel. (2016) En su trabajo de investigacion tuvo como objetivo
general mejorar la productividad en el proceso de panela granulada haciendo
uso de la ingenieria de métodos, este trabajo fue de disefio
cuasiexperimental ya que también es de tipo aplicada. Los datos fueron
obtenidos mediante la observacion directa en la zona estudiada a 3 obreros,

fueron aplicadas en 10 sesiones del método anterior y 10 sesiones con el
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método propuesto, para esto se estudidé el método anterior y atreves del
estudio de métodos se planed y ejecuto el nuevo método de trabajo.
Obteniendo como consecuencia la reduccion del desperdicio de jugo de
cafa, se minimizo6 los tiempos muertos, incrementd la produccion de panela
y se redujo los costos de produccién, dando asi un incremento de
productividad en un 25%

Carranza Valladares, Jhon (2017) Esta investigacion tuvo como objetivo
general mejorar el proceso de postcosecha de banano organico de
exportacion con el estudio de métodos en la asociacion PPROBOCEM sector
la manuela para esta investigacion el autor aplico el disefio de investigacion
pre experimental. Tomé como poblacién la produccion afio 2015 de banano
organico de exportacion y la muestra los meses de produccién de junio a
agosto de 2015. Utilizo una la técnica de observacion y andlisis de contenido,
usé como instrumento los diagramas de DOP y DAP, curso de diagrama
analitico, formatos de capacitacion, formato de control de productos, formato
de recepcion de la materia prima, asi mismo un cuadro de tiempos. Las
actividades disminuyeron de 10 a 7 actividades lo cual significO que una
reduccion de 30% de actividades en el proceso post cosecha. El tiempo no
agrega valor antes de aplicar la herramienta de la mejora de métodos era de
5.15 horas y los tiempos estandares era de 0.042 horas por dia laborado,
finalmente se realizaron mejoras en las estaciones de trabajo con la
asignacion de actividades para evitar tiempos muertos, obteniendo un

aumento6 de 146 cajas de banano a 303 por dia.

Ojeda Pefia, Armengol (2019) el presente trabajo tuvo como objetivo general
analizar la forma en la que la aplicacion del estudio del trabajo permite
incrementar la productividad en el proceso de reparacion estructural de
contenedores maritimos en la empresa Olmarsh SAC. Para esta
investigacion se disefid un estudio de tipo aplicado, de nivel explicativo de
enfoque cuantitativo y de disefio cuasiexperimental causal, se tomé como
poblacién al numero de ordenes de servicios de mantenimiento y como
muestra a las érdenes de servicios de mantenimiento y como muestreo a las
ordenes ingresadas en un periodo de dos meses, se utilizo como técnica la

observacién directa y como instrumentos al diagrama de analisis de procesos
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y al formato del registro de tiempos. Los resultados obtenidos indican que
con la aplicacion del estudio del trabajo la proporcion de las horas efectivas
y de las horas programadas (eficiencia) se incrementdé en 14.7%, la
proporcion del numero de servicios realizados del total programados

(eficacia) se incrementé en 16.6%.

Como variable independiente el estudio del trabajo el cual se conoce como un
método que permite investigar de modo meticuloso el como se viene
desarrollando el trabajo. Con el fin de apagar el trabajo que no es Gtil o excesivo,
también como el uso inconveniente de los recursos y medir los tiempos normales

para el ajustamiento de la actividad (kanawaty, 1996 p.9).

También segun Noriega (2011, p.28), el estudio del trabajo nos permitio
aumentar la productividad y estuvo formada por varios métodos como: el estudio
de métodos y medicidon del trabajo que nos permite analizar el trabajo de la
persona e indagar cada uno de los principios, lo cual nos da como resultado a
gue se produzcan gran cantidad de productos terminados o se cumpla una gran
cantidad de servicios, pero con los mismos recursos aplicados con el fin de
mejorar la eficiencia y la economia. Este crecimiento de la productividad se
adquiere aplicando métodos ejecutados por el estudio de trabajo aplicAndose de
manera Optima con sus adecuados procedimientos dando como resultados

soluciones efectivas que logran economias en el proceso.

En cuanto a las dimensiones del estudio del trabajo tenemos el estudio de
métodos que, para (Fernandez, 2013) menciona: este buscara conseguir un
mejor procedimiento que el actual debido a que busca disminuir el contenido de
trabajo suplementario tratando de consultar para después remover el tiempo no
benéfico para subsiguiente a ello aumentar el alza. Se aspira a partir de un
procedimiento de trabajo, el cual se hace de una manera practica mostrando una
mejor forma teniendo presente que se cuenta con un existente y asi unidos hacer
el trabajo. El estudio de métodos nos permite obtener la manera adecuada de
acortar tiempos, tiene una filosofia en donde se sugiere que cualquier trabajo
puede ser perfeccionado. Teniendo la cita anterior, utilizaremos el siguiente

indicador:
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actividades AV

indice de actividades = — x100%
total de actividades

Y como ultima dimension tenemos la medicién del trabajo, La definicion de
Noriega (2011) asegura que la medicion de trabajo es realmente fundamental
para las empresas debido que se hace una observacién precisa con la relacion
a los tiempos que un colaborador dedica en su puesto con el fin de minimizar y
excluir los tiempos que no son necesarios que el colaborador incorpora segun
su vivencia. Para realizar la medicion de trabajo de trabajo se escoge a un
trabajador ideal en el que tenga las propiedades deseadas par el analista que
ejecute las distintas pruebas, ademas de saber si ejecuta un trabajo ciclico, o
sea que se realiza unay otra vez a lo largo de toda la jornada laboral o no ciclico,
gue se entiende por no ser constante segun el proceso productivo, al final , si ya
se consiguib el tiempo estandar de cada colaborador se prosigue a planear y
programar la produccién, acordando presupuestos y costos de venta para pedir

las necesidades del personal.
T.estandar = tiempo normal frecuencial * (1 + %suplementos)

Como variable dependiente en nuestro trabajo de investigacion tenemos la
productividad que, Para Garcia, A (2011) dice que la productividad es una
fraccion de bienes y servicios entre recursos invertidos, basandose en crear mas
con menor esfuerzo viable. Segun S. Korkmaz y O. korkmaz (2017) sefialan que
la productividad es el resultado que se obtiene al esfuerzo del operador por el
tiempo trabajado. Para Duran (2015) dice que la productividad es obtenida de
acuerdo a un producto obtenido de un recurso dado y que también puede ser de
acuerdo a los factores productivos. Para Yaday y Marwah (2015). Dice que se
usa como producto de la eficiencia de la produccién, desde la relacidon existente

de la produccion y los recursos que usan

bienes y servicios

productividad = - -
recursos invertidos

Las dimensiones para nuestra variable dependiente tenemos la eficiencia que,
segun Cruelles (2013) dice que eficiencia es el cociente entre recursos y
produccion con el fin de averiguar el indice de la usanza de todos los
componentes y recursos en el proceso productivo. Para Wilson, Magnus (2018)
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es lograr obtener un resultado 6ptimo. Es la obtencion de la relacion a la
proporcion de los insumos usados en la construccion de un producto
determinado. Para Mankins (2017) es el tiempo laborado que se requieren para

ejecutar dicha labor

tiempo ejecutado

eficiencia = —
tiempo programado
Como segunda dimension tenemos la eficacia que, segun Cruelles (2013), define
que la eficacia es la division entre productos conseguidos y las metas fijadas.
Esta enfocada en los resultados, en la finalizacion de la optimizacion de la
productividad. (Gutiérrez, 2013) dice que la eficacia es el mérito de conseguir
resultados tras haber llegado a las metas propuestas y que se completan con la
eficiencia que esta explica el logro de resultados mas no el cumplimiento de
metas, por esto, constantemente se busca ser eficiente, pero alcanzar los
objetivos es ser mas eficaz. Es conseguir con todos nuestros propios fines

planeados realizado todas nuestras propias ocupaciones de forma eficiente.

cantidad producida

eficacia = — _
tiempo ejecutado
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1. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de lainvestigacion.

El presente trabajo de investigacion por su finalidad fue de tipo aplicada ya
que buscé instaurar las herramientas del estudio de trabajo al area de
magquila de binzas de pimiento piquillo en la empresa Pimientos Del Norte El
Vichayo y de esta manera lograr reducir o eliminar problemas que causaron

la baja productividad.

Asi mismo podemos decir que de acuerdo al nivel de la investigacion, fue
explicativo ya que explicé los resultados de las variables en funcion de una

pre y post prueba.

En cuanto al disefio de la investigacion fue cuasi experimental ya que para la
obtencion de los resultados se midieron los datos del antes y después del
estudio del trabajo, para ello se realizé una pre prueba y luego de esto se
manipulé la variable independiente y posteriormente se determinaron los
indicadores de eficiencia y eficacia determinando en cuanto se logré

incrementar la productividad.
0,—X—-0,
Donde:
O1= datos de la productividad antes de la aplicacién del estudio del trabajo
X= aplicacion del estudio del trabajo

0O2= datos de la productividad después de la aplicacién del estudio del trabajo

Asi mismo decimos que el disefio de la investigacion por su alcance temporal
fue longitudinal ya que se dio la recopilacion de datos en distintos intervalos
de tiempos con el fin de realizar deducciones en relacion a las modificaciones

generadas desde las causas y consecuencias.
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3.2. Variables y operacionalizacion.

La definicion conceptual para la variable independiente el cual fue el estudio
del trabajo segun (Cruelles, 2013 p.3) fue la aplicacién de técnicas que
pueden ser el estudio de métodos y la medicion del trabajo, que se usaron
para inspeccionar el recurso humano en todos sus contextos y encaminaron
a investigar todas las causas que intervienen en la eficiencia de la situacion

estudiada, con la finalidad de generar mejoras.

Asi mismo la definicion conceptual para la variable dependiente que fue la
productividad segun (Niebel, 2009, p-89) define que la productividad fue la
relacion que existe entre la produccion obtenida y los recursos obtenidos para
obtenerla, también puede ser definido entre la relacion que existe entre los

resultados y el tiempo empleado para obtenerlo.

Para la definicion operacional de la variable independiente, el estudio del
trabajo fue la alianza de las técnicas, la cuales fueron analisis de
procedimientos y analisis de tiempos, las cuales tuvieron como objetivo

aumentar la productividad.

En cuanto a la variable dependiente, su definicion operacional. Podemos
decir que fue la interaccién de la produccién alcanzada en la funcionalidad de
los recursos usados, en la productividad de mano de obra analizada durante
todo el proceso de maquila.

Para las dimensiones de la variable independiente, tuvimos el estudio de
meétodos y podemos decir que su definicion operacional fue: la interaccion
existente entre las ocupaciones elementales, esto se entiende como cada
una de aquellas ocupaciones que agregan valor al producto entre cada una
de las ocupaciones correctas e innecesarias en el proceso, cabe mencionar
gue aguellas ocupaciones que nos son correctas en el proceso, son aquellas

gue no agregan valor al producto.

Asi mismo, para la variable independiente también tenemos la dimension de
la medicién del trabajo, la definicion operacional decimos que, en el presente

trabajo de investigacion el tiempo estandar, se entiende como ese tiempo en
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gue un colaborador calificado hace una unidad en un determinado lapso de
tiempo.

En cuanto a la variable dependiente, contamos con dos dimensiones, una de
las cuales fue la eficiencia que la hemos definido operacionalmente como la
interaccién existente entre el tiempo usado por el recurso humano en
desarrollar sus ocupaciones dentro del proceso de maquila de pimiento

piquillo entre el tiempo usado predeterminado por el programa de produccion.

Asi mismo decimos que la otra dimension de la variable dependiente fue la
eficacia que su definicion operacional fue la interaccion existente entre la
proporcion de unidades ejecutadas, interpretandolo como el ndmero de
unidades elaboradas entre el numero de unidades programadas
predeterminado por el programa de produccion. La matriz de

operacionalizacion la podemos observar en el anexo 1.

Validez: esta matriz de operacionalizacion fue evaluada y validada por unos
expertos en la materia mediante un juicio de expertos los cuales se

encuentran en los anexos.

1. Experto N°1: (ANEXO 16)
Nombre: Mg. Johony Andrés Navarrete Izaga
DNI: 06798499
Especialidad: Ingeniero Quimico
CIP: N° 161384
2. Experto N° 2: (ANEXO 17)
Nombre: Mg. Hugo Daniel Garcia Juarez
DNI: 41947380
Especialidad: Ingeniero Industrial
CIP: 110495
3. Experto N° 3: (ANEXO 18)
Nombre: Mg. Carlos Eduardo Nifio Arroyo
DNI: 41712280
Especialidad: Ingeniero Industrial
CIP: 246444

24



3.3. Poblacién, muestray muestreo:

Para Borja (2012, p.30) la poblacion fue un conjunto de elementos que son
seleccionados como objeto de analisis; para lo cual el estudio de
investigacion fue finito ya que para esto se puede conocer los elementos que
componen este estudio. Para este trabajo de investigaciéon se tom6 como
poblacion: para recolectar los datos del diagndstico y llegar al problema a 1
gerente general y a 4 de los operarios que se encontraron laborando en el
area de proceso de binzas de pimiento piquillo, asi mismo se consideré6 como

poblacién a todas las operaciones que forman parte de este proceso.

La muestra segun Bernal (2010) dice que la muestra viene hacer un subgrupo
personalizado de la poblacibn. Se sabe que existen varios tipos de
muestreos, de igual manera la muestra que se eligié dependié de la calidad
y cuan representativo fue la poblacion. En este trabajo de investigacion se
consideré trabajar con toda la poblacién ya que fue un numero pequefio y
también porque fue accesible para el autor. Asi mismo no se considerd una

técnica de muestreo.

tabla 1. Poblacion muestra y muestreo
INDICADOR UNIDAD DE POBLACION
ANALISIS
datos del diagnostico gerente 1 gerente
operario 4 operarios

causas del problema

namero de operacion del area de todas las
operaciones magquila de binzas de operaciones del
actividades que no pimiento piquillo area de maquila de
agregan valor binzas de pimiento
actividades que piquillo

agregan valor

indice de
productividad Horas-

hombre
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porcentaje de

eficiencia

porcentaje de eficacia

Indice costo beneficio Informe de estado 01 informe de

financiero estado financiero

Elaboracién propia

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) sefialaron que una vez que se
selecciond la muestra y el disefio de la investigacion, se procede a la
recoleccion de datos. Son una serie de pasos con lo cual cuenta el
investigador para poder recolectar los datos. En este trabajo de investigacion
se considerd como técnica: la encuesta, y la observacion directa. La encuesta
se utilizé para realizar el diagnostico del problema y asi poder formular el
problema, y en cuanto a la observacion directa, se realizdé con el fin de
identificar las principales causas que ocasionan el problema, asi mismo
también para la recoleccion de datos en cuanto a las actividades que agregan
valor y a las actividades que no agregan valor. Para Arias (2012 P. 68) indic6
qgue los instrumentos son un recurso cualquiera para extraer datos de la
muestra seleccionada mediante los cuales podemos dar una solucién al
problema de investigacion, los instrumentos pueden ser dispositivos o

formatos. Para esta presente investigacibn se considerd los siguientes

instrumentos:
tabla 2. Tecnicas e instrumentos
INDICADOR TECNICA INSTRUMENTO
entrevista al gerente
datos del (anexo 9)
_ _ encuesta : : :
diagnostico cuestionario a operarios

(anexo 10)

ficha de avaluacion:
causas del problema observacion diagrama causa efecto

(anexo 11)
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diagrama de

numero de _
» operaciones de proceso
operacioén
(anexo 11)
actividades que no diagrama de analisis de
agregan valor proceso
actividades que (anexo 12)
agregan valor
analisis de Formato de la Hoja de
Medicién del trabajo datos Registros por ciclos
documental (anexo 13)
porcentaje de .
o . check list de
eficiencia o
: productividad
porcentaje de
o (anexo 14)
eficacia
. o Ficha de guia de
Indice de costo Analisis .
o analisis documental.
beneficio documental

indice de c/b

Elaboracién propia

3.5. Procedimientos

El procedimiento que se utilizo tuvo una metodologia de deduccion que es un
procedimiento de pensamiento que va de lo general como principios a lo
particular como a los hechos y fendmenos (Carvajal, 2013). Para el
procedimiento de esta investigacion se llevd en cuenta en faces para
asegurar que los resultados fueran claros: iniciando se aplicé una entrevista
al gerente de la empresa para recolectar datos sobre el diagnostico e
identificar el posible problema, una vez que se aplicO esta entrevista e
identificado el problema, se pasé a realizar un diagrama de causa efecto para
identificar las causas que generan el problema utilizando la técnica de la
observacién directa en el area de maquila de binzas de pimiento piquillo en
la empresa pimientos del norte el vichayo. Luego cuando se aplic6 una

encuesta a los trabajadores con el fin de darle un ponderado a cada uno de
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las causas que generan el problema para realizar nuestro diagrama de

Pareto, y asi ya tener identificado nuestro problema general.

Luego como segunda fase para poder recolectar los datos de actividades que
agregan y no agregan valor, asi como los tiempos de procesos y las
operaciones de los procesos, se aplicO los instrumentos tales como los
diagramas de operaciones de procesos y diagrama de analisis de procesos,
agui también se tomaron los datos aplicando un Check List donde se
recolectaron datos como los tiempos haciendo uso de un cronometro y hojas
de analisis para obtener los indices de eficacia y eficiencia.

Como tercera fase se aplicé el estudio de trabajo, reduciendo los tiempos
ociosos y mejorando los métodos al momento de cambiar el saco en la etapa
del lustrado para bajar los niveles de merma del producto. Luego se aplicaron
los mismos instrumentos de hojas de analisis para verificar en cuanto a

incrementado la productividad en esta area

3.6. Métodos de analisis de datos.

para Valderrama (2013, p.229) después de la obtencién de datos se prosigue
a realizar el analisis de estos, para asi lograr dar respuesta a nuestra
pregunta general, y asi aceptar o no las hipotesis planteadas en este trabajo
de investigacion, el estudio sera cuantitativo. Para este trabajo de
investigacién se hizo uso de la estadistica descriptiva con el objetivo de
observar cémo evoluciono6 el estudio del trabajo haciendo uso de tablas
estadisticas y graficos de columnas, también se presentaron datos para la
productividad, eficiencia y eficacia. También se hizo uso de las pruebas
estadisticas T Student para probar nuestra hipotesis de investigacion. En
cuanto a la informacién se usaron los formatos de los instrumentos para
poder recolectar datos ya mencionados, los cuales fueron: una entrevista
aplicada al gerente, una encuesta en forma de cuestionario a los operarios
que laboran en el area de maquila de binzas de pimiento piquillo, un diagrama
de causa efecto y también se hizo uso de diagramas de operaciones de
procesos y diagramas de andlisis de procesos, también una ficha donde se
registraron los tiempos cronometrados de las actividades y por ultimo un
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check list de productividad donde dicha informacion fue organizada para asi
poder desarrollar un buen estudio.

3.7. Aspectos éticos

En la presente investigacion se tuvo en cuenta la coherencia con los objetivos
de la Universidad poniendo la ética antes de iniciar esta investigacion. se
respetaron la autenticidad de los datos obtenidos durante la investigacion, asi
mismo los datos fueron recolectados siempre y cuando sea autorizado por el
gerente y jefes inmediatos de esta empresa donde se aplicaron los
instrumentos para medir los indicadores propuestos en este trabajo de

investigacion.

Los resultados e informacién fueron empleados para buen uso y no seran
divulgados. También se consideraron los derechos de autor de los conceptos
que se tienen en cuenta en marco teérico cuyos aportes serviran para el

desarrollo de esta investigacion y en consideracion a las normas 1SO 690-2.

En esta investigacion se consideraron la honestidad ya que esta tesis no fue
plagiada de otras investigaciones, esto se vio reflejado en el analisis del
turnitin, el cual para la universidad se permite un porcentaje de 25%. El
presente trabajo de investigacion alcanzé un porcentaje del 22% de similitud,

mediante la plataforma de herramienta web turnitin.
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V. RESULTADOS

O.E. 1: Determinar el diagnostico actual de la empresa pimientos del norte

el vichayo.

Para determinar el diagnostico actual de la empresa, se realizé reuniones y se
aplicé una entrevista y una encuesta a los trabajadores de esta empresa, para lo
cual hemos realizado un diagrama de Ishikawa, donde nuestro problema fue la

baja productividad.

maguinas ambiente

Mal
implementacion
de lavout \
Falta de ventilacion
Infraestructura pobre \
Baja

| productivi
Fatiga por
movimientos —

Falta de
mantenimiento
preventivo

Falla de maquina

’ dad
Falta de S

metodo

repetitivos
Procedimientos /
Cansancio por sobre / inadecuados
esfuerzo de caraas
Tiempos
Falta de — 0Cios0s
capacitacion
Método de
produccion

Fuente: propia

Luego de haber realizado nuestro diagrama de Ishikawa, pasamos a evaluar
nuestras causas en nuestro diagrama de Pareto, donde lo vemos reflejado en la

siguiente tabla:

En la grafica del diagrama de Pareto se observa que los principales problemas

gue ocupan un 50% son: falta de método en llenado de sacos en la etapa de
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lustrado, procedimientos inadecuados, tiempo ocioso y fatiga y cansancio por

movimientos repetitivos.

GRAFICO DIAGRAMA DE PARETTO
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Se disefd el diagrama de operaciones de proceso el cual lo podemos observar
en el DOP (ver anexo 5). En el cual contamos con 3 operaciones 2

almacenamientos y 3 inspecciones-observacion.

Luego se pasé se realizar un diagrama de actividades del proceso de maquila

de binzas de pimiento piquillo (ver anexo 19).

Como podemos observar en el diagrama de actividades del proceso, se cuenta
con las actividades con un total de 2 operaciones, 3 transportes, 1 espera, 1
almacenamiento, 3 inspecion-operacion. Asi mismo oberservamos que la
distancia recorrida en tranasporte de material es de 19.3 metros y el tiempo total
de proceso por unidad (saco de 25 kg) es de 107.57 segundos. Esto significa
gue por hora trabajada se procesan 33.46 sacos de binzas de pimiento piquillo,

llevandolo a kilos producidos seria 836.66 kg

Como tambien se observd en el diagrama de actividades se cuenta con una
demora durante todo el proceso, el cual se consideré con una actividad que no

agrega valor, esta se puede eliminar.

31



actividades AV
indice de actividades = — x100
total de actividades

9
indice de actividades = ExlOO

actividades AV
indice de actividades = — x100
total de actividades

indice de actividades = 90%

Esto quiere decir que un 90% de las actividades agregan valor al proceso, y el
10% no agregan valor, este porcentaje que no agrega valor al proceso se puede

eliminar.

Como son solo 4 operarios durante este proceso, se realizé un DAP de cada uno
para eleiminar tiempos 0Cioso0s y proponer un nuevo metodo de proceso y asi se

elimino las demoras que se observan en el proceso

En el DAP (ver anexo 20), se analizo las actividades de los operarios del area
del avastecimiento, aqui se dio a notar que hay dos actividades qu no agregan
valor que son las demoras, esto se debe a que uno de los soperarios tiene que
esperar a que baje el otro de la tolva para poder avanzar, y asi con el otro
operario, aqui tambien se observdé que al momento de vaciar el saco con
producto a la tolva, solo vacean la mitad del saco y no en su totalidad, esto
genera tambien una demora. Con esto ve que no existe un metodo adecuado

para realizar esta etapa del proceso.

Tambien en las causas que se genera la baja productiviad, que generado por un
mal metodo en el etapa de envasado, poara lo cual porcedimos a analizar las

actividades del operario.

Como se obsevo en el diagrama de actividades (ver anexo 21), existe un mal
metodo de trabajo por parte de este operario, ya que el se encarga priomero de
sacar el saco lleno y luego pone el vacio para despues tranasportarlo al area de
pesado, esto hace que al momento de cambiar los sacos se bote producto al
suelo y merme producto, se estima un promedio de entre 1 kilo a 1.3 kilos por

Saco.
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Por ultimo se pas6 a anlizar las actividades del ultimo operario que se enceuntra

en el area de pesado, con el fin de indentificar tiempos ociosos.

Como se puso observar en el DAP (ver anexo 22), el operario cuenta con mas
tiempo libre a comparacion con el operario que se encuentra el area de

envasado.

O.E2 determinar la productividad antes de aplicar el estudio del trabajo en

al area de maquila en la empresa Pimientos Del Norte El Vichayo”.

Antes de haber aplicado las herramientas del trabajo, se determind la

productividad en el area de maquila de binzas de pimiento piquillo.

Se tomaron datos de la produccién de todo el mes de enero de 2021, es decir,
se tomaron datos durante 4 semanas de produccién de esta empresa. Los cuales

los podemos observar en la tabla de produccién (ver anexo 23).

Luego se calculd la productividad de mano de obra por cada semana. La
podemos observar en la tabla (ver anexo 24). La productividad del area de
binzas de pimiento piquillo antes de implementar el estudio de trabajo es de
209.165 Kg/HH durante el mes de enero de 2021, tambien se puede decir que,
por cada hora hombre empleada en el area de binzas de pimiento piquillo se
produce en promedio 209. 165 kilos de producto terminado por semana. Se

detrmind la eficiencia y eficacia como indicadores de la productividad
1. eficiencia

. tiempo ejecutado
eficiencia = — x100
tiempo programado

.. . 618h/dia 100
eficiencia = 8 h/dia X

eficiencia =77.25%

2. eficacia:

cantidad producida

eficacia = — ,
tiempo ejecutado
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6692 kg/dia
6.18h/dia

eficacia =

eficacia = 1082.84kg/h
3. productividad:
productuvidad = eficiencia x eficacia
productuvidad = 0.7725x1082.84kg/h
productuvidad = 836.5kg/h

Segun los indicadores, se determind la productividad del area de maquila, esto
nos dio como resultado una productividad de 836.5 kg/h antes de aplicar el
estudio del trabajo

O.E3 “implementar métodos de trabajo para lograr incrementar la
productividad en al area de maquila en la empresa Pimientos Del Norte El

Vichayo”.

En este objetivo especifico, primero se determino los diagramas de actividades
de cada operario que labora en esta area asi mismo del proceso antes de
implementar el estudio de trabajo, los cuales ya los tenemos en el objetivo
especifico numero 1. Para esto se propuso un nuevo metodo de trabajo por cada

operario.

Primero se empez06 por el primer operario. Como se puede observar en el nuevo
DAP (ver anexo 25) . El metodo propuesto se pudo eliminar la actividad que no
agregaba valor, la cual fueron las 2 demoras que hacia el operario, con esto se
logro reducir el tiempo de actividad que tiene dicho operario de 105.8 segundos
a 24.77 segundos . tambien se propuso, que, cuando el operario se sientra
cansado se puede turnar con el otro operario que se encuentra encargado de

vaciar los sacos, ya que este otro no hace ningun esfuerzo fisico.

Para el segundo operario (Piero). Primero se tomaron los datos antes de aplicar

la mejora de metodos.

Como se observa en las tablas anteriores (anexo 20 y anexo 26), con respecto

al nuevo método propuesto, se ha logrado minimizar las operaciones, ya que
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primero se contaban con 2 operaciones y ahora solo se cuenta con 1 operacion,
asi mismo se lograron minimizar las esperas, en el método anterior existian 2
esperas y la nueva propuesta solo cuenta con 1, de esta manera se logro
minimizar el tiempo de actividad de este operario, ya que antes contaba con un
tiempo de 105.8 segundos y gracias al nuevo método, solo se utiliza 23.86

segundos

Luego pasamos al operario del area de envasado. Como se observa en el DAP
(ver anexo 27). Se cambio el método de trabajo, haciendo que se reduzcan las
actividades de un total de 4 actividades, se redujeron a 3 actividades, en este
nuevo método se logré que el operario este en todo momento observando el
llenado del saco, evitando que este se salga de su sitio y bote producto al suelo,
asi como en el proceso anterior, con esto se logré reducir la merma que teniamos
en el método anterior, se recupera la cantidad entre 1 a 1.3. kilos de producto
por saco procesado, también se observa una espera, en esta espera el operario
puede acomodar los sacos de producto terminado al area de estiva, ya que esta

operacion en el area de envasado no demanda de esfuerzos fisicos.

Por ultimo, operario en el area de pesado y cocido se paso6 a realizar el DAP
propuesto. (ver anexo 28. Como se puede observar en el diagrama, se logro
cambiar el método de trabajo con respecto al anterior, esto hace que el trabajo
sea mas eficiente y ordenado.

Una vez que se aplicé el nuevo método, como se observa en el DAP (ver anexo
29), se logro eliminar la espera que existia entre el transporte de materia prima
al prelimpiado y el prelimpiado, también se logré reducir los tiempos en algunas
actividades del proceso, el tiempo final que se logré con el nuevo método es de
86.75 segundos y en el método anterior el tiempo era de 107.57 segundos, esto
quiere decir que se logroé reducir a un 80.64%. todo esto reflejado en produccion
quiere decir que en el método anterior por hora se lograban producir una cantidad
de 33.46 sacos de binzas de pimiento piquillo haciendo un total de 257 sacos por
dia (6692 kg/dia). Y con el nuevo método aplicado se producen por hora 41. 49
sacos de binzas de pimiento piquillo haciendo un total de 331.9 sacos por dia

(8297.5 kg/dia) logrando un aumento en la produccion.
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O.E4. “implementar la medicion del trabajo para poder incrementar la
productividad en al area de maquila en la empresa Pimientos Del Norte El

Vichayo”.

Para esto, primero se tomo los datos de los tiempos por ciclos antes de
implementar el estudio del trabajo en el area de maquila de binzas de pimiento
piquillo, se mostraran los datos en la tabla de tiempo estandar (ver en anexo
30).

Como se observo en el cuadro de registro de tiempo por ciclos, los tiempos mas

altos se pueden observar en la etapa de prelimpiado y envasado.

como se puede observar en la tabla del tiempo estandar antes de aplicar el
estudio de trabajo (ver anexo 30), el tiempo estandar es de 125 segundos por
ciclo donde el tiempo mas alto es en la etapa del prelimpiado con 36. 3 segundos
debido a los tiempos ociosos, una vez ya implementado el nuevo método se
volvieron a tomar los tiempos por ciclo (ver anexo 31), donde el tiempo estandar
total se logré reducir a 101 segundos por ciclo, y logrando reducir el tiempo en la
etapa de prelimpiado 19.5 segundos. Con esto podemos decir que hemos podido

reducir el tiempo estandar gracias al estudio del trabajo.

O.E5: “determinar la productividad del area de maquila de binzas de
pimiento piquillo después de implementar las herramientas del estudio del

trabajo.”

En el objetivo especifico 2 se tomo la productividad del &rea de maquila de binzas
de pimiento piquillo antes de implementar el estudio del trabajo el cual nos dio
como resultado 209.165 kg/HH. (ver anexo 24)

Para este objetivo se tomaron los datos de produccion durante las 3 primeras
semanas del mes de abril de 2021, que es el intervalo de tiempo en el que se

implemento el estudio del trabajo el cual lo vemos a continuacion:

En la tabla de produccion, (ver anexo 32), podemos observar que las horas
diarias trabajadas aumentaron en un 0.25 horas. Debido a que logramos eliminar
los tiempos muertos. También se observa que la produccion diaria aumento

provocando que la produccién por las tres semanas sea 80386.875 kg. Luego de
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esto se paso a calcular la productividad con el nuevo método de trabajo, la cual
la podemos ver a continuacion:
Los nuevos resultados de la productividad (ver anexo 32), como podemos
observar en la tabla, gracias a la implementacion del nuevo método se logro
aumentar la productividad en un 23.68%, es decir, la productividad que se calculd
antes de implementar el estudio del trabajo fue de 209.65 kg/HH y la nueva
productividad que se obtuvo después de implementar el estudio del trabajo fue
de 259.31 kg/HH. Se logro aumentar la produccion por semana disminuyendo
las horas hombre trabajadas.
Se calcularon los indicadores de la nueva productividad como la eficiencia y
eficacia, los cuales se observan a continuacion

1. eficiencia

tiempo ejecutado

eficiencia = — x100
tiempo programado

.. . _7.5h/dia 100
eficiencia = 8 h/dia X

eficiencia = 93.75%

2. eficacia:
S cantidad producida
eficacia = — .
tiempo ejecutado
ficaci 8297.5 kg/dia
eficacia =
7.5h/dia

eficacia = 1106.33kg/h
3. productividad:
productuvidad = eficiencia x eficacia
productuvidad = 0.9375x1106.33kg/h
productuvidad = 1037.18kg/h

Segun los indicadores, se determind la productividad del area de maquila,
esto nos dio como resultado una productividad de 1037.18 kg/h después

de aplicar el estudio del trabajo.
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O.E6 Estimar la relacion costo-beneficio de la aplicacion de las
herramientas del estudio de trabajo en el proceso de maquila de binzas de
pimiento piquillo en la empresa Pimientos Del Norte El Vichayo”.
El indice de costo beneficio se calculd de la siguiente manera:
e Para el beneficio tenemos las ventas que se generaron después de la
implementacion que nos dio un total de s/. 333559.5

e Para el costo se tomaron todos los gastos:

tabla 3. Gastos-costos
Gastos Monto

Mano de obra s/. 14536.00
Transporte s/. 13340.00
Otros (materiales | s/. 1200.00
secundarios)
Materia prima s/. 121350.93
Gastos administrativos | 10%
total 165469.62

Fuente: propia

Luego se calculé el

tabla 4. indice de costo -beneficio
Beneficio s/. 333559.5
Costo s/. 165469.62
C-B 2.22

Fuente: propia
OBJETIVO GENERAL: “implementar herramientas del estudio del trabajo

para lograr incrementar la productividad en al area de maquila en la

empresa Pimientos Del Norte El Vichayo”.
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Esta implementacion estuvo orientada a incrementar a la productividad de binzas
de pimiento piquillo, para lo cual se plantio la siguiente estrategia:

» Serealizé un diagnostico actual del area de maquila de binzas de pimiento
piquillo, donde se tomaron datos de todas las actividades y tiempos de los
operarios y toda la linea de proceso.

» Se tomaron datos de la productividad en base a los indicadores de
eficiencia que es un 77.5% y eficacia que es 1082.84 kg/h dando una
productividad de 836.5 kg/h

» Se disefio e implementé un nuevo método a cada uno de los operarios
gue se encuentran involucrados en las operaciones de dicho proceso con
la finalidad de reducir los tiempos ociosos, asi mismo en el DAP del
proceso general se eliminaron las actividades innecesarias donde se logré
eliminar la demora que existia en el proceso, logrando asi disminuir el
tiempo de proceso. También con el estudio del trabajo se redujo el tiempo
estandar del proceso.

» Se aplicaron las herramientas del estudio del trabajo logrando mejorar la
eficiencia a un 93.75% vy la eficacia 1106.33 kg/h y con esto logrando
mejorar la productividad a 1037.18 kg/h.

» Para esta implementacion demand6 de un costo total por mes de s./
165469.62 y producira beneficios econdmicos mensuales por s/.
333559.5. el indice de costo beneficio es de 2.22.

PRUEBA DE HIPOTESIS

Hipotesis general

Ho: La implementacién de las herramientas del estudio del trabajo, no aumento
la produccion en el area de maquila de binzas de pimiento piquillo en la

empresa Pimientos Del Norte El Vichayo.
H1: La implementacion de las herramientas del estudio del trabajo, aumento la

produccion en el area de maquila de binzas de pimiento piquillo en la

empresa Pimientos Del Norte El Vichayo.
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Prueba de normalidad

Para saber qué tipo de estadistico se debe usar, paramétrico 0 no paramétrico,
se es necesario encontrar si los datos pertenecen a una distribucion normal o

no, puesto que es uno de los supuestos a tomar en consideracion.

Segun los cuadros de produccion presentados contamos con un N < 50 por lo
cual se utilizara el estadistico de Shapiro-Wilk para el calculo de la normalidad.
Hipotesis para la normalidad:

Ho: Los datos tienen distribucion normal

H1: Los datos no tienen una distribucion normal

La técnica de contrastacion de la hipétesis sera, si:

- El valor p < 0.05 se rechaza la hipotesis nula (Ho)
- El valor p > 0.05 se acepta la hipotesis nula

Tabla 5

Prueba de Normalidad de los datos de produccion

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
PERIODO Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRODUCCION enero ,307 4 . , 729 4 ,024
abril ,307 4 . , 729 4 ,024

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Podemos observar, que al 95% de nivel de significancia el valor p=0.024 para
los datos del mes de enero y el valor p=0.024 para para los datos del mes de
abril son menores a 0.05, demuestran que la distribucion de los datos no es

normal.

Segun los resultados obtenidos, se justifica aplicar estadisticas no paramétricas,

para lo cual utilizaremos el test U de mann-whitney
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Tabla 6

U de mann-whitney de los datos de produccion

Rangos
PERIODO N Rango promedio Suma de rangos
PRODUCCION enero 4 5,50 22,00
abril 4 3,50 14,00
Total 8
PRODUCCION
U de Mann-Whitney 4,000
W de Wilcoxon 14,000
z -1,183
Sig. asintética(bilateral) ,237
Significacién exacta [2*(sig. unilateral)] ,043b

a. Variable de agrupacion: PERIODO

b. No corregido para empates.

Interpretacion:

El valor p=0.043 < 0.05 nos indica que existen diferencias significativas entre los
datos de los 2 grupos estudiados, ademas dicho valor nos permite rechazar la
hipétesis nula. Por lo tanto, se afirma que: La implementacion de las
herramientas del estudio del trabajo, aument6 la produccién en el area de
maquila de binzas de pimiento piquillo en la empresa Pimientos Del Norte El

Vichayo

Hipotesis especifica 1.

Ho: El diagnostico actual de la empresa nos indicd que la empresa no presenta
una baja productividad en el area de maquia de binzas de pimiento piquillo

en la empresa pimientos del norte el Vichayo.

H1: El diagnostico actual de la empresa nos indic6 que la empresa presenta una
baja productividad en el area de maquia de binzas de pimiento piquillo en la
empresa pimientos del norte el Vichayo.
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El analisis de esta hipotesis se realizO mediante una encuesta tipo Likert con 5
alternativas de orden ascendente de importancia en donde se encontraron las
causas que generan la baja productividad del area de maquila de binzas de

pimiento piquillo.

Tabla 7

Frecuencias de la falta de mantenimiento preventivo

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Valido regular 1 25,0 25,0 25,0
importante 3 75,0 75,0 100,0

Total 4 100,0 100,0

80

Porcentaje

regular importante

Falta de mantenimiento preventivo

Interpretacion:

Podemos observar que 3 de los 4 trabajadores encuestados que representan el
75% del total, sefialan la falta de mantenimiento preventivo como una causa
importante en la baja productividad del area de maquila de binzas de pimiento
piquillo en la empresa Pimientos Del Norte El Vichayo
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En el anexo 33 se puede encontrar los andlisis del resto de las causas
encontradas en el diagnéstico y que finalmente comprueban la baja
productividad, con lo que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis
alterna: El diagnostico actual de la empresa nos indico que la empresa presenta
una baja productividad en el &rea de maquia de binzas de pimiento piquillo en la

empresa pimientos del norte el Vichayo

Hipotesis especifica 2.

Ho: Los métodos de trabajo no incrementaron la eficiencia en el area de maquila

de binzas de pimiento piquillo en la empresa Pimiento Del Norte El Vichayo.
H1: Los métodos de trabajo incrementaron la eficiencia en el area de maquila de

binzas de pimiento piquillo en la empresa Pimiento Del Norte El Vichayo

Tabla 8

Prueba de Normalidad de los datos de eficiencia

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
PERIODO Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA 1 AL7 4 . ,690 4 ,009
2 ,283 4 . ,863 4 ,272

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Podemos observar, que al 95% de nivel de significancia el valor p=0.009 para
los datos del mes de enero es menor a 0.05 y el valor p=0.272 para para los
datos del mes de abril es mayor a 0.05, demuestran que la distribucién de los

datos no es normal.

Segun los resultados obtenidos, se justifica aplicar estadisticas no paramétricas,

para lo cual utilizaremos el test U de mann-whitney
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Tabla 9

U de mann-whitney de los datos de eficiencia

Rangos

PERIODO N Rango promedio Suma de rangos
EFICIENCIA enero 4 2,50 10,00

abril 4 6,50 26,00

Total 8

EFICIENCIA

U de Mann-Whitney ,000
W de Wilcoxon 10,000
z -2,323
Sig. asintética(bilateral) ,020
Significacién exacta [2*(sig. unilateral)] ,029b

a. Variable de agrupacion: PERIODO

b. No corregido para empates.

Interpretacion:

El valor p=0.029 < 0.05 nos indica que existen diferencias significativas entre los
datos de los 2 grupos estudiados. Dicho valor nos permite rechazar la hipétesis
nula. Por lo tanto, podemos afirmar que: Los métodos de trabajo incrementaron
la eficiencia en el area de maquila de binzas de pimiento piquillo en la empresa

Pimiento Del Norte El Vichayo

Hipotesis especifica 3.

Ho: La medicién del trabajo no incrementara la productividad en el area de
maquila de binzas de pimiento piquillo en la empresa Pimiento Del Norte El

Vichayo.

H1: La medicion del trabajo incrementara la productividad en el area de maquila
de binzas de pimiento piquillo en la empresa Pimiento Del Norte El Vichayo
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Tabla 10

Prueba de Normalidad de los datos del tiempo estandar

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
PERIODO Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
TIEMPO  enero ,244 8 ,178 ,883 8 ,201
abril ,166 8 ,200" ,902 8 ,299

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Podemos observar, que al 95% de nivel de significancia el valor p=0.201 y el

valor p=0.299 son mayores a 0.05, por lo que se acepta la hipétesis nula para la

normalidad, demostrandose que la distribucion de los datos es normal.

Segun los resultados obtenidos, se justifica aplicar estadisticas paramétricas,

siempre y cuando se demuestre también homogeneidad de las varianzas para lo

cual utilizaremos el estadistico de Levene

Tabla 11

Prueba de homogeneidad de varianzas del tiempo estandar

Estadistico de

Levene gll gl2 Sig.
TIEMPO  Se basa en la media 1,816 1 14 ,199
Se basa en la mediana ,827 1 14 ,378
Se basa en la mediana y con ,827 1 10,953 ,383
gl ajustado
Se basa en la media recortada 1,607 1 14 ,226

Hipodtesis para la homogeneidad de varianzas:
Ho: Las varianzas son iguales, los grupos son homogéneos

H1: Las varianzas son diferentes, los grupos no son homogéneos
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La técnica de contrastacion de la hipotesis ser4, si:

- El valor p < 0.05 se rechaza la hipotesis nula (Ho)
- Elvalor p > 0.05 se acepta la hipétesis nula

Los valores obtenidos son mayores a 0.05, por lo tanto, se acepta la hipétesis
nula para la homogeneidad, cumpliéndose los dos supuestos de normalidad y
homogeneidad para usar estadisticos paramétricos. Usaremos para este caso el

andlisis de varianzas ANOVA.

Tabla 12

ANOVA del tiempo estandar

TIEMPO
Suma de
cuadrados gl Media cuadrética F Sig.
Entre grupos 35,820 1 35,820 432 ,022
Dentro de grupos 1160,477 14 82,891
Total 1196,298 15

Interpretacion:

El valor p=0.022 < 0.05 nos indica que existen diferencias significativas entre los
datos de los 2 grupos estudiados. Dicho valor rechaza la hipotesis nula. Por lo
tanto, podemos afirmar que: La medicidbn del trabajo incrementara la
productividad en el area de maquila de binzas de pimiento piquillo en la empresa

Pimiento Del Norte El Vichayo
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V. DISCUSION DE RESULTADOS

Esta investigacion tuvo como propadsito implementar herramientas del estudio del
trabajo para lograr incrementar la productividad en area de maquila de pimiento

piquillo en la empresa pimientos del norte el vichayo

Al realizar un diagnostico actual de la empresa, se obtuvieron como resultados
que las causas principales de la baja productividad son la falta de métodos de
trabajo, asi se muestra en el diagrama de Pareto, asi mismo, se realizé un
diagrama de actividades donde se obtuvo que, el proceso cuenta con 10
actividades de la cual existe una actividad que no agrega valor, la cual se refiere
a una demora, esto representa el 10% de actividades, el tiempo total del proceso
por unidad de saco de producto terminado es de 107.57 segundos. Debido a esto
se paso a realizar el diagrama de actividades del area de abastecimiento, en la
cual se obtuvo como resultados que en esta etapa se cuenta con 6 actividades,
de las cuales existen 2 demoras, el tiempo total de esta actividad es de 105. 8
segundos por unidad de saco de producto terminado. Esto coincide con la
investigacion de (GARCIA JUAREZ, HUGO DANIEL; 2016), quien en su
investigaciéon emplea el estudio de métodos de trabajo, en la cual concluy6 que
en el area de recepcion tiene 12 actividades, 2 de ellas son innecesarias, las
cuales son una demora y una inspeccion dando un tiempo total por parihuela de
194,85 min. En cuanto al diagrama de Pareto, se dice que, se puede detectar
problemas que tienen mas relevancia mediante la aplicacion del principio 80-20
ya que, por lo general, el 80% de los resultados totales se originan en el 20% de
los elementos. (DUARTE, RAMON; 2013). en cuanto al diagrama de actividades,
se dice que, son para representar el comportamiento dinamico de un sistema,
haciendo hincapié en la secuencia de actividades que se llevan a cabo y las
condiciones que guardan o disparan esas actividades (ZAPATA ANTONIA;
2006). De acuerdo a lo mencionado anteriormente, se concluye que ambos
instrumentos son fichas de analisis documental de suma importancia ya que su

funcién es la recopilacion de datos para analizar el estado actual de la empresa.

Se calculd la productividad antes de aplicar las herramientas del estudio del

trabajo, para lo cual se tomaron los datos de los indicadores de eficiencia y
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eficacia, en cuanto a la eficiencia nos dio un resultado de 77.25%, y en cuanto a
la eficacia nos dio un resultado 1082.84 kg/h, dando como resultado de la
productividad 836.5 kg/h. esto coincide con la investigacion de (QUIROZ
SANCHEZ, CARLOS ALBERTO; 2017). El cual concluye que, los indicadores de
la productividad antes de aplicar el estudio de trabajo son: en cuanto a la
eficiencia fue de 93% vy la eficacia de 8.87 m2/min dando como resultado una
productividad de 8.25 m2/min. En cuanto a la eficiencia se dice que, es el
cociente entre recursos y produccion con el fin de averiguar el indice de usanza
de todos los componentes y recursos en el proceso (CRUELLES, 2013) en
cuanto a la eficacia se dice que es el mérito de conseguir resultados tras haber
llegado a las metas propuestas (GUTIERRES, 2013) y la productividad es una
fraccion de bienes y servicios entre recursos invertidos (GARCIA, A. 2011). De
lo mencionado anteriormente se puede resumir que, la eficiencia y la eficacia se
complementan para lograr los resultados tras haber llegado a las metas

propuestas, esto se refiere a la productividad.

Se implement6 un nuevo método de trabajo para cada trabajador dando como
resultado que para el trabajador del area de abastecimiento se eliminaron 2
demoras dando como tiempo total de su actividad a 24 segundos, para el
operario del &rea de abastecimiento de tolva se logro reducir a 2 actividades las
cuales suman un tiempo total de 23.86 segundos, para el operario del area de
llenado se logré reducir a 3 actividades y por ultimo tenemos al operario del area
de pesado y cocido al cual se le cambio el método de trabajo haciendo que este
sea mas ordenado, con estos nuevos métodos se logré implementar un nuevo
meétodo de trabajo en el proceso general de binzas de pimiento logrando eliminar
la actividad innecesaria la cual era una demora, haciendo que ahora el 100% de
las actividades agreguen valor al proceso, logrando reducir el tiempo total por
saco de producto terminado a 86.75 segundos, esto quiere decir que se logré
reducir a un 80.64%. Esto coincide con los resultados de la investigacion de
(CARRANZA VALLADARES, JHON; 2017) quien concluye que logro organizar
al personal para reducir actividades y cumplir con el objetivo pasando de 10
actividades a 7 actividades lo cual representa una disminuciéon de un 30% de
actividades en el proceso. En cuanto al estudio de métodos nos dice que, busca

conseguir un mejor procedimiento que el actual debido a que busca disminuir el
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contenido de trabajo suplementario tratando de consultar para después remover
el tiempo no benéfico para subsiguiente a ello aumentar el alza (FERNANDEZ,
2013). Con lo expresado anteriormente, podemos resumir que le estudio de
meétodos es una herramienta importante ya que buscaremos proponer un nuevo
método que nos resultara beneficioso al momento de acortar tiempos y también

que cualquier trabajo puede ser perfeccionado.

La aplicacion de la medicion del trabajo nos dio como resultado un tiempo
estandar de 125 segundos antes de aplicar el nuevo método de trabajo, en el
cual observamos que el tiempo mas alto de es en area de prelimpiado con 36.3
segundos, y el tiempo estandar después de implementar el nuevo método es de
101 segundos por ciclo logrando disminuir el tiempo en la etapa de prelimpiado
a 19.5 segundos. Esto también se ve reflejado en la investigaciéon de
(CRESPATAR, OSCAR 2011) el cual concluye que el tiempo estandar de su
investigacion es de 6.56 min por ciclo. En cuanto a la medicién de trabajo se dice
que, para realizar la medicion de trabajo de trabajo se escoge a un trabajador
ideal en el que tenga las propiedades deseadas par el analista que ejecute las
distintas pruebas, ademas de saber si ejecuta un trabajo ciclico, o sea que se
realiza unay otra vez a lo largo de toda la jornada laboral o no ciclico (NORIEGA
2011) debido a esto se dice que la medicién del trabajo es realmente
fundamental para las empresas debido que se hace una observacion precisa con
la relacion a los tiempos que un colaborador dedica en su puesto, con el fin de

minimizar y excluir tiempos que no son necesarios.

La productividad después de implementar el estudio de trabajo nos dio como
resultados: en cuanto al indicador de eficiencia se obtuvo un 93.75% y la eficacia
nos dio 1106.33kg/h. por consecuencia se obtuvo una nueva productividad de
1037.18 kg/h lo cual representa un gran incremento con respecto a la
productividad anterior. Esto también tiene relacion con la investigacion de
(QUIROZ SANCHEZ, CARLOS ALBERTO; 2017). Quien concluyo que después
de haber implementado el estudio de trabajo obtuvo como resultados de los
indicadores de eficiencia un 92.8% y una eficacia de 15.27 m2/min para lo cual
se obtuvo una productividad de 14.10 m2/min. Segun (GARCIA, A; 2011) es una
fraccion de bienes y servicios, basandose en crear mas con menor esfuerzo

viable. Con esto podemos resumir que con un crecimiento de la productividad se
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darén resultados bastantes significativos y con esto la empresa consigue una

mas grande utilidad.

En cuanto al indicie beneficio costo, tomamos como referencia en beneficios el
nuevo indice de ventas las cuales nos dieron como resultados s/. 333559.5 y en
cuanto a los costos obtuvimos un resultado de s/. 165469.62, dando como
resultado un indice de beneficio costo de 2.22. esto también se ve reflejado en
la investigacion de (OJEDA PENA, ORMENGOL; 2019) el cual concluyé que en
sus resultados consider6 como costos un monto de s/. 5916.03 y como beneficio
de s/. 7025.93 obteniendo un indice de beneficio costo de 1.19. En cuanto el
analisis costo beneficio, para (Ortega Aguaza Bienvenido, 2012) dice que es un
meétodo para evaluar los costos y beneficio de un proyecto, el cual tiene como
objeto establecer si el proyecto es deseable desde el punto de vista del bienestar
social y si lo es, en qué medida. De acuerdo a lo anterior, se puede decir que el

proyecto si es viable ya que esta por encima del 1.
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VI. CONCLUSIONES

Se concluyo que mediante las técnicas y herramientas de ingenieria tales como:
el cuestionario aplicados a los trabajadores de la empresa, el cual determiné que
las principales causas de la baja de la productividad son la falta de métodos de
trabajo las cuales sirvieron para que el diagrama de Pareto me determine el 80%
de las prioridades de atencion para darles solucién al problema, asi mismo el
diagrama de actividades y DOP me sirvieron para identificar las actividades que

no agregan valor las cuales representan un 10%.

Se concluyd que los indicadores de la eficiencia la cual nos dio 77.25% vy la
eficacia la cual nos dio 1082.84 kg/h, nos permitieron determinar la productividad
antes de aplicar el estudio del trabajo la cual fue de 836.5 kg/h.

Se concluyé que al implementar un nuevo método de trabajo se utilizd la
herramienta de diagrama de actividades para lo cual se aplicaron a los
trabajadores de dicha area, dando como resultado que se lograron eliminar las
actividades que no agregaban valor, dando como resultado que el indice de
actividades que agregan valor sea del 100% y que se logre reducir el tiempo de

proceso a un 80%.

Se concluye que la medicién del trabajo antes de aplicar el nuevo método, nos
dio un tiempo estandar de 125 segundos, observando que el tiempo mas alto fue
en la etapa del pre limpiado con un tiempo de 36.3 segundos. Asi mismo el
tiempo estandar después de aplicar el nuevo método de trabajo nos dio como
resultado un tiempo estandar de 101 segundo, en donde observamos que el

tiempo en la etapa de pre limpiado es de 19.05 segundos.

Se concluye que después de aplicar el nuevo método de trabajo los indicadores
de eficiencia dieron como resultado 93.75% y la eficacia de 1106.55 kg/h.

obteniendo asi una nueva productividad de 1037.18 kg/h

Se concluy6 que la investigacion si es viable ya que el indice de beneficio costo
es de 2.22, para esto se tomaron como beneficio los nuevos ingresos de la

empresa y los costos los gastos de fabricacion que tiene la empresa.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar un andlisis cada cierto tiempo a las actividades que
realizan los trabajadores para asi ir mejorando las condiciones de trabajo,
priorizar el estado fisico de los trabajadores

Se recomienda que la empresa haga un seguimiento al nuevo método
implementado en el area de maquila hasta que los operarios vayan adoptando
el nuevo método plasmado en el DAP, para esto también se recomienda que la

empresa debe ubicar en un lugar visible la infografia del DAP del nuevo método.

Se recomienda llevar un seguimiento de registro de los indicadores de la
productividad para ir monitoreando ya que la productividad puede ir aumentando

de acuerdo a lo que los operarios vayan adoptando el nuevo método

Se recomienda que, para evitar los tiempos muertos y los reprocesos, la empresa
debe dara capacitaciones en cada una de las etapas del proceso de acuerdo a

las actividades que realiza cada operario

Se recomienda que la empresa siga evaluando los tiempos estandar del proceso,
e ir comparando cada cierto tiempo los tiempos, para tener un control de estos,
ya que con el tiempo el tiempo estandar siga mejorando conforme se va

adaptando el nuevo método

Se recomienda tener un plan de mantenimiento de los equipos y maquinaria
para, asi no tener demoras por falla de estas o las maquinas no estén al 100%

de su capacidad.

Se recomienda que la empresa emplee las pausas activas a los trabajadores, ya

que a lo largo de la jornada estos pueden bajar su ritmo de trabajo.

Se recomienda que la empresa emplee un sistema de ventilacién en el ambiente
laboral, ya que en etapas de proceso se genera polvo en el ambiente y este no

tiene por donde desfogar
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ANEXOS

eficiencia de la
situacion estudiada,
con la finalidad de

generar mejoras.

Anexo 1:
tabla 5. Matriz de operacionalizacion de variables
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO
L o escala
. definicion definicion _ _ o
variable ' dimension indicador de
conceptual operacional o
medicion
seguin (Cruelles, 2013 Numero de procesos= DOP
p.3) es la aplicacién
de técnicas que - i
q es la alianza | Estudio de | \gmero de actividades= DAP Razén
pueden ser el estudio de las métodos
de métodos y la técnicas, la indice de actividades
medicion del trabajo, cuales son _ w;clt;?ic:;iiisicil;es £100%
que se usan para andlisis de
VI inspeccionar el T.medio observado
_ P procedimientos __ tiempo observado
Estudio | recurso humano en y andlisis de = umero de ciclos
del todos sus contextos y tiempos, las factor de calificacion
trabajo encaminan a cuales poseen = sistema westinghouse
. : o T. l
investigar todas las como objetivo | Medicién norm; b ) o
= t.medlio observado azon
causas que aumentar la | del trabajo
. : * factor de calificacion
intervienen en la productividad.

T.estandar

= tiempo normal frecuencial

* (1 + %suplementos)

Fuente: propia
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VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

Podemos
segun (Nievel decir que es eficiencia
2009, p-89) define la interaccion | eficiencia | _ _tiempo ejecutado | Razon
P tiempo programado
que la de la
productividad es la produccion
relacién que existe alcanzada en
entre la la
produccion funcionalidad
obtenida y los de los
VD.
Productividad recursos obtenidos recursos
roductivida:
para obtenerla, usados, en la o
también puede ser productividad eficacia
eficacia | _ cantidad producida | Razdn
definido entre la de mano de = cantidad programada
relacion que existe obra
entre los analizada
resultados v el durante todo
tiempo empleado el proceso
para obtenerlo. de maquila.
Fuente: propia
Anexo 2:
12,624,637.7 7,562,290.7
11,798,411.7 6,283,700.2
5,815,451.4 3,432,403.2
4,537,123.2 2,365,016.7
3,951,586.8 2,058,424.0
690,580.4 426,717.0
40,480,733.8 22,654,577.8
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tabla 6. Exportaciones del pimiento piquillo en Peru
Fuente: Aduanas

Anexo 3:
grafico 1. Estadisticas de exportaciones del pimiento piquillo
Estadisticas de exportaciones del pimiento piquillo
14000000
12000000
10000000
8000000
6000000
4000000
2000000 I I l
0
CAMPOSOL S.A. SOCIEDAQ AGRICOLA ECOSAC AGROINDUSTRIAS AIB
VIRU S.A. S.A.

HValor FOD USD mVolumenKg m Serie 3

Fuente: aduanas
Anexo 4:

gréfico 2.  organigrama de la empresa pimientos del norte el vichayo

S AREA DE PROCESO
ADMINISTRATIVA

AREA DE
INDUSTRIALIZACION

AREA DE CAMPO

COLABORADORES

ENCARGADO DE
MAQUINARIA

COLABORADORES

fuente: propia
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Anexo 5:

gréfico 3. Diagrama de operaciones de proceso de binzas de
pimiento piquillo
BINZAS (SEMILLAS + OTROS) DE PIMIENTO PIQUILLO

Recepcién de materia prima

Almacén de M.P

Prelimpiadora

(residuos solidos)

Lustrado

Envasado

Pesado

Cocido

OO00-0<t0

Almacén de P.T
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Fuente propia

Anexo 6:

Figura1.

maquinas

Diagrama causa efecto

Falta de
mantenimiento
preventivo

Mal

implementacion
de lavout

Falla de maquina

Fatiga por
movimientos
repetitivos

Cansancio por sobre
esfuerzo de caraas

Falta de
capacitacion

Fuente: propia

Anexo 7:

Mano de

Falta de ventilacion

—~

B\

Infraestructura pobre \

Falta de
metodo

—

Procedimientos
inadecuados

Tiempos
0CI0S0Ss

"

Método de
produccion

Baja
productivi
dad
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grafico 4. diagrama de Pareto

GRAFICO DIAGRAMA DE PARETTO

mmm PTJE TOTAL  =@==%ACUM.

Fuente: propia
Anexo 8:

tabla 7. Diagrama de Pareto

==@==80-20

120%
100%
80%
60%
40%
20%

0%

falta de método en llenado de sacos en la

19 19113% 13%
etapa de lustrado
procedimientos inadecuados 19 38| 13% 25%
tiempo 0cCioso 19 57|13% 38%
Fatiga_y cansancio por movimientos 18 7511206 50%
repetitivos
falta de mantenimiento 15 90(10% 60%
falta de ventilacion 15 105(10% 70%
falla de maquinaria 13 118 9% 78%
falta de capacitacion 12 130 8% 86%
infraestructura pobre 11 141 7% 93%
mal implementacion de layout 10 151 7% 100%

Fuente: propia.
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Anexo 9:

tabla 8. Instrumento- entrevista al gerente

Guia de Entrevista
Gerente

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

A continuacion, se presentan algunas preguntas que forman parte de una Investigacion
de Tesis que lleva el nombre de " Implementacidon del Estudio del Trabajo para
Incrementar la Productividad en el Area de Maquila de Binzas de Pimiento Piquillo en la
Empresa Pimientos del Norte “El Vichayo”. Mallaritos-Sullana 2021”. La informacién
recabada sera totalmente confidencial y para fines estrictamente del estudio.

1. ¢Considera que la empresa alcanza la productividad?

S NO NO SE

¢Por qué?:

2. ¢Conoce que es mejora de métodos?

SI NO

Describa:

3. ¢éConoce que es medicién del trabajo?

S| NO

Describa:
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4. ¢Se utiliza la mejora de métodos y medicién del trabajo en la empresa?

S| NO

éPor qué?

5. ¢Considera que un estudio de tiempos y movimientos tendria alguna
influencia en la productividad de la empresa?

Sl NO NO SE

Describa:

6. ¢Considera que la empresa es productiva?

S NO NO SE

éPor qué?

7. ¢éConsidera necesario tener determinado el tiempo especifico de cada tarea
para alcanzar la productividad?

Seguro que si

Tal vez si

Indeciso

Tal vez no

Seguro que no

éPor qué?




8. ¢Cuales son los principales problemas que usted cree que afectan la
productividad de la empresa? Y épor qué?

Fuente: propia
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Anexo 10:
tabla 9. instrumento: cuestionario a operadores

Cuestionario a trabajadores

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

A continuacidn, se presentan algunas preguntas que forman parte de una Investigacién
de Tesis que lleva el nombre de " Implementacidon del Estudio del Trabajo para
Incrementar la Productividad en el Area de Maquila de Binzas de Pimiento Piquillo en la
Empresa Pimientos del Norte “El Vichayo”. Mallaritos-Sullana 2021”. La informacién
recabada sera totalmente confidencial y para fines estrictamente del estudio.

1. ¢Considera que la empresa alcanza la productividad?

S NO NO SE

¢Por qué?:

2. ¢Conoce que es mejora de métodos?

SI NO

Describa:

3. ¢éConoce que es medicién del trabajo?

SI NO

Describa :

4. ¢Se utiliza la mejora de métodos y medicién del trabajo en la empresa?
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Sl NO

éPor qué?

5. ¢Considera que un estudio de tiempos y movimientos tendria alguna
influencia en la productividad de la empresa?

Sl NO NO SE

Describa:

6. ¢Considera que la empresa es productiva?

S NO NO SE

¢Por qué?

7. ¢Considera necesario tener determinado el tiempo especifico de cada tarea
para alcanzar la productividad?

Seguro que si

Tal vez si

Indeciso

Tal vez no

Seguro que no

¢Por qué?




8. Continuacion se le mostraran un listado de causas que generan la baja productividad
del drea de maquila de binzas de pimiento piquillo. Usted calificara con una escala del 1
al 5, donde 1 es menos importante y 5 es muy importante.

causas Calificacion
Falta de mantenimiento preventivo

Falla de maquinas

Mal implementacidn de layout

Falta de ventilacion

Infraestructura pobre

Cansancio y Fatiga de mantenimiento repetitivo

Falta de método en llenado de sacos en la etapa de
lustrado

Procedimientos inadecuados

Tiempos ociosos

Falta de capacitacidn
Fuente: propia

Anexo 10:

Figura2. instrumento: diagrama causa-efecto

Causa 2 Causal

—_p —p"
— —>
> efecto
—>
—
—_ —
Causa 3 Causa 4

Fuente: propia
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Anexo 11:
tabla 10.

instrumento: diagrama de operaciones

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

EMPRESA:

PAGINA:

DEPARTAMENTO:

FECHA:

PRODUCTO:

METODO DE TRABAJO:

DIAGRAMA HECHO POR:

APROBADO POR:

Simbolo

Resumen

Cantidad

O

Operaciones

Inspecciones

Fuente propia
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Anexo 12:

tabla 11. instrumento: diagrama de actividades
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Diagrama Mo, Hoja MNa. COFERARID O MATERIAL O EQUIFD OO
Objetiva: RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL FROFPUESTO ECONOMIA
Cperacian
Froceso analizadao: Transporte
Ezpera
Metodao: Inspeccion
Actual O Fropuesto Almacenamiento
Localizacidn: Oistancia [m)
Tiempo [hrithombre]
Operario: Costo
Total
Elaborado por: |Fecha:
Aprobado por: |Fecha: Comentarios
Simbolo
Descripcion Cantidad Distancid Tiempo E> D I:l ? Ubsersacionss
TOTAL

Fuente: propia
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Anexo 13:

tabla 12. instrumento: formato de la hoja de registro por ciclos

formato de la hoja de registro por ciclos

ELEMENTOS ACTIVIDAD CICLOS JIN[TN| S |TE| F
1 2 3 4 5

Yo
1 Ta
TN
Yo
2 To
TN
Y0
3 Ta
TN
Y0
4 Ta
T
W0
i To
TN

TIEMPO TOTAL

ESTANDAR

fuente: propia

anexo 14:
tabla 13. instrumento: check list de la productividad
EFICIENCIA | Recurso tiempo Eficiencia Tiempo real Tiempo disponible
Eficaci Produccion real Produccioén planificada
EFICACIA . Icacia mensual mensual
Unidades
producidas

Fuente: propia
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Anexo 15:
tabla 14. INSTRUMENTO N°07: Ficha de guia de andlisis documental.

| E
Tiempo | Ingresos | Costos Flujo de Efectivo ngrt_esos gre;os
(Meses) (s/) (s/) (s/) Tasa actualizados | actualizados
(S/) (S/)
Total

Tasa de actualizacion
(%)

VAN (S/)

TIR (%)

B/C

indice de B/C
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Anexo 16:

Figura3. juicio de experto 1
DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE MEDICION A
TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS

CARTA DE PRESENTACION
Sefior:
MG. JOHONY ANDRES NAVARRETE IZAGA

Presente

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

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y
asi mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la EP de
Ingenieria de la UCV, en la sede Piura, promocién 2020 - Il, requerimos validar
los instrumentos con los cuales recogeremos la informacion necesaria para
poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual optaremos el titulo
profesional de Ingenieria Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: Aplicacion del Estudio del
Trabajo para Incrementar la Productividad en el Area de Maquila de Binzas
de Pimiento Piquillo en la Empresa Pimientos del Norte “El Vichayo”.
Mallaritos-Sullana 2021. y siendo imprescindible contar con la aprobacion de
docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, hemos
considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en
temas educativos y/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar 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.
Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos
de usted, no sin antes agradecerle por la atencién que disp/nse a la presente.

N /

JULIO JHONKARO SILVA RAMIREZ
DNI:72114045
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~\| UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
VARIABLE INDEPENDIENTE

e ESTUDIO DEL TRABAJO

La definicion conceptual para la variable independiente el cual es el estudio del trabajo
segun (Cruelles, 2013 p.3) es la aplicacion de técnicas que pueden ser el estudio de
métodos y la medicion del trabajo, que se usan para inspeccionar el recurso humano en
todos sus contextos y encaminan a investigar todas las causas que intervienen en la
eficiencia de la situacion estudiada, con la finalidad de generar mejoras.

Dimensiones de las variables:
Dimensiéon 1
Estudio de métodos

para (Fernandez, 2013) menciona: este buscard conseguir un mejor procedimiento que el
actual debido a que busca disminuir el contenido de trabajo suplementario tratando de
consultar para después remover el tiempo no benéfico para subsiguiente a ello aumentar el
alza. Se aspira a partir de un procedimiento de trabajo, el cual se hace de una manera
practica mostrando una mejor forma teniendo presente que se cuenta con un existente y asi
unidos hacer el trabajo. El estudio de métodos nos permite obtener la manera adecuada de
acortar tiempos, tiene una filosofia en donde se sugiere que cualquier trabajo puede ser
perfeccionado.

Dimension 2
Medicion del trabajo

Noriega (2011) asegura que la medicion de trabajo es realmente fundamental para las
empresas debido que se hace una observacion precisa con la relacion a los tiempos que un
colaborador dedica en su puesto con el fin de minimizar y excluir los tiempos que no son
necesarios que el colaborador incorpora segun su vivencia. Para realizar la medicion de
trabajo de trabajo se escoge a un trabajador ideal en el que tenga las propiedades deseadas
par el analista que ejecute las distintas pruebas, ademas de saber si ejecuta un trabajo
ciclico, o sea que se realiza una y otra vez a lo largo de toda la jornada laboral o no ciclico,
gue se entiende por no ser constante segun el proceso productivo, al final , si ya se consigui6
el tiempo estandar de cada colaborador se prosigue a planear y programar la produccion,
acordando presupuestos y costos de venta para pedir las necesidades del personal.
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VARIABLE DEPENDIENTE

e PRODUCTIVIDAD

Para Garcia, A (2011) dice que la productividad es una fraccién de bienes y servicios entre
recursos invertidos, basandose en crear mas con menor esfuerzo viable. Con un crecimiento
de la productividad se daran resultados bastante significativos y comenzaran a repatrtirlos
objetivamente para la que la entidad consiga una mas grande utilidad. La productividad
demanda 3 componentes: capital, tiene en el cambio total de activos tangibles entre
maquinaria, materia prima, instalaciones, infraestructura con la finalidad de recuperarlo en
un determinado tiempo; gente, en este elemento no es menos fundamental que el anterior,
al contrario, se incorporan sincronizadamente de forma que el trabajador cumpla el
propésito planteado por cada area correspondiente a la organizacion; por ultimo, elemento
tecnologico, es fundamental gracias a la actualizacién de programa, servicios integrados de
informacion

Dimensiones de las variables:
Dimensiéon 1
Eficiencia

Por lo que dice Gutiérrez (2014), define que es el cociente entre el resultado tocado y los
recursos empleados obteniendo una disminucién de desechos de las ocupaciones que cada
trabajador realiza.

Es la obtencion de la relacién a la proporcion de los insumos usados en la construccion de
un producto determinado.

Eficacia:

(Gutiérrez, 2014) dice que la eficacia es el mérito de conseguir resultados tras haber llegado
a las metas propuestas y que se completan con la eficiencia que esta explica el logro de
resultados mas no el cumplimiento de metas, por esto, constantemente se busca ser
eficiente, pero alcanzar los objetivos es ser mas eficaz.

Es conseguir con todos nuestros propios fines planeados realizado todas nuestras propias
ocupaciones de forma eficiente.
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e
W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES
Variable Independiente: ESTUDIO DEL TRABAJO

L L escala
. definicion definicion ) . o
variable _ dimension indicador de
conceptual operacional o
medicion
segun (Cruelles, 2013 Numero de procesos= DOP
p.3) es la aplicaciéon
de técnicas que Estudio de | Numero de actividades= DAP Razd
i es la alianza , azon
pueden ser el estudio métodos
de métodos y la de las indice de actividades
medicion del trabajo técnicas, la actividades AV 100%
cuales son ~ total de actividades °
gue se usan para i
Jlisis d T.medio observado
VI inspeccionar el analisis de .
o _ tiempo observado
Estudio | recurso humano en procedimientos ~ numero de ciclos
del todos sus contextos y y analisis de factor de calificacion
trabajo encaminan a tiempos, las = sistema westinghouse
; ; cuales poseen " T.normal
investigar todas las " Medicién _ '
causas que como objetivo _ = t.medio observado Razdén
del trabajo .
intervienen en |a aumentar la = factor de calificacion
eficiencia de la productividad.
T.estandar
situacion estudiada, = tiempo normal frecuencial
con la finalidad de + (1 + %suplementos)
generar mejoras.

77



Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD

\VD.
Productividad

seqgun (Nievel, 2009, p-89) define
que la productividad es la relacion
que existe entre la produccion
obtenida y los recursos obtenidos
para obtenerla, también puede ser
definido entre la relacion que
existe entre los resultados y el
tiempo empleado para obtenerlo.

Podemos decir que es
la interaccion de la
produccion alcanzada
en la funcionalidad de
los recursos usados, en
la productividad de
mano de obra analizada
durante fodo el proceso

de maquila.

eficiencia
, : Razon
tiempo ejecutado
™ tiempo programado
eficacia
Razon

cantidad producida

~ cantidad programada
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ﬁl UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

Variable independiente: MEJORA DE METODOS

N DIMENSIONES / INDICADORES Pertinenciai | Relevancia: Claridads Sugerencias
DIMENSION 1: ESTUDIO DE METODOS 5i No | Si No Si | No
1| Numero de procesos DOP X X X
I | Nimero de actividades DAP X X X
] Indice de actividades X X X
[
3
f
DIMENSION 2: MEDICION DEL TRABAJO 5i No | Si No Si | No
1| Tiempo medio observado X X X
1 |Factor de calificacion X X X
¥ | Tiempo normal X X X
4 | Tiempo estandar X X X
5
f

Observaciones (precisar si hay suficiencia): NO HAY OBSERVACIONES

Opinion de aplicabilidad: ~ Aplicable [ X]

Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg: JOHONY ANDRES NAVARRETE IZAGA DNI: 06798499

Especialidad del validador: ING, QUIMICO

1Pertinencia; El item corresponde al concepto tedrico
formulado.

sRelevancia: El item &= apropiado para representar al
companente o dimension especifica del consfructo
sClaridad: Se entiends sin dificuitad alguna el enunciado del
itern, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items
planteades son suficientes para medir la dimensidn

24 de noviembre del 2020

Feg. CiP N0 161384

Firma del Experto Informante.
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ﬁ] UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDQ DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD

N DIMENSIONES { INDICADORES Pertinenciai Relevancia: Claridad: Sugerencias
DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No

1 eficiencia X X X

]

3

4

5

b
DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No
eficacia X X X

e | | | L] Ped|

Observaciones (precisar si hay suficiencia): NO HAY OBERVACIONES

Opinion de aplicabilidad: ~ Aplicable [ X]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg: JOHONY ANDRES NAVARRETE IZAGA

Especialidad del validador: ING. QUIMICO

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico
formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al
compenente o dimensidn especifica del constucto
1Claridad: 3e entiende in dificultad alguna el enunciado del
item, es conciso, exactn y directo

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

Aplicable después de corregir|[ |

No aplicable [ ]

DNI: 06798499

;) y /0 24 de noviembre del 2020
Py o
KOHONY ANDRES RAUARRETE Z47A
GENEROQUILED

Reg. LiP ¥ 161334

Firma del Experto Informante.
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Anexo 17:

Figura4. juicio de experto 2
DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE MEDICION A TRAVES DE
JUICIO DE EXPERTOS

CARTA DE PRESENTACION

Sefior:
MG. GARCA JUAREZ HUGO DANIEL

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

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la EP de Ingenieria de la UCV,
en la sede Piura, promocion 2020 - Il, requerimos validar los instrumentos con los cuales
recogeremos la informacién necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la
cual optaremos el titulo profesional de Ingenieria Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: Aplicacion del Estudio del Trabajo para
Incrementar la Productividad en el Area de Maquila de Binzas de Pimiento Piquillo en
la Empresa Pimientos del Norte “El Vichayo”. Mallaritos-Sullana 2021. y siendo
imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder aplicar los
instrumentos en mencion, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada
experiencia en temas educativos y/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

Carta de presentacion.
Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
Matriz de operacionalizacién de las variables.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracién nos despedimos de usted,
no sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

JULIO JHONKARO SILVA RAMIREZ
DNI: 7211404
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~\| UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
VARIABLE INDEPENDIENTE

e ESTUDIO DEL TRABAJO

La definicion conceptual para la variable independiente el cual es el estudio del trabajo
segun (Cruelles, 2013 p.3) es la aplicacion de técnicas que pueden ser el estudio de
métodos y la medicion del trabajo, que se usan para inspeccionar el recurso humano en
todos sus contextos y encaminan a investigar todas las causas que intervienen en la
eficiencia de la situacion estudiada, con la finalidad de generar mejoras.

Dimensiones de las variables:
Dimensiéon 1
Estudio de métodos

para (Fernandez, 2013) menciona: este buscard conseguir un mejor procedimiento que el
actual debido a que busca disminuir el contenido de trabajo suplementario tratando de
consultar para después remover el tiempo no benéfico para subsiguiente a ello aumentar el
alza. Se aspira a partir de un procedimiento de trabajo, el cual se hace de una manera
practica mostrando una mejor forma teniendo presente que se cuenta con un existente y asi
unidos hacer el trabajo. El estudio de métodos nos permite obtener la manera adecuada de
acortar tiempos, tiene una filosofia en donde se sugiere que cualquier trabajo puede ser
perfeccionado.

Dimension 2
Medicidén del trabajo

Noriega (2011) asegura que la medicién de trabajo es realmente fundamental para las
empresas debido que se hace una observacion precisa con la relacién a los tiempos que un
colaborador dedica en su puesto con el fin de minimizar y excluir los tiempos que no son
necesarios que el colaborador incorpora segun su vivencia. Para realizar la medicion de
trabajo de trabajo se escoge a un trabajador ideal en el que tenga las propiedades deseadas
par el analista que ejecute las distintas pruebas, ademas de saber si ejecuta un trabajo
ciclico, o sea que se realiza una y otra vez a lo largo de toda la jornada laboral o no ciclico,
gue se entiende por no ser constante segun el proceso productivo, al final , si ya se consigui6
el tiempo estandar de cada colaborador se prosigue a planear y programar la produccion,
acordando presupuestos y costos de venta para pedir las necesidades del personal.
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VARIABLE DEPENDIENTE

e PRODUCTIVIDAD

Para Garcia, A (2011) dice que la productividad es una fraccién de bienes y servicios entre
recursos invertidos, basandose en crear mas con menor esfuerzo viable. Con un crecimiento
de la productividad se daran resultados bastante significativos y comenzaran a repatrtirlos
objetivamente para la que la entidad consiga una mas grande utilidad. La productividad
demanda 3 componentes: capital, tiene en el cambio total de activos tangibles entre
maquinaria, materia prima, instalaciones, infraestructura con la finalidad de recuperarlo en
un determinado tiempo; gente, en este elemento no es menos fundamental que el anterior,
al contrario, se incorporan sincronizadamente de forma que el trabajador cumpla el
proposito planteado por cada area correspondiente a la organizacion; por ultimo, elemento
tecnoldgico, es fundamental gracias a la actualizacién de programa, servicios integrados de
informacion

Dimensiones de las variables:
Dimensiéon 1
Eficiencia

Por lo que dice Gutiérrez (2014), define que es el cociente entre el resultado tocado y los
recursos empleados obteniendo una disminucién de desechos de las ocupaciones que cada
trabajador realiza.

Es la obtencion de la relacién a la proporcion de los insumos usados en la construccion de
un producto determinado.

Eficacia:

(Gutiérrez, 2014) dice que la eficacia es el mérito de conseguir resultados tras haber llegado
a las metas propuestas y que se completan con la eficiencia que esta explica el logro de
resultados mas no el cumplimiento de metas, por esto, constantemente se busca ser
eficiente, pero alcanzar los objetivos es ser mas eficaz.

Es conseguir con todos nuestros propios fines planeados realizado todas nuestras propias
ocupaciones de forma eficiente.
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS

VARIABLES Variable Independiente: ESTUDIO DEL

TRABAJO
o o escala
. definicion definicion ) . o
variable ) dimension indicador de
conceptual operacional L
medicién
segun (Cruelles, 2013 Numero de procesos= DOP
p.3) es la aplicacion
de tecnicas que Estudio de | Numero de actividades= DAP Razs
; es la alianza . azon
pueden ser el estudio métodos
de métodos y la de las indice de actividades
Py ; técnicas, la actividades AV
medicion del trabajo, - o5 x100%
cuales son total de actividades
que se usan para -
e T.medio observado
VI. inspeccionar el analisis de .
o _ tiempo observado
Estudio | recurso humano en procedimientos " numero de ciclos
del todos sus contextos y y analisis de factor de calificacion
trabajo encaminan a tiempos, las = sistema westinghouse
i i cuales poseen L. T.normal
investigar todas las N Medicion _ )
causas que como obijetivo ) = t.medio observado Razdn
del trabajo d lificaci
intervienen en la aumentar la = factor de calificacion
eficiencia de la productividad.
T.estandar
situacion estudiada, = tiempo normal frecuencial
con la finalidad de « (1 + %suplementos)
generar mejoras.
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Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD

VD.
Productividad

segun (Nievel, 2009, p-89) define
que la productividad es la relacion
que existe entre la produccion
obtenida y los recursos obtenidos
para obtenerla, también puede ser
definido entre la relacion que
existe entre los resultados y el
tiempo empleado para obtenerlo.

Podemos decir que es

la interaccion de la | eficiencia .
eficiencia . ‘ Razon
produccion alcanzada _ _tiempo ejecutado
. ) tiempo programado
en la funcionalidad de
los recursos usados, en
la productividad de
mano de obra analizada
durante todo el proceso | | eficacia )
eficacia Razon

de maquila.

_ cantidad producida
" cantidad programada
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‘]I UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTQ QUE MIDE
Variable independiente: MEJORA DE METODOS

N DIMENSIONES / INDICADORES Pertinenciai | Relevanciaz | Claridads Sugerencias
DIMENSION 1: ESTUDIO DE METODOS Si No | & No Si | No
1 | Kumero de procesos DOP X X X
! | Niimero de actividades DAP X X X
V| Indice de actividades X X X
|
5
i
DIMENSION 2: MEDICION DEL TRABAJO Si No | i No Si | No
1| Tiempo medio observado X X X
1 |Factor de calificacion X X X
1| Tiempo normal X X X
4 | Tiempo estandar X X X
5
i

Observaciones (precisar si hay suficiencia): NO HAY OBSERVACIONES
Opinion de aplicabilidad: ~ Aplicable [ X] Aplicable después de corregir|[ ] No aplicable | ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg:  GARCIA JUAREZ HUGO DANIEL DNI: 41947380

Especialidad del validador: INGENIERO INDUSTRIAL

1Pertinencia: £ fiem cormesponde al concepto fadrico
formulado.

wRelevancia: El item es apropiado para representar l
companente o dimension especifica del consruct
sClaridad: 3 enfiende sin dificuitad alguna el enunciado del
item, &5 conciso, exacto y directo

03 diciembre del 2020

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items .
planteatos son suficientss para medirla dimension Firma del Experto Informante.

CIP: 110495
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD

' DIMENSIONES / INDICADORES Pertinencia: Relevancia: Claridads Sugerencias
DIMENSION 1: Eficiencia Si No | i No Si| No

1| eficiencia X X X

2

3

4

5

]
DIMENSION 2: Eficacia Si No | i No Si | No
eficacia X X X

e | oen| | o] mas) —=

(Observaciones (precisar si hay suficiencia): NO HAY OBERVACIONES
Opinion de aplicabilidad: ~ Aplicable [ X] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg: GARCIA JUAREZ HUGO DANIEL DNI: 41947380

Especialidad del validador: INGENIERQ INDUSTRIAL

03 de diciembre del 2020
1Pertinencia: E! item comesponde al concapto tedrico

formulado.

“Relevancia: El item es aprapiado para representar al
componentz o dimension especifica del constructo
1Claridad: Se entiende sin dificuitad alguna el enunciado de!
ltem, &5 concisa, exactn y directo

Firma del Experto Informante.
CIP: 110495

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ftems
pianteados son suicientes para medir 13 dimension

87



Anexo 18:

grafico 5.  juicio de experto 3
DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE MEDICION A TRAVES DE
JUICIO DE EXPERTOS

CARTA DE PRESENTACION
Seior:
MG. NINO ARROYO, CARLOS EDUARDO
Presente
Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la EP de Ingenieria de la UCV,
en la sede Piura, promocién 2020 - I, requerimos validar los instrumentos con los cuales
recogeremos la informacién necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la
cual optaremos el titulo profesional de Ingenieria Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: Aplicacion del Estudio del Trabajo para
Incrementar la Productividad en el Area de Maquila de Binzas de Pimiento Piquillo en
la Empresa Pimientos del Norte “El Vichayo”. Mallaritos-Sullana 2021. y siendo
imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder aplicar los
instrumentos en mencion, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada
experiencia en temas educativos y/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar 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.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de usted,
no sin antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente.

JULIO JHONKARO SILVA RAMIREZ
DNI:7211404
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
VARIABLE INDEPENDIENTE

e ESTUDIO DEL TRABAJO

La definicion conceptual para la variable independiente el cual es el estudio del trabajo
segun (Cruelles, 2013 p.3) es la aplicacion de técnicas que pueden ser el estudio de
métodos y la medicion del trabajo, que se usan para inspeccionar el recurso humano en
todos sus contextos y encaminan a investigar todas las causas que intervienen en la
eficiencia de la situacion estudiada, con la finalidad de generar mejoras.

Dimensiones de las variables:
Dimensiéon 1
Estudio de métodos

para (Fernandez, 2013) menciona: este buscard conseguir un mejor procedimiento que el
actual debido a que busca disminuir el contenido de trabajo suplementario tratando de
consultar para después remover el tiempo no benéfico para subsiguiente a ello aumentar el
alza. Se aspira a partir de un procedimiento de trabajo, el cual se hace de una manera
practica mostrando una mejor forma teniendo presente que se cuenta con un existente y asi
unidos hacer el trabajo. El estudio de métodos nos permite obtener la manera adecuada de
acortar tiempos, tiene una filosofia en donde se sugiere que cualquier trabajo puede ser
perfeccionado.

Dimension 2
Medicidén del trabajo

Noriega (2011) asegura que la medicién de trabajo es realmente fundamental para las
empresas debido que se hace una observacion precisa con la relacion a los tiempos que un
colaborador dedica en su puesto con el fin de minimizar y excluir los tiempos que no son
necesarios que el colaborador incorpora segun su vivencia. Para realizar la medicion de
trabajo de trabajo se escoge a un trabajador ideal en el que tenga las propiedades deseadas
par el analista que ejecute las distintas pruebas, ademas de saber si ejecuta un trabajo
ciclico, o sea que se realiza una y otra vez a lo largo de toda la jornada laboral o no ciclico,
gue se entiende por no ser constante segun el proceso productivo, al final , si ya se consigui6
el tiempo estandar de cada colaborador se prosigue a planear y programar la produccion,
acordando presupuestos y costos de venta para pedir las necesidades del personal.
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VARIABLE DEPENDIENTE

e PRODUCTIVIDAD

Para Garcia, A (2011) dice que la productividad es una fraccion de bienes y servicios entre
recursos invertidos, basandose en crear mas con menor esfuerzo viable. Con un crecimiento
de la productividad se daran resultados bastante significativos y comenzaran a repatrtirlos
objetivamente para la que la entidad consiga una mas grande utilidad. La productividad
demanda 3 componentes: capital, tiene en el cambio total de activos tangibles entre
maquinaria, materia prima, instalaciones, infraestructura con la finalidad de recuperarlo en
un determinado tiempo; gente, en este elemento no es menos fundamental que el anterior,
al contrario, se incorporan sincronizadamente de forma que el trabajador cumpla el
proposito planteado por cada area correspondiente a la organizacion; por ultimo, elemento
tecnoldgico, es fundamental gracias a la actualizacién de programa, servicios integrados de
informacion

Dimensiones de las variables:
Dimensiéon 1
Eficiencia

Por lo que dice Gutiérrez (2014), define que es el cociente entre el resultado tocado y los
recursos empleados obteniendo una disminucién de desechos de las ocupaciones que cada
trabajador realiza.

Es la obtencion de la relacién a la proporcion de los insumos usados en la construccion de
un producto determinado.

Eficacia:

(Gutiérrez, 2014) dice que la eficacia es el mérito de conseguir resultados tras haber llegado
a las metas propuestas y que se completan con la eficiencia que esta explica el logro de
resultados mas no el cumplimiento de metas, por esto, constantemente se busca ser
eficiente, pero alcanzar los objetivos es ser mas eficaz.

Es conseguir con todos nuestros propios fines planeados realizado todas nuestras propias
ocupaciones de forma eficiente.
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NIVERSIDAD CESAR VALLEJO

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE
LAS VARIABLES Variable Independiente:
ESTUDIO DEL TRABAJO

eficiencia de la
situacion estudiada,
con la finalidad de

generar mejoras.

aumentar la

= factor de calificacion

productividad.

T.estandar

= tiempo normal frecuencial

* (1 + %suplementos)

o o escala
. definicion definicion ) . o
variable ) dimension indicador de
conceptual operacional L
medicion
segun (Cruelles, 2013 Numero de procesos= DOP
p.3) es la aplicacion
de tecnicas que Estudio de | Numero de actividades= DAP Razs
i es la alianza . azon
pueden ser el estudio métodos
de métodos y la de las indice de actividades
Py ; técnicas, la actividades AV
medicion del trabajo, o5 x100%
cuales son total de actividades
que se usan para -
e T.medio observado
VI. inspeccionar el analisis de .
o _ tiempo observado
Estudio | recurso humano en procedimientos " numero de ciclos
del todos sus contextos y y analisis de factor de calificacion
trabajo encaminan a tiempos, las = sistema westinghouse
i i cuales poseen L. T.normal
investigar todas las Medicion . . d o
como objetivo . = t.medio observado azdén
causas que del trabajo
intervienen en la
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Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD

VD.
Productividad

segun (Nievel, 2009, p-89) define
que la productividad es la relacion
que existe entre la produccion
obtenida y los recursos obtenidos
para obtenerla, también puede ser
definido entre la relacion que
existe entre los resultados y el
tiempo empleado para obtenerlo.

Podemos decir que es

la interaccion de la | eficiencia .
eficiencia . ‘ Razon
produccion alcanzada _ _tiempo ejecutado
. ) tiempo programado
en la funcionalidad de
los recursos usados, en
la productividad de
mano de obra analizada
durante todo el proceso | | eficacia )
eficacia Razon

de maquila.

_ cantidad producida
" cantidad programada
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

Variable independiente: MEJORA DE METODOS

N.° DIMENSIONES / INDICADORES

Pertinenciat Relevanciaz Claridads Sugerencias
DIMENSION 1: ESTUDIO DE METODOS Si No Si No Si No

1 | Numero de procesos DOP X 2 x
2 | Namero de actividades DAP K ‘)C Y
3| Indice de actividades X X X
7 ‘ ;
5
6

DIMENSION 2: MEDICION DEL TRABAJO ‘Si No Si No Si No
1 | Tiempo medio observado X X Nd
2 [Factor de calificacion i 4 o
3 | Tiempo normal X X X
4 | Tiempo estandar X X X
5
6

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad:  Aplicable [Y§

Aplicable después de corregir[ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: NI4T AR

Especialidad del validador: j;\(é‘e M5 E0

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico
formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al
componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del
item, es conciso, exacto y directo

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

LY STIUD

.......................................................................................

Firma d

No aplicable [ ]
(1w e
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD

N.° DIMENSIONES / INDICADORES Pertinencia1 Relevanciaz Claridads Sugerencias
DIMENSION 1: Eficiencia Si No [ si No $i [ No

1 | eficiencia X b74

2 [ ,\.

3

4

5

6
DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No

1 |eficacia 4 \ X

5 ;

3

4

5

6

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: ~ Aplicable AP

Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: /(//'{7‘) )A/Zﬂ%

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico
formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al
componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del
item, es conciso, exacto y directo

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

Aplicable después de corrggir[ ]

Firma del

No aplicable [ ]
LUK (TY NS>

perto Informante.
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Anexo 10:

tabla 15. DAP de binzas de pimiento piquillo
DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
Diagrama No 1 \ Hoja No 1 Operario ‘ Material Equipo
Objetivo: analizar el proceso Resumen
de maquila de binzas de Actividad Actual |Propuesto Economia
pimiento piquillo Operacion 2
Proceso Analizado: maquila | Transporte 3
de binzas de pimiento
piquillo Espera 1
METODO: Inspeccion 0
ACTUAL PROPUESTO | AlImacenamiento 1
Operacién Inspeccién 3
localizacién: area de Distancia (M) 19.3
produccién Tiempo (Segundos/Hombre) 107.57
Operario: Costo
Total
Elaborado Por: | Fecha: Comentarios:
Julio Silva
Ramirez
Aprobado Por: | Fecha:
Descripcion: Cantidad Distancia| Tiempo Simbolo ob _
(Metros) | (Segundos) OE>D |:| v servaciones
Transporte De Materia
Prima De Almacén A Pre
Limpia 1 9.2 15.75
\, no agrega valor, se
Demora En Pre Limpia 1 18.1 d puede eliminar
Pre Limpiado 1 18.1|
Lustradora 1 8.61 #\
Envasado 1 20.4 =
Transporte A Pesado 1|3 6.37 <«
Pesado 1 5.92 I
Cocido 1 3.8
Transporte A Almacén 1 7.1 10.52 T |
Almacenado 1 >

Fuente propia
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anexo 20:

tabla 16. DAP del operario 1 y2, en el area de abastecimiento.
DIAGRAMA DE ANALISIS DEL OPERARIO
Diagrama No 1 ‘ Hoja No 1 | Operario ‘ Material Equipo
Objetivo: analizar las Resumen
actividades del operario Actividad Actual |Propuesto Economia
Operacién 2
Proceso Analizado: maquila | Transporte 2
de binzas de pimiento
piquillo Espera 2
Método: Inspeccion 0
Actual Propuesto | Almacenamiento 0
Operacién Inspeccién 0
Localizacion: érea de Distancia (M) 18.4
produccion Tiempo (Segundos/Hombre) 105.8
Operario: Hansel y Piero Costo
Total
Elaborado Por: | Fecha: Comentarios:
Julio Silva
Ramirez

Aprobado Por: |Fecha:

Descripcion: Cantidad Distancia| Tiempo Simbolo Observaciones
(Metros) | (Segundos) OE:> D ] v
Camina hacia tolva de '
abastecimiento 1 9.2 15.75
vacia la mitad del saco a la
tolva 1 55| N
Espera a que pase el N Actividad que no
producto 1 18.1 agregan valor
Vacia la otra mitad del saco
alatolva 1 5.5 ‘\(
Camina hacia el almacén g
de MP 1 8.05
Espera que termine el otro Actividad que no
operario 1 9.2 52.9 agregan valor

Fuente propia
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Anexo 21:
tabla 17.

DAP: operario del area de envasado

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL OPERARIO

Diagrama No 1 ‘ Hoja No 1 | Operario ‘ Material Equipo
Objetivo: analizar las Resumen
actividades del operario Actividad Actual |Propuesto Economia
Operacién 2
Proceso Analizado: maquila | Transporte 2
de binzas de pimiento
piquillo Espera 0
Método: Inspeccion 0
Actual Propuesto | Almacenamiento 0
Operacién Inspeccién 0
Localizacion: area de Distancia (M) 6
produccion Tiempo (Segundos/Hombre) 16.87
Operario: Roberto Costo
Total
Elaborado Por: | Fecha: Comentarios:
Julio Silva
Ramirez veces cuando el operario tiene tiempo
libre se turna con el operario de
Aprobado Por: | Fecha: cocido para transportar el saco de
producto terminado al drea de
almacenado
Descripcion: . Distancia| Tiempo Simbolo .
Cantidad (Metros) | (Segundos) OE:>|-> N v Observaciones
Saca el saco lleno de '
producto terminado de la
maquina lustradora 1 2 l
Pone el saco vacio en la ¢
magquina lustradora 1 3|\
Transporta el saco lleno de \
producto terminado al drea
de pesado 1/3 6.37 '
Regresa al drea de l
envasado 1]3 5.5

Fuente propia
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Anexo 22:

tabla 18. DAP: operario del area de pesado y cocido.
DIAGRAMA DE ANALISIS DEL OPERARIO
Diagrama No 1 ‘ Hoja No 1 | Operario | Material Equipo
Objetivo: analizar las Resumen
actividades del operario Actividad Actual |Propuesto Economia
Operacién 4
Proceso Analizado: maquila | Transporte
de binzas de pimiento
piquillo Espera 0
Método: Inspeccion 1
Actual Propuesto | Almacenamiento 0
Operacién Inspeccién 0
Localizaciéon: area de Distancia (M)
produccion Tiempo (Segundos/Hombre) 12.7
Operario: Smith Sanchez Costo
ramirez Total

Elaborado Por: |Fecha:
Julio Silva

Ramirez

Aprobado Por: |Fecha:

Comentarios:

A veces cuando el operario tiene tiempo
libre se turna con el operario de envasado

para transportar el saco de producto
terminado al drea de almacenado

Descripcion: Cantidad Distancia| Tiempo Simbolo Observaciones
(Metros) | (Segundos) OE:>D ] v
Coloca el saco lleno en la '
balanza 1 1
A
Verifica el peso 1 1 L~
Corrige el peso 1 4.5 IA'/
Baja el saco de la balanza 1 1 +|
Cocido del saco 1 5.2 ¢

Fuente propia.
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Anexo 23.

tabla 19. produccion de binzas de pimiento piquillo de las 4 semanas del mes
de enero 2021
HORAS
HORAS DIAS PRODUCCION | PRODUCCION
SEMANA DIARIAS | TRABAJADOS | 'OIALPOR PORHORA | PORSEMANA
SEMANA
SEMANA 1 6.18 5 30.9 836.66 25852.794
SEMANA 2 6.18 4 24.72 836.66 20682.2352
SEMANA 3 6.18 5 30.9 836.66 25852.794
SEMANA 4 6.18 4 24.72 836.66 20682.2352
TOTAL 18 111.24 93070.0584

Fuente propia

Anexo 24.
tabla 20. Tabla de la productividad durante las 4 semans del mes de enero
del 2021 de la empresa pimientos del norte el vichayo.
MANO DE OBRA PRODUCTIVIDAD MO
SEMANA PRODUCCION (KG) (HH) KG/HH
SEMANA 1 25852.794 123.6 209.165
SEMANA 2 20682.2352 98.88 209.165
SEMANA 3 25852.794 123.6 209.165
SEMANA 4 20682.2352 98.88 209.165
PROMEDIO 209.165

Fuente propia
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Anexo 25
tabla 21.

metodos

DAP del operario Hansel despues de implementar la mejora de

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL OPERARIO

Diagrama No 1 | Hoja No 1 | Operario Material Equipo

Objetivo: analizar las Resumen

actividades del operario Actividad Actual | Propuesto Economia
Operacién 2 2

Proceso Analizado: maquila | Transporte 2 2

de binzas de pimiento

piquillo Espera 2 0 100%

Método: Inspeccion 0 0

Actual Propuesto | Almacenamiento 0 0
Operacién Inspeccién 0 0

Localizacion: area de Distancia (M) 18.4 18.4

produccion Tiempo (Segundos/Hombre) 105.8 24.77

Operario: Hansel Costo
Total

Elaborado Por: | Fecha: Comentarios:

Julio Silva

Ramirez

Aprobado Por: |Fecha:

Descripcidn: . Distancia| Tiempo Simbolo .
Cantidad (Metros) | (Segundos) OE:>|_> ] v Observaciones
' El saco de materia
prima no pesa mas
Carga el saco de MP 1 2.36 de 28 kg
Transporta el saco a la >
tolva de abastecimiento 1(9.2 11.81
Baja el saco de MP 1 2.55 ’\(
Regresa al drea de almacén \\
de MP 1(9.2 8.05

Fuente propia.
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Anexo 26:
tabla 22.

implementacion

DAP: operario del area de abastecimiento después de la

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL OPERARIO

Diagrama No 1 | Hoja No 1 | Operario Material Equipo

Objetivo: analizar las Resumen

actividades del operario Actividad Actual |Propuesto Economia
Operacién 2 1

Proceso Analizado: maquila | Transporte 2 0

de binzas de pimiento

piquillo Espera 2 1

Método: Inspeccion 0 0

Actual Propuesto | Almacenamiento 0 0
Operacién Inspeccién 0 0

Localizacién: érea de Distancia (M) 18.4 0

produccion Tiempo (Segundos/Hombre) 105.8 23.86

Operario: Piero Costo
Total

Elaborado Por: | Fecha: Comentarios:

Julio Silva

Ramirez

Aprobado Por: |Fecha:

Descripcidn: . Distancia| Tiempo Simbolo .
Cantidad (Metros) | (Segundos) O EI.>|-> ] v Observaciones
Vacia el saco a tolva de '
abastecimiento 1 0 4.3 N
Espera a que pase todo el -
producto de la tolva 1|0 19.56

Fuente propia
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Anexo 27:
tabla 23.

DAP operario de etapa de envasado

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL OPERARIO

Diagrama No 1 ‘ Hoja No 1 | Operario ‘ Material Equipo
Objetivo: analizar las Resumen
actividades del operario Actividad Actual |Propuesto Economia
Operacién 2 2
Proceso Analizado: maquila | Transporte 2 0
de binzas de pimiento
piquillo Espera 0 1
Método: Inspeccion 0 0
Actual Propuesto | Almacenamiento 0 0
Operacién Inspeccién 0 0
Localizacién: érea de Distancia (M) 6 0
produccion Tiempo (Segundos/Hombre) 16.87 21
Operario: Roberto Costo
Total
Elaborado Por: |Fecha: Comentarios:
Julio Silva
Ramirez veces cuando el operario tiene tiempo
libre se turna con el operario de
Aprobado Por: | Fecha: cocido para transportar el saco de
producto terminado al drea de
almacenado
Descripcidn: . Distancia| Tiempo Simbolo .
Cantidad (Metros) | (Segundos) OE:>|-> N v Observaciones
Coloca el saco vacio 1 2.83 ||
Sostiene el saco hasta que l
esté a la mitad de producto 1 9.43|
A En este tiempo libre
puede acomodar los
sacos en zona de
Espera que se llene el saco 1 8.74 estiva

Fuente propia
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Anexo 28:

tabla 24. DAP: operario de la etapa de pesado y cocido
DIAGRAMA DE ANALISIS DEL OPERARIO
Diagrama No 1 ‘ Hoja No 1 | Operario ‘ Material Equipo
Objetivo: analizar las Resumen
actividades del operario Actividad Actual |Propuesto Economia
Operacién 4 2
Proceso Analizado: maquila | Transporte 0 1
de binzas de pimiento
piquillo Espera 0 0
Método: Inspeccion 1 2
Actual Propuesto | Almacenamiento 0 0
Operacién Inspeccién 0 0
Localizacién: érea de Distancia (M) 0 3
produccion Tiempo (Segundos/Hombre) 12.7 21.41
Operario: Smith Sanchez Costo
ramirez Total

Elaborado Por: |Fecha:
Julio Silva

Ramirez

Aprobado Por: |Fecha:

Comentarios:

A veces cuando el operario tiene tiempo
libre se turna con el operario de envasado
para transportar el saco de producto

terminado al drea de almacenado

Descripcidn: Cantidad Distancia| Tiempo Simbolo Observaciones
(Metros) | (Segundos) OE:>|_> ] v
Saca el saco lleno de la )
lustradora 1 1.09] \
Transporta el saco a \
balanza 1|3 4.07 Ny
Corrige el peso 1 5.85 =
Cocido del saco 1 5.4 v
Lo coloca para estiva 1 5| 4«

Fuente propia
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Anexo 29.

tabla 25. DAP de proceso de maquila de binzas de pimiento piquillo.
propuesto
DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
Diagrama No 1 \ Hoja No 1 Operario Material Equipo
Objetivo: analizar el proceso Resumen
de maquila de binzas de Actividad Actual |Propuesto Economia
pimiento piquillo Operacion 2 2
Proceso Analizado: maquila | Transporte 3 3
de binzas de pimiento
piquillo Espera 1 0
METODO: Inspeccidn 0 0
ACTUAL PROPUESTO | Almacenamiento 1 1
Operacidn Inspeccién 3 3
localizaciéon: area de Distancia (M) 19.3 19.3
produccién Tiempo (Segundos/Hombre) 107.57 86.75
Operario: Costo
Total
Elaborado Por: | Fecha: Comentarios:
Julio Silva
Ramirez
Aprobado Por: | Fecha:
Pescripcion: Cantidad Distancia | Tiempo £imbo? Observaciones
(Metros) | (Segundos) OE>[> Dv ©®
Transporte De Materia
Prima De Almacén A Pre
Limpia 1 9.2 11.81
Pre Limpiado 1 19.56 | F
Lustradora 1 9.39 L
Envasado 1 21.31 =
Transporte A Pesado 1|3 4.07 4
Pesado 1 5.85 T
Cocido 1 5.4 )\ 4
Transporte A Almacén 1 7.1 9.36 1
Almacenado 1 RN

Fuente propia
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Anexo 30:

tabla 26. tabla de registro de tiempo estandar antes de la implementacion
Ciclos (Segundos)
Elementos Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15| Tn, S F Te
Transporte De Vo | 1.05 1| 1.05| 1.05 1| 0.95 1.1 1| 0.95 1| 1.05 1.1 1 1.05 1.1
Materia prima A 15.6 16.0
Pre Limpia To 15.8| 15.6| 15.9| 15.2| 16.3 5| 15.4| 15.6| 17.3| 15.8( 15.1| 14.6| 15.9| 15.7( 145 8 0.32 [ 1.03 | 21.2
Vo |- - - - - - - - - - -
36.2( 36.6( 35.8| 36.9| 35.3| 34.6| 36.6| 36.8| 35.5| 36.5| 37.4| 36.6| 36.4| 37.0| 36.2| 36.3
Pre Limpiado To 0 0 0 3 4 0 5 5 4 7 8 0 3 0 1 2 0 0 36.3
Vo |- - - - - - - - - - - 8.59
Lustradora To 8.65| 8.35| 8.89| 8.46| 7.64| 9.45| 8.25| 8.73| 7.78| 9.16| 10.4| 8.56| 8.45 89| 7.26 2 0 0 8.59
Vo | 1.05( 1.05( 1.05| 1.05 11 1 1| 1.05| 0.95( 1.05 1| 1.05| 1.05 1.1 1.05
21.2 20.2 20.4 213
Envasado To 20| 205 20.6| 20.4| 195 6| 20.7| 20.5| 22.8 6| 20.8 5( 20.6| 19.5| 20.3 5 0.14 [ 1.04 | 24.3
Transporte A Vo 1.1 1.05| 1.05( 1.05 1.1 1| 0.95 1 1( 1.05| 1.05| 0.95| 0.95| 1.05| 1.05| .78
Pesado To 6.35( 6.37| 6.78| 6.67| 5.34| 6.87| 7.36| 6.35| 6.98| 6.43| 6.98| 7.30| 7.34| 5.65| 6.34 4 0.26 | 1.03 | 8.55
Vo 1| 1.05| 1.05 1 1| 0.95 1| 1.05| 1.05( 1.05| 1.15| 0.95| 0.95( 1.05 1| 6.08
Pesado To 5.87| 5.53| 5.87| 5.65| 6.65| 6.34| 5.98| 5.76| 5.87 5.9 4.65| 7.46| 6.24| 5.34| 6.43 9 0.26 | 1.02 | 7.67
Vo 1.05 1.1( 1.05( 1.05| 1.05 1.1( 1.05 1 1 1| 1.05 1| 1.05| 1.05| 1.05| 4.17
Cocido To 42| 3.76| 4.87| 3.65| 3.98| 3.12| 3.56| 4.76| 4.67| 4.98( 3.48| 4.23| 3.98| 3.54| 3.21 3 0.14 | 1.04 | 4.76
Vo | 1.05| 1.05 1| 1.05| 1.05 1| 1.05| 0.95| 1.05 1.1 1.1 1.05| 0.95 1.1 1.1
Transporte A 10.3 10.7 11.0
Alancen To 10.7( 10.8( 11.5| 10.5| 10.7 9( 10.5| 11.7| 10.5| 9.45| 9.3b6 5 12| 10.5( 10.5 9 0.26 | 1.04| 14
Tiempo Total
Estandar 125
Fuente propia
Anexo 31:
tabla 27. tabla de registro de tiempo estandar después de la implementacion
ELEMENTOS CICLOS (segundos)
ACTIVIDAD 1 3 4 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15| TN S F TE
Transporte |Vo| 1.05 1.05| 1.05 0.95 1.1 1| 0.95 1| 1.05 1.1 1| 1.05 1.1
De Materia
Prima A Pre
Limpia To| 10.5|( 10.3| 11.7| 12.0| 11.5|11.32| 10.3| 11.6| 11.3| 10.8| 10.2|, 10.5| 11.5| 11.9| 11.8|11.5|/0.32(1.03|15.1
Pre Vo |- - - - - - - - - - - - - - -
Limpiado |To|19.35|19.47|18.64|18.48|19.94|19.45|19.34|19.45|20.77|17.45|19.46| 20.45|19.45|19.68 | 20.64|19.5| O 0 19.5
Vo|- - - - - - - - - - - - - - -
Lustradora [To| 9.35| 9.56| 9.56| 9.46| 9.38| 9.68| 10.5| 9.46| 8.98| 10.5| 9.87| 9.36 9.9(/10.46| 9.46| 9.7 0 0 9.7
Vo| 1.05| 1.05| 1.05| 1.05 1.1 1 1| 1.05| 0.95| 1.05 1| 1.05] 1.05 1.1| 1.05
Envasado |To| 21.4| 21.9| 21.8| 21.8| 20.7| 20.2| 22.9| 21.5|21.89| 21.2| 20.5| 20.7|22.76(21.35|21.65(22.3(0.14 | 1.04 | 25.5
Transporte | Vo 1.1| 1.05| 1.05| 1.05 1.1 1| 0.95 1 1| 1.05| 1.05| 0.95| 0.95( 1.05| 1.05
A Pesado |To| 3.87| 4.45| 4.90| 4.23| 4.64| 3.76| 3.57| 4.87| 5.12| 4.87| 3.89) 498| 534| 443| 434| 46 |0.26|1.03| 5.8
Vo 1| 1.05( 1.05 1 1| 0.95 1| 1.05| 1.05| 1.05| 1.15| 0.95| 0.95| 1.05 1
Pesado To| 5.43| 5.67| 4.98 49| 5.23| 5.43| 5.87| 5.76| 5.76| 5.87| 5.36| 5.65| 543| 576| 4.87|557|0.26|1.02|7.02
Vo | 1.05 1.1| 1.05| 1.05( 1.05 1.1| 1.05 1 1 1| 1.05 1] 1.05| 1.05| 1.05
Cocido To| 5.65| 5.78| 5.98| 5.53| 4.76| 5.98| 5.54| 584| 598| 543| 5.76| 4.87| 4.58| 5.87| 454|5.71(0.14|1.04 |6.51
Transporte |Vo| 1.05] 1.05 1| 1.05( 1.05 1| 1.05| 0.95| 1.05 1.1 1.1| 1.05| 0.95 1.1 1.1
A Almacén |[To| 9.76| 9.56| 9.87| 9.34| 8.65| 9.46| 8.45| 10.8| 9.46| 9.34| 9.46| 9.36|10.46| 8.46| 8.36(9.79|0.26 | 1.04|12.3
tiempo total
estandar 101

Fuente propia
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Anexo 32:

tabla 28.

del 2021, después de la implementacion.

tabla de produccion de binzas de pimiento piquillo del mes de abril

HORA DIA HORAS PROD ION | PROD ION
SEMANA DlgRIASS TRABAJ:DOS T(S)I;I—'\A/l;;iR P(())Rliﬁ)CRi POOR S';EJIS/ICAﬁA
SEMANA 1 7.5 3 22.5 1037.25 23338.125
SEMANA 2 7.5 22.5 1037.25 23338.125
SEMANA 3 7.5 4 30 1037.25 31117.5
TOTAL 10 75 77793.75

Fuente propia

Anexo 33:
tabla 29. tabla de productividad de binzas de pimiento piquillo en el mes de
abril del 2021 después de la implementacion.
PRODUCCION | MANO DE | PRODUCTIVIDAD
SEMANA KG OBRA HH M.O KG/HH
SMANA 1 23338.13 90 259.31
SEMANA 2 23338.13 90 259.31
SEMANA 3 31117.50 120 259.31
PROMEDIO 259.31

Fuente propia
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Anexo 33:

Falla de maquinas

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido  algo importante 1 25,0 25,0 25,0
regular 1 25,0 25,0 50,0
importante 2 50,0 50,0 100,0
Total 4 100,0 100,0

Falla de maquinas

2
[
5
(5]
S
o
algo importante regular importante
Falla de maquinas
Mal implementacion de layout
Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Valido regular 1 25,0 25,0 25,0
importante 3 75,0 75,0 100,0
Total 4 100,0 100,0
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Mal implementacion de layout

2
[
k=
[ 1]
(5]
5
o
regular importante
Mal implementacion de layout
Falta de ventilacion
Porcentaje
Frecuencia Porcentaje  Porcentaje valido acumulado
Valido algo importante 2 50,0 50,0 50,0
regular 2 50,0 50,0 100,0
Total 4 100,0 100,0
Falta de ventilacién
50
40
_ﬂ)
o 30
k=
[ 1]
(5]
=
o

20

algo importante regular

Falta de ventilacién
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Infraestructura pobre

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje  Porcentaje valido acumulado
Valido algo importante 2 50,0 50,0 50,0
regular 1 25,0 25,0 75,0
importante 1 25,0 25,0 100,0
Total 4 100,0 100,0

Porcentaje

Infraestructura pobre

algo importante regular importante

Infraestructura pobre

Cansancio y Fatiga de mantenimiento repetitivo

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Valido importante 2 50,0 50,0 50,0
muy importante 2 50,0 50,0 100,0
Total 4 100,0 100,0
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Cansancio y Fatiga de mantenimiento repetitivo

50
40
_ID
o 30
5
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20
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o
importante muy importante
Cansancio y Fatiga de mantenimiento repetitivo
Falta de método en llenado de sacos en la etapa de lustrado
Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Valido importante 1 25,0 25,0 25,0
muy importante 3 75,0 75,0 100,0

Total 4 100,0 100,0

Porcentaje

Falta de método en llenado de sacos en la etapa de lustrado

80

importante muy importants

Falta de método en llenado de sacos en la etapa de lustrado
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Procedimientos inadecuados

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Valido importante 1 25,0 25,0 25,0
muy importante 3 75,0 75,0 100,0
Total 4 100,0 100,0

Procedimientos inadecuados

g0
=)
o
=
[ 1]
2
=]
o
importante muy importante
Procedimientos inadecuados
Tiempos ociosos
Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Valido importante 1 25,0 25,0 25,0
muy importante 3 75,0 75,0 100,0
Total 4 100,0 100,0
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Tiempos ociosos

2
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t
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importante muy importante
Tiempos ociosos
Falta de capacitacion
Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Valido algo importante 2 50,0 50,0 50,0
regular 1 25,0 25,0 75,0
muy importante 1 25,0 25,0 100,0
Total 4 100,0 100,0
Falta de capacitacion
2
m
=
@
(5]
]
o

algo importante regular muy importante

Falta de capacitacion
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