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RESUMEN

La presente investigacion titulado “implementacién de estudio de trabajo para
mejorar la baja productividad en el area de armado en la empresa HLC
INGENIERIA CONSTRUCCION S.AC. Lima 2020 que tuvo como objetivo
general, Implementacion de estudio de trabajo para mejorar la baja productividad

en el area de armado.

Cuya poblacion para esta investigacion esta conformada por los dias de
fabricacion de una columna adsorcion, 7 colaboradores se mediran en un periodo
die 6 mes; La hipdtesis general general La implementacion de estudio de trabajo
mejora la baja productividad en el area de armado en la empresa HCL INGENIERIA Y

CONSTRUCCION S.A.C. LIMA, 2020.

Nuestra investigacion es disefio cuasi experimental y método cuantitativo
descriptivo, la técnica y método de recoleccion de datos fue el fichaje mediante
la observacién directa, andlisis de los tiempos programados y, empleados
{tiempo de entrega de producto) pasa la validez del instrumento se utiliz6 el juicio
de expertos y para la medicion del instrumento se utilizo el software IBM SPSS

Statistical 25 y Microsoft: Excel

Los resultados obtenidos en la investigacion se comprobaron que la muestra
analizada era representativa y que por ende la productividad en el armado de
columnas adsorcién mejoro en un 58% gracias ala implementacion del estudio
de trabajo, sé logré aceptar la hip6tesis de la investigacion con una significancia
de ya prueba die 0.000 demostrando que los datos estudiados provienen de
una muestra representativa de manera que valido la mejora de la productividad
en el area de armado de la empresa HLC INGENIERIA Y CONSTRUCCION

S.A.C, como consecuencia de la implementacion die estudio de trabajo

Palabras Clave: estudio de trabajo y productividad_



ABSTRACT

The present investigation entitled “implementation of work study to increase
productivity in the assembly area of the company IHLC INGENIERIA
CONSTRUCCION S.AC. Lima 2020 whose general objective was to implement a
work study to improve low productivity in the assembly area.

Whose population for this research is made up of the days of manufacture of an
adsorption column, 7 collaborators will be measured in a period of 6 months; The
general hypothesis, the implementation of a work study, will increase productivity
in the assembly area of the company IHLC INGENIERIA CONSTRUCCION S.AC.
Lima 2020.

Our research is a quasi-experimental design and a descriptive quantitative
method, the data collection technique and method was the registration through
direct observation, analysis of the programmed times and, employees (product
delivery time) after the validity of the instrument, the Expert judgment and for the
instrument measurement, the IBM SPSS Statistical 25 software and Microsoft:

Excel were used.

The results obtained in the research showed that the analyzed sample was
representative and that therefore the productivity in the assembly of adsorption
columns improved by 58% thanks to the implementation of the work study, it was
possible to accept the research hypothesis with a Significance of and test of 0.000
demonstrating that the studied data come from a representative sample in such a
way that | validate the productivity improvement in the assembly area of the
company HLC INGENIERIA Y CONSTRUCCION SAC, as a consequence of the
implementation of the work study

Keywords: study of work and productivity
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I.  INTRODUCCION
REALIDAD PROBLEMATICA.

Actualmente las organizaciones se enfrentan a cambios constantes, por la misma
necesidad de subsistir en el mercado ya sea innovando y aplicando
constantemente herramientas de mejora continua, para asi poder obtener una
estructura a nivel cultural en cuanto a la operatividad y rapidez de los productos
0 bien sean servicios que se desean ofrecer y brindar a la exigente clientela de
hoy en dia, diferenciandonos de otros. Este trabajo se basa en la implementacién

del conocimiento labores para aumentar la produccién en la zona de armado.

HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C es una compafiia de origen
peruano desde los afios 2000; en la actualidad es lider en el campo de ingenieria
dotada de suministros, edificaciones y planificaciones en mano (EPC y EPC&M);
En la que se especializa el desenvolvimiento de los procesos como la mecénica,
lo civil, lo eléctrica, la automatizacion y por ultimo los instrumentos los cuales se

basaran en las zonas de mineria metallrgica, purificacion y combustibles.

Ultimamente ha tenido problemas por la entrega de sus productos a que el area
de armado excede con las fechas de fabricacion programado, lo que se detalla
en la tabla 1, a esto se suma que el area de armado no cuenta con un sistema
de transporte automatizado, el personal operativo del area de produccion tiene
gue ejecutar sus labores con montacargas muchas veces manualmente de modo
gue es un riesgo a que se ocasionen accidentes. La importancia del estudio es
ejecutar la indagacion de tareas para aumentar la produccién de la actividad en

el espacio de armado.

En la realizacion de esta indagacion se deben seguir ciertas normas: analisis
tedrico aplicado y cuasi experimental en el que se llevé a cabo la comprobacién
de todo el pertrecho, recoleccion de datos por medio de los registros del area de

armado. Como resultado de la investigacion se ha identificado que no estan



estandarizando los tiempos de produccion, a falta de ello se generan excesos de
horas extras y entregas fuera de tiempo.



Tabla 1. Resumen de fechas de entrega del &rea de armado empresa — cliente. 2019

Centro de

costos

Cliente

Proyecto

Fecha

inicio

Fecha

inicio

Dias

real

Diferencia
s

de dias

tuberias para sci (op-mj-tub-023)

GF33101001 Inpco/Incot suministro y fabricacion de puentes metélicos 26/08/2018 29/11/2018 23/09/2018 25/01/2019

GF33101002

GF04901031 Minsur asistencia técnica sistema extraccion de gases horno retorta - | 28/12/2018 23/02/2019 41 28/12/2018 28/03/2019 65 24
fabricaciones

GF17601003 Marcobre epc facilidades de mantenimiento de mina fabricacion estructuras y | 07/01/19 6/05/2019 86 07/01/19 16/05/2019 94 8
tanques

ID09203004 Parcela suministro y fabricacién de cajas metalicas tipo ay b 10/01/19 25/01/19 12 10/01/19 31/01/2019 16 4

GF33901001 Mining  consulting | fabricacion de médulos de acceso tipo 1,2y 3 25/01/2019 8/02/2019 11 28/01/2019 18/02/2019 16 5

engineers

GF18001005 Yanacocha trabajos electromecéanicos en el pad carachugo 14 fabricacion de | 22/01/19 31/01/19 8 22/01/19 15/02/2019 19 11
barandas, pescante

GF33801003 Inesco-bolivia fabricacion de estructura - soporte de bandejas 2/02/2019 27/02/2019 18 31/01/2019 6/03/2019 25 7

GF08502046 CDC suministro y fabricacién de columnas de adsorcién, tanque barren y | 11/02/2019 15/04/2019 46 11/02/2019 9/05/2019 64 18
DSM

GF17601003 Marcobre epc facilidades de mantenimiento de mina 1/04/2019 18/05/2019 35 1/04/2019 17/06/2019 56 21
fabricacion tuberias

GF17601003 Marcobre epc facilidades de mantenimiento de mina ranurado y pintado de | 30/05/2019 21/06/2019 17 30/05/2019 12/08/2019 53 36




GF11201035 Cerro verde montaje de estructuras metélicas, cerramientos, tuberias del taller de | 10/05/2019 20/05/2019 7 22/05/2019 27/05/2019 4 3
equipos - fabricacion de shim plates

GF17601004 Marcobre structural steel - additionals 500 tons 10/06/2019 30/08/2019 60 10/06/2019 22/09/2019 75 15

GF17601004 Marcobre structural steel - additionals 500 tons _ adicional 01 10/06/2019 30/08/2019 60 10/06/2019 22/09/2019 75 15

GF34701001 suministro y fabricacién de estructuras, tanques, chutes y tuberias -

nexa resources 4/09/2019 24/10/2019 37 4/09/2019 13/12/2019 73 36

proyecto nexa

GF08501005 cdc suministro y fabricacién de tanques para cianuro 7/10/2019 7/11/2019 24 7/10/2019 15/12/2019 50 26

GF18701004 itcm suministro de acero estructural 18/11/2019 9/12/2019 16 18/11/2019 13/12/2019 20 4

total dias 547 795 254

Fuente de elaboracion propia: Informacion de la empresa




Enlatabla 1, se observa a detalle las fechas de entrega de los productos. Segun
el analisis el &rea de produccion emplea horas extras mas de lo debido, segun el
programado solo se debio trabajar en 547 dias, sin embargo, se trabajo 795 dias
dando como diferencia 254 dias impactando econOmicamente a los presupuestos

de cada proyecto
Diagrama causa - efecto.

Revisando la realidad probleméatica se puede observar significativas
irregularidades respecto a los excesos de dias trabajados, se puede apreciar en
el cuadro N°.1 que lo llevaremos al diagrama de Ishikawa con la finalidad de

determinar el origen que estan afectado al area de produccién

Figura 1: Causa del problema

MANO DE OBRA MAQUINARIA ENTORNO
Falta maquinarias
para Inadecuada
abastecimiento de distribucion de
materiales \ _tfrabajo

Error de fabricacion
Inexistencia
de materiales Falta de control de calidad \

—>

BAJA
PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE

) . ARMADO
Tiempo no estandarizado /

Desabastecimiento de
materiales

No existe control de

mantenimiento No hay seguimiento stock /

Inexistencia de

mantenimiento Falta de atencion de pedido

MATERIAL MEDICION

Fuente de elaboracion propia.

Como visualizamos en la figura 1, se muestra las causas y el problema principal

la cual afecta al area de produccion de armado.



Tabla 2: Correlacion causas.

0 A A i 0 8 C9 0 OTA
C1 [Tiempo no estandarizado 919(9(9(9]191919]9]°9 90
C2 |error de fabricacion 0 00|09 |0|0|0]0O0 0 9
C3 |falta de maquinas para abastecimientod 0 | 0 5{0{0]0]0|0]|0 0 5
C4 |inexixtencia de mantenimiento 010 0|0{0]0|0|5 0 5
C5 |inadecuado distribucion de estaciondet| 9 | 0 | 5| 0 9(0(0]|0]|0 0 23
C6 |falta de control de calidad 5({5[5|5]|5 5/5(5|5 5 50
C7 |desabastecimiento de materiales 5/{0|10l0f0]0 0105 5 15
C8 |no existe control de consumibles 0jo0j0f(5]0]0]0 0 0 5
|C9 inadecuado almacenamiento 0[0|5]0|5[0[0]0O 0] O 10
C10no hay seguimiento de stock 5({0{0(5(0[0|5|0(0 0 15
C11lfalta de atencion de pedido 0{0|0[0j0O|[0]5]0]0]0 5

TOTAL
GRADO DE VALOR
RELACION NUMERICO

9
NO TIENE RELACION 0
TIENE RELACION MEDIA 5

Fuente de elaboracion propia

Como se refleja en la tabla 2, se relacionan origenes entre si para después dar
un puntaje de valoracion, el mas resaltante de la investigacion es el tiempo no
estandarizado con un total de 9 puntos, luego el desabastecimiento de
materiales, no encontramos busqueda de stock, ausencia de aplicacion en los
pedido y falta de maquina para abastecimiento de materiales se relaciona al

exceso de sobre tiempos.



Tabla 3.Cuadro de tabulacion por puntuacion.

CAUSAS RECUENC :CUENCIA ACUMUL % PARCIA % TOTAL
C1 |TIEMPO NO ESTANDARIZADO 81 81 36% 36%
C6 |FALTADE CONTROL DE CALIDAD 50 131 22% 59%
C5 |INADECUADADISTRIBUCION DE ESTAl 23 154 10% 69%
C7 |DESABASTECIMENTO DE MATERIALE} 15 169 % 76%
C10 [NO AHi SEGUIMIENTO DE STOCK 15 184 % 83%
C9 |INADECUADO ALMACENAMIENTO 10 194 4% 87%
C2 |ERROR DE FABRICACION 9 203 4% 91%
C4 |INEXISTENCIA DE MANTENIMIENTO 5 208 2% 93%
C11|FALTADE ATENCION DE PEDIDO 5 213 2% 96%
C8 |INO EXISTE CONTROL DE CONSUMBL| 5 218 2% 98%

FALTA DE MAQUINAS PARA ABASTECI 223 2% 100% |

El

Fuente de elaboracioén propia:

Como se puede observar en la tabla 3, la frecuencia organizada de mayor causa
hasta la Gltima, la cual nos colaborara para la correcta grafica y dar una mejor

ensefianza del problema que suscita.

Andlisis de pareto:

(Sacristan, 2003, p.63) nos la define como grafico acorde elaborado por el trabajo
evidenciado y concentrado en las zonas mas destacadas de la problematica, sea

cual sea el prototipo.

Para examinar dicha problematica se elaboro por dia un diagrama de Pareto con
el proposito de hallar las causas generadoras del baja rendimiento en el sector

de armado.



Grafico 1: Analisis de causas
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Fuente de elaboracioén propia.

Del grafico 1, se refleja el origen que mas afecta al problema principal
representado en un 80% tales como tiempo no estandarizado, Faltad e control
de calidad, Inadecuado distribucion de estacién de trabajo y Desabastecimiento

de materiales.

En relacién a los origenes de inferior puntuacion que encontramos por abajo del
20 por ciento no pueden estar alejadas en representacion de la impresion
desfavorable en el area de armado. De acuerdo a los resultados se procede al
estudio en el lugar de trabajo para identificar y mejorar los origenes que

ocasionan la menor produccion



Tabla 4. Estratificacion de causas por areas

ITEM CAUSAS CON BAJA PRODUCTIVIDAD RECUENCI CATEGORIA
Cl TIEMPO NO ESTANDARIZADO 81

C6 FALTA DE CONTROL DE CALIDAD 50 ESTUDIO DE
C5 INADECUADA DISTRIBUCION DE ESTACI( 23 TRABAJO
Cc2 ERRO DE FABRICACION 9

Cc7 DESABASTECIMIENTO DE MATERIALES 15

Cc10 NO HAY SEGUIMIENTO DE STOCK 15 GESTION
[@3°] INADECUADO ALMACENMIENTO 10

Ccll FALTA DE ATENCION DE PEDIDO 5

C8 NO EXISTE CONTROL DE CONSUMIBLES] 5

Cc4 INEXISTENCIA DE MANTENIMIENTO 5 MANTENIMIENTO
C3 FALTA DE MAQUINAS PARA ABASTECIMIH 5

TOTAL

CATEGORIA TOTAL
ESTUDIO DE TRABAJO 163
GESTION 50
MANTENIMIENTO 10
TOTAL 223

Fuente de elaboracion propia:

En la tabla 4, los origenes que intervienen al problema principal de la

investigacion, las cuales han sido ordenados por categorias (herramientas de

ingenieria).

Grafico 2 :.Estratificacion por areas.
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Fuente de elaboracion propia.



En el gréfico 2. se evidencia el estudio de trabajo que obtiene la mayor sumatoria
con 163 punto del total de la categorizacion, después del sector de Gestién que

aporta 50 puntos de categorizacion respectivamente.

A continuacioén, se muestra las factibles opciones de arreglo para mejorar la poca
utilidad del sector de armado en la Compafiia HCL INGENIERIA Y
CONSTRUCCION S.A.C.

Tabla 5. Cuadro de alternativas de solucion.

ALTERNATIVAS SOLUCION DE LA PROBLEMATICA  COSTO DE APLICACION ~ FACILIDAD DE APLICACION  TIEMPO DE APLICACION ~ TOTAL

ESTUDIO DE TRABAJO

18

GESTION

14

MANTENIMIENTO

12

VALORACION

LOS CRITERIOS  SE ESTABLECIERON ENEL  JEFE DEL AREA

Fuente de elaboracion propia.

Tabla 5, estudiamos las opciones de salidas con sus respectivos criterios
asignados. El criterio establecido en cuanto a la demostracién del analisis de las
labores en cuanto a las potenciales soluciones que sean de confianza viables y
precisas para este estudio en el campo de armado, cuya herramienta utilizada da

menores costos y una forma rapida para su ejecucion.

Tabla 6. Matriz de Priorizacion de la Solucion.

CAUSAS MANODE ~ MAQUNARA  METODO ALMACEN MEDICION NVELDE  TOTALDE %  IMPACTO CALIFCACON PRIORDAD MEDDAS A
OBRA CRIICIDAD  PROBLEMAS TOMAR
ESTUDIO DE TRABAJO

ESTUDIO DE TRABAJO

GESTION l 10 2 MEJORAS DE PROCESOS

1 10 3 (M

Fuente de elaboracion propia (2020).
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En la tabla 6 podremos apreciar el troquel de prioridad en conjunto a los origenes
por sectores, mostrandonos como primordial para este analisis el método mas

factible y preciso en altura de criticas relevantes.

Planteamiento del problema.

¢Porque se investiga?

Se investiga los retrasos de entrega de los productos del &rea de armado.
¢Por qué razon?

Actualmente la empresa viene ganado grandes proyectos con una limitacion de
tiempo de entrega, al no tener los tiempos estandarizados en la elaboraciéon de
los recursos aprobados por el cliente se generar horas extras perjudicando a la

empresa en estudio
Formulacion del problema
Problema general.

- ¢Implementacién de estudio de trabajo mejorara la baja productividad en el area
de armado en la empresa HLC INGENIERIA CONSTRUCCION S.A.C. Lima
20207

Problema especifico 1.

- ¢La implementaciéon de estudio de trabajo mejorara la eficiencia en el
area de armado de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION
S.A.S. LIMA, 2020?

Problema especifico 2.

- ¢La implementacién de estudio de trabajo mejorara la eficacia en el area
de armado de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.S.
LIMA, 20207

11



Objetivos de la investigacion
Objetivo general

- Implementacion de estudio de trabajo para mejorar la baja productividad en el
area de armado en la empresa HLC INGENIERIA CONSTRUCCION S.A.C. Lima
2020.

Objetivos especificos 1

- Implementar el estudio de trabajo para mejorar la Eficiencia en el area de
armado de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C.
LIMA,2020.

Objetivo especifico 2

- Implementar el estudio de trabajo para mejorar la Eficacia en el area de
armado de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C.
LIMA,2020.

Importancia del estudio
¢Por qué?

Con el presente estudio busca solucionar los problemas presentados en el area
de armado de la empresa HLC INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C LIMA
2020

¢, Qué posible atil tendré la propuesta de implementacion?

En el area de armado al estandarizar los tiempos se reducira las horas empleadas

por exceso y de esta forma la empresa tendra mayor utilidad

12



¢Qué aportara a la empresa?
Uno de los beneficios que se obtendra al resolver este problema se

lograra optimizar los tiempos en los procesos de armado

Justificacion de la investigacion

Justificacion teérica.

El presente estudio busca consolidar la utilizacion de las técnicas de mejora de
ingenieria aplicadas en el sector metalmecanico, basandonos en las

metodologias ya aprobadas y que se reflejan en los antecedentes revisados

Justificacion practica.

los antecedentes revisados, el cumplimiento de las entregas de los productos es
la satisfaccion del cliente. Nuestro trabajo colabora en mejorar este indicador

haciendo que la empresa en estudio logre revertir su condicion actual.

Justificacion social.

Se puede decir que mejorando el indicador establecido conseguiremos que la
empresa sea mas competitiva, lo que equivale a crecimiento, logrando generar

fuentes de trabajo

Se buscard lograr que los trabajadores se sientan importantes y parte del sistema

de gestion de la empresa, dandoles seguridad de sus puestos de trabajo.

13



Hipodtesis de la investigacion
Hipotesis general.

-La implementacion de estudio de trabajo mejora la baja productividad en el area
de armado de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C. LIMA,
2020.

Hipotesis especifica 1

-La implementacién de estudio de trabajo mejora la eficiencia en el area
de armado de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C.
LIMA, 2020.

Hipdtesis especifica 2

-La implementacién de estudio de trabajo mejora la eficacia en el area de
armado de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C.
LIMA, 2020.
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. MARCO TEORICO.
TRABAJOS PREVIOS.

En los ultimos tiempos el aumento de los procesos en la elaboraciéon ha tenido
continuamente mejoras, dando un impulso notable en las diferentes industrias, el

presente estudio se enfocara en el armado de estructuras y equipos.

Antecedes internacional.

RIVERA VILLEGAS, ERICK (2014); presento en su argumento “Estudio de
tiempos y movimientos para alcanzar la productividad en la elaboracion de cortes
tipicos en el Municipio de Salcaja”. El cual baso sus esfuerzos de objetivos y
metodologia los cuales colaboraron en el alcance de la produccién de cortes
tradicionales en el Municipio de Salcaja determinando su actividad con diferentes
herramientas, utilizando el tipo experimental, cuantitativos y de manera empirica;
finalizando de tal forma que dicho estudio en los movimientos y tiempos ponen
en descubierto los errores que se cometen por una mala organizacion y estrategia

de labores favorables.

MARINA, PEDRO ABURTO (2015); en su ensayo presento “Estudio de tiempos
y movimientos en estaciones de transferencia de residuos sélidos”. Este autor
demostrd la utilizacion de los instrumentos con el tiempo y actividades que
interacttan en el proceso de descargo de los desechos en el trabajo. analizé el
origen de la problematica cuyo resultado le permiti6 aclarar las ventajas y
desventajas de los automdéviles recolectores, en el que uno de los trabajadores
con gran experiencia no se adaptaron al cambio poniendo al descubierto que
dicha mejoria es mayor en calidad y cantidad de produccion, por lo cual los

obreros debieron aceptar que no hicieron uso de los instrumentos al maximo;
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concluyendo entonces que el método de capacitacion 25 sistematico,

denominado estudio del trabajo se ignora su correcta utilizacion.

GUARACA, SEGUNDO (2015) Dice “mejora de la productividad, en la seccion de
prensado de pastillas, mediante el estudio de métodos y la medicion del trabajo,
de la fabrica de frenos automotrices Egar S.A” el objetivo fue aportar
conocimientos en el aumento de elaboracion en el sector de prensado de
pastillas, en el cual se encontré una serie de conflictos generadores del retraso
en la distribucién, mayormente basado en lo antiguo de las estrategias. Por eso
concluyo en la mejora de nuevos planes efectivos, acordes y avanzados en sus

herramientas de trabajo para el personal encargado.

RIOS, RODRIGO (2015) sefiala en su trabajo “normalizacion y estandarizacion
de la linea de produccién de archivos rodantes en la empresa metalicas jep
utilizando la técnica del estudio de trabajo. Tesis (ingeniero industrial). Santiago
de Cali” teniendo como objetivo claro la utilizacién y eficacia de las reglas en
cuanto a las labores a realizar para lograrlo en el campo de construccion de
archivos rodantes. El cual ha sido importante y viable en sus conocimientos
acerca del personal en sus caracteristicas sobre todo la elevada gerencia y guia
que brindaran a diferencia de otras compafiias similares que toman en cuenta las
distintas formas de adaptacién de sus empleadores para lograr el alcance

deseado en sus productos.

Antecedentes Nacionales.

Lozano Boado, Gustavo Hernan, Palacios Cuya, Cesar Alfonso (2019) nos
aclaran en su trabajo la “Aplicacion de estudio del trabajo para mejorar la
productividad de fabricacion de extintores tipo PQS” cuyo objeto es aumentar
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productivamente la zona de elaboracion. Debido al que la problemética inicial de
la Sociedad Extintores Crom SAC. Concentrandose en dicho sector de
elaboracion en la que la comunidad examinada fue la productividad en el lapso
de 50 dias, antes y después. Con los cuales pudimos comprobar que los datos
recolectados eran representativos, por lo que la produccién en el campo de
despacho se increment6 a 37.48%. logrando por fin la aprobacion de la hipétesis.

Lopez Vasquez (2016) se refiere a la “Aplicacion del andlisis de trabajo para
aumentar la productividad en el area de mantenimientos de Extintores” cuyo
objeto trasado por el autor fue la mejoria de los procesos en cuanto a la
recoleccion y archivado de datos; obteniendo como resultado satisfactorio la
produccioén en la Sociedad Exanco S.A.C con un 7% de la mejora de acuerdo al

analisis antes indicado.

Cossio Lara (2017) nos sefiala la “Aplicacion de estudio del trabajo para mejorar
la productividad en la fabricacion de las bases para extintores en la compafiia
M.R.F. lima, 2017” cuyo estudio se baso en lograr el objeto principal de la mejora
del &rea, el cual se llevo acabo con el uso correcto del cronometraje y el registro
de las notas visualizadas en el andlisis anterior experimentando como
herramienta til para la guia con el resultado sobre 27.18% en mejora; trabajado
de igual manera con la eficiencia y eficacia que incremento el 23.39 y 18.28 por

ciento continuamente.

Colan Aranda (2017) sefiala en su proyecto la “Aplicaciéon del estudio de trabajo
para la mejora productiva en la linea de produccion del area de funcién en la
empresa fusimec S.A.C. Ancon, 2017” teniendo como primordial objeto la mejoria
en la produccion de utensilios de platos perforados, determinando unas elevadas

incidencias laborales. En 8 semanas recolecto las fichas necesarias para el
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manejo de herramientas; teniendo una buena investigacion de forma
cuasiexperimental, con demarcacion cuantitativa, cuyo resultado logro mejorar
en 73 por ciento de las labores con un tiempo minimo de 277.6 minutos, logrando

fabricar trece piezas de platos diarios.

Variable dependiente: “Baja productividad en el area de armado”

Las organizaciones en el tiempo han ido mejorando sus procesos, mediante las
herramientas de ingenieria que tienen como fin mejorar la productividad,

productos y servicios de tal forma alcanzar las metas trazadas.

“La productividad es una relacién que mide el grado de uso de los factores que
influyen al hacer un producto; el control de la productividad es entonces
necesario. A mayor productividad de nuestra empresa, menores costos de
produccion vy, por lo tanto, aumenta nuestra competitividad en el mercado”
(CRUELLES JOSE, 2013)

Exposicién de produccién y productividad.
La productividad

Es la capacidad que tienen la naturaleza o la industria para producir la cantidad

de recursos que utilizaremos para los provechos personales.
La Produccién.

La produccion se denomina como el proceso donde la materia prima pasa a ser

transformado de su estado natural aun bien o insumo dando valor monetario.
Importancia de la productividad.

Es indispensable reconocer lo importante de la productividad la cual es hacer
notar e incrementar debidamente rivalizan té y lucrativa a una organizacion, los
instrumentos que ayudan a obtener una mayor eficiencia es la perfeccién de

métodos, la audacia de los tiempos y la eliminacion de los despilfarros.
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La productividad desde el punto de vista filoséfico.

La productividad observada en un angulo filoséfico es ser cada dia mejor, para
ser utiles produciendo uno mismo logrando la satisfaccion, el valor del ser
humano debe estar claro en su objeto, todo sendero que recorre llevara a una

salida si andamos ciegos, no llegamos a ninguna parte.

La productividad desde el punto de vista.

“En otro enfoque desde la perspectiva productiva cuya media financiera calculada
en cuantas propiedades y servicios se estan elaborando de acuerdo a los
utensilios establecidos en un tiempo. Basandonos en este término, la ecuacion a
emplear para calcularla serd el COCIENTE ENTRE PRODUCCION OBTENIDA
Y RECURSOS UTILIZADOS”

La productividad no es estética.

. producto
Productividad = — X 100%
consumo

Como ya lo aclaramos es una medida de manera dindmica la cual trata de buscar
el aumento en cuanto al tiempo empleado, mayormente usamos la labor de los
empleados como sustento en dicha medida obteniendo que se calcula de manera

microeconomia.

producto

Productividad =
rocuctivica Horas — Hombre
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En forma macroeconémica se mide la productividad de los paises

o producto nacional bruto
Productividad =

Horas — Hombre

Eficacia.

“Es la facultad con la que se logran las actividades adquiridas de forma

satisfactoria, para dejar en un buen ambito los objetivos cumplidos por la Industria

Produccion lograda

Eficacia = x 100% — cumplir objetivo

Metas de produccion

Eficiencia.

“Es la facultad de realizar las funciones en unas duraciones acordadas y con

menos utensilios empleados, sacandole provecho a su alrededor laboral.”

o Recursos programados .
Eficiencia = — x 100% — desempefio
Recuros reales utilizados

Productividad 6ptima.

Estas vienen a ser las metas que se impone a la elaboracion entre los llamados

recursos programados para su obtencion.

Metas de produccion

Productividad Optima =
B Recuros Programados

20



Productividad obtenida.

“Es el enlace de las funciones activas y los métodos indispensables conseguidos.
Los cuales son de tipo tecnoldgicos, del hombre o infraestructura. Conforme a la

siguiente ecuacion:”

Produccion lograda
Recuros Real (Utilizado)

Productividad Obtenida =

Efectividad.

‘La observamos como la union entre la eficacia y entre la eficiencia, cuyo
resultado son el conjunto de la productividad real y optima; por ello rebusca los
resultados que desea, teniendo una duracién limitada y posible con menos

utensilios empleados”. De acuerdo a la ecuacion:

Productividad optenida

Efectivi =
ectividad productividad real

Productividad total.

“La tendremos como la desemejanza entre el tributo de incremento del producto
y el tributo medio de crecimiento de los factores que seran utilizados para lograrlo,
donde los factores de ponderacién son las participaciones de cada uno de ellos.”

Segun la formula:

Valor de la produccion o venta

m.o+m.p+k
Consumo de insumos ( p )
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Productividad parcial.

“La conseguimos de la proporcién de productos y modelo de insumo, es decir,
entre el beneficio y el coste. para el caso del recurso material, tenemos dos

expresiones Matematicas, productividad de la materia prima (PMP)”:

__ Produccion (unidades producidas)

PMP = Cantidad usada de Material Prima

PMP — Valor de la produccion (unidades producidas)
B Cantidad usada de Materia Prima

Productividad de la mano de obra (PMO)

Entendida como la cantidad de horas hombre a utilizar para la ejecucion de una
unidad productiva de determinada labor. Determinadas por dos férmulas:

Produccion (en unidades)

PMO = Cantidad de Horas Hombre

o Valor de la produccion (o unidades )
- Cantidad de Horas Hombre

Productividad de la maquinaria (PQM).

Es indispensable conocer el rendimiento y eficiencia de las maquinas; es decir:
la cantidad de piezas que se podrian haber producido obtenidas por la
multiplicacion del tiempo en produccion por la capacidad de velocidad de la

maquina.

Produccion (en unidades)

PMQ

~ Cantidad de Horas — Maquina

Valor de la produccion (o unidades ) 22
PMO =

Cantidad de Horas — Maquina



Tabla 6: Cuadro de resultados de productividad.

PROGRAMADO REAL PORCENTAJE
PRODUCTO META DE PRODUCCION PRODUCCION LOGRADA EFCIENCIA
HORAS-HOMBRE |  RECURSOS PROGRAMADQS RECURSOS UTILIZADOS EFCACIA
PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD OPTIVA PRODUCTIVIDAD OBTENDA EFECTVIDAD
PRODUCTIVIDAD OPTIMA/MA=A/B | PRODUCTIVIDAD OBTENDA=BID

Fuente de elaboracion Propia.

Variable independiente: “Estudio del trabajo”

También conocidas en un contexto estadistico como regresores, representan los

insumos o las causas, de tal manera decimos que son razones potenciales de

variacion. Sin embargo, en la ingenieria trata de los analisis en 2 etapas, el

conocimiento de los métodos es el riesgo y la evaluacion critico sisteméatico de

forma existencial y proyectadas en concluir un ensayo para la reduccion de las

costas.

Definicion de medicién del trabajo.

“Es la adaptacion de los métodos en las cuales podremos equilibrar la duracién

invertida por un empleador autorizado para hacer la elaboracion determinada, la

cual va ejecutarla bajo una regla de ejecucién establecida por el encargado”.
(Kanawaty, 2010, p.252).

23




Objetivo de la medicion del trabajo.

“Esta nos va a facilitar determinar las duraciones, asi como el desenvolvimiento
de los obreros encargados, e identificar los tiempos inoperantes del empleo.”
(Kanawaty, 2010, p.252).

Técnicas de medicion del trabajo.

“Va ser el procedimiento en el que se establecera un método estandar y un plazo
para el mejor provecho del trabajador en el campo. Una de las transcendentales
herramientas utilizadas en la medicion del trabajo”, de acuerdo a (Kanawaty,

2010, p.253)., los cuales graficaremos a continuacion:

Figura 2: Técnicas De Medicién Del Trabajo

Compiar compilar

Fuente de elaboracién propia.
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Definicion de estudio de tiempo.

“Explicamos esta indagacion de la duracion en términos estandar y ritmo
permisible para ejecutar las labores fijadas, con base en la medida de ratos
innecesarios, improductivos, retardos y fatigas en las que se ve involucrado el
personal calificado”. Para la INTERCONSULTING BUREAU es una habilidad que
nos va a permitir realizar un encargo, midiendo el espesor del trabajo, del método

indicado, e incluyendo los tiempos muertos, (2013, p.106).

Para otros escritores sefialan que “Calcular el tiempo y ritmo laborable nos deja
resolver la duracién de los procesos, tiempo del obrero y de las maquinarias,
nameros de puesto de operaciones, productor y aparatos, lapsos ocupados por
las maquinarias, organizacion de la fabricacion y establecimientos de sistemas
de retribucién”. Como también lo definen “La valoracion de los lapsos se afiade
con la determinacién de los tiempos suplementes que, agregados a la duracion
real de la ejecucion de una operacion, arrojan el tiempo definitivo que nos dara
las semejanzas de medidas en las maniobras igualitarias. (Ramirez, 2013,
p.343)".

El objetivo del estudio de tiempos

“Nos va a permitir a través de la indagacion necesaria un estimado de labores
realizadas por el personal competente en las que se analizara y ejecutaran

medidas para el mejor funcionamiento en el ambiente asignado.”.

En otros términos, el objeto se basa en establecer el tiempo estandar de una
labor utilizando una forma especifica y laborando a una capacidad normal; estos
objetivos logrados en este analisis son cronometrados, cuyas lecturas se
normalizan de acorde al uso del factor de clasificacion para tomar el tiempo del
trabajador. Por ultimo, se toman en consideracién las interrupciones y se evalla

el desempefio de ellos.
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Tabla 7: Westinghouse

TABLADE WESTINGHOUSE

ESFUERZO

DESTREZA O DEBILIDAD

+ 0.15 Al EXTREMA
+ 0.13 A2 EXTREMA
+ 0.11 B1 EXCELENTE
+ 0.08 B2 EXCELENTE
+ 0.06 C1 BUENO
+ 0.03 cC2 BUENO

0.00 D REGULAR
- 0.02 E1 ACEPTABLE
- .0.10 E2 ACEPTABLE
- .0.16 F1 DEFICIENTE

ot oo+ o+t

- .0.22 F2 DEFICIENTE - 0.17 F2 DEFICIENTE
CONDICIONES
+ 0.06 A IDEALES + 0.04 A PERFECTO
+ 0.04 B EXPELENTES + 0.03 B EXCELENTE
+ 0.02 C BUENO + 0.01 C BUENA
0.00 D REGULARES 0.00 D REGULAR

- 0.03 E ACEPTABLES - 0.02 E ACEPTABLE
- 0.07 F DEFICIENTES - 0.04 F DEFICIENTE

EXCESIVO

EXCESIVO
EXCELENTE

EXCELENTE

BUENO
BUENO
REGULAR
ACEPTABLE

ACEPTABLE
DEFICIENTE

Fuente de elaboracién propia: Garcia, (2005).

En horas de estudiar este método para valorar la actividad del operario tomamos

en cuenta: la habilidad, las condiciones, el esfuerzo y la consistencia;

Habilidad: destreza de una persona para hacer una cosa correctamente y con

facilidad.

Esfuerzo: actitud del obrero por esforzarse fisica y moralmente en su entorno.

Condiciones: naturaleza o conjunto de caracteristicas propias de cada uno de

los empleados.

Consistencia: es la cualidad de lo estable, coherente y no desaparece

facilmente.
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Tiempo normal.

Es el empleado por el personal calificado para el trabajo cuando este aprovecha
su tiempo estandar sin dilataciones preexistentes de ningun tipo. La formula para

ello es:

TC+C
100

Tiempo Normal =

Célculo de suplementos por descanso.

Margen al que se le adhiere a los tiempos basicos (tiempo normal) para asi poder
darle al obrero la oportunidad de retribuirse en sus quehaceres y resolver sus
propias necesidades, bien sean causados psicolégicamente o fisiologicamente.
De tal manera que los implementos por el retardo se calcularan. Entendiéndose
por esas responsabilidades causadas que influyen en su desempefio por fatiga y

agotamiento fisico
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Tabla 9. suplementos por descanso.

1. suplemento constante D. condiciones atmosfericas
H M (indice de enfriamiento en el termometro
A. suplemetos por necesidades personales 5 7 humedo de - suplemento
B. suplemento base por fatiga a4 a kata(milicalearias/mc2/segundo H M
16 o
14 o
12 o
10 3
2. Suplemento Variable 8 10
A. trabajar de pie H M 6 21
movimientos o posturas continuas y 4 2 = 31
excesivamente forzadas 4 2 a 45
3 64
2 100
E. Concentracion intensa H M
B. uso de lafuerza o laenergia trabajos de ciertas presion o o
muscular (levantar, tirar o empujar) trabajos de presicion o fatigosos 2 2
peso levantado por kilometro trabajos de gran presion o muy fatigoso: 5 5
H M F. Ruido H M
2.3 o 1 continuo o o
5 1 2 intermitente y fuerte 2 2
7.5 2 3 intermitente y muy fuerte 5 5
10 3 a estridente y fuerte 6 6
12.5 4 6 G. Tension mental H M
15 5 8 proceso bastantemente complejo 1 i
17.5 7 10 proceso complejo o atencion dividida a4 a4
entre muchos objetos
20 t2) 13
22.5 11 16 muy complejo 8 8
25 i3 20(max.)|H. Monotonia H M
30 17 - trabajo algo monotono o o
32.5 22 - trabajo bastante monotono 1 1
C. Mala iluminacion H M trabajo muy monotono a4 a4
ligeramente por debajo de la potencia o o I. Tedio H M
calculada trabajo algo aburrido o o
bastante ppor debajo 2 2 trabajo aburrido 2 1
absolutamente insuficiente 5 5 trabajo muy aburrido 5 2

Fuente de elaboracion propia: Garcia, (2005)
Tiempo estandar.

Es una diferenciacion para sumar la duracion de las labores; ya se la media al

tiempo que transcurro o defectos bien puede que sean ambos.

Tiempo estandar = tiempo normal x (1 + suplemento de Descanso)

Diagrama de operaciones del proceso.

Su significado representativo es en grafica, figura, etc. de todas aquellas

operaciones o0 inspecciones que conforman el proceso laboral. De esa misma
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forma se representan los puntos en lo que se introducen materiales y

conocimientos estimados para la conclusion del tiempo necesario.

Operacion.

Son todas las acciones desempefiadas en el @mbito industrial que elaboran los
productos y brindan el servicio correspondiente solicitado por el consumidor;

enfocados de esa forma a disminuir las costas productivas.

Trasporte.

Forma parte de la logistica que es el medio o herramienta podria decirse, que
nos va a permitir el traslado del servicio o producto ofrecidos. De tal manera se
encuentran relacionada a la implantacién de haberes en el lugar y momento

apropiado llevado bajo condicion.
Inspeccion.

Es la realizacion de constatacion ocular o la comprobacion de un producto,
proceso, servicio, actividad o instalacion para evaluar su conformidad en un

momento. En este caso el juicio del inspector es decisivo.
Demora.

Es la que se le impone si la carga no llega en los términos acordados. Es decir,

la interferencia de un flujo objeto de ellos, en cual se retrasa el acto prea cordado.

Almacenaje.

También llamado almacenamiento es la parte referida a la logistica que incluyen
las actividades o movimientos relacionados con el resguardo del producto. Este

nos facilita la proximidad de los productos al consumidor.
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Actividad combinada.

Es cuando deseamos identificar diferentes acciones que estan siendo realizadas
por el individuo en el mismo momento y area de desempefio; combinandose asi

los anagramas de dichas responsabilidades.

Figura 3: Simbologia de operaciones de actividades.

SWBOLOGHA  |NONBRE DESCRCON

‘ Operacin INDICA LAS PRICIPALES RASES DEL PROCESO AGREGA
NODFCACON NONTAJEETC

INSPECCON \/ERFCA LA CALDADY/ O CANTIDAD BN GENERAL NO AGREGA VALOR

# TRANSPORTE INDICA EL HOVMMENTOS DENATERALES TRASLADADO
DEUNLUGARA OTRO

. ESPERARA INDICA DEYORA ENTRE DOS CPERACIONES 0
ABANDON HONENTANED

ALNACENAMENTO  (NDICA DEPOSITO DE LN OBJETO BAJO VIGLANCI ENUN ALVACEN
B (OB INDICA VARIS ACTIVIDADES SHULTANEAS

Fuente de elaboracion propia.
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Figura 4:. Formato de andlisis — procesos.

FORMATO DE DIAGRMA DE ANALISIS DE PROCESOS

CURSOGRMA ANALITICO

Operario/Materiales/Equipo

Diagrma NumyHoja Num: Resumen
Objetivo Actividad Actual Propuesta
Operacion
Actividad Inspeccion
Metodo Espera
Lugar Transporte
operario Almacenamiento
Distancia (m)
Realizado Tiempo(min-
por hombre)
Fecha de Total
item  descrpcion valor cantidad tiempo distancia simbolo . observaciones
si | no (mm) (m) _. H| D s \ 4
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
Total

Realizado por

Revizado por

Fuente de elaboracion propia.
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Figura 5: Diagrama De Proceso De Operaciones

Material comprado

i

Entrada de material en proceso

v

[dentificacion

Material comprado

Submontaje 0 pieza que
seuneaotraoaun
submontaje

14

\J

Submontaje 0 pieza que
seuneaotraoaun
principal

»
»

un trabajo

v

Material en el que se ha realizado

Material comprado

>

14

Material comprado

_4

\J I

v

Material en el que se ha
realizado un trabajo

Material en el que se ha realizado un trabajo

v

Material comprado

v

\J

Piezaen la que se
realiza la mayoria
de operaciones

\J

Etapas del proceso dispuestas por
orden cronologico

Fuente de elaboracién propia. Garcia, (2005).

Diagrama bimanual.

Es un instrumento de registro de la informacion en el que se emplea el analisis

de movimientos u actividades del operario. En este se refleja la secuencia de

operaciones que siga cada una de

las extremidades que participan

conjuntamente en el desenvolvimiento de las labores.

También es un organigrama en el que se deposita la ocupacion de la orientacion

del operador sefialando la correlacion de ellas. Por ende, el diagrama recepcion

a la sucesion de hechos evidenciando las palmas trabajadoras y en ocasion los

pies ya sean en movimiento o descanso. Es decir, se emplea para recibir las

acciones similares de etapas mas cortas.
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1. MARCO METODOLOGICO
3.1 Tipo y Disefio de Investigacion

Tipo de investigacion
Segun su finalidad.

Investigacion aplicada: porque se aplicara la solucién al problema encontrado en
el area de armado.

Segun su alcance temporal.

Investigacion longitudinal: Se llevard a cabo los estudios durante 6 mes para

recopilar datos en el area de armados de columnas de adsorcion.
Segun su profundidad.

Investigacion longitudinal: Se llevara a cabo los estudios durante 6 meses para

recopilar datos en el area armado de columnas adsorcion.
Segun el caracter de medidas.

Investigacion cuantitativa: Se utilizard herramientas informaticas estadisticas
para obtener resultados, cuantificar el problema en estudios generalizando la

medidas busqueda de resultados.
Segun su dimensiéon temporal.

Investigacion causa experimental: Se mejora los objetos trazados por el area de

armado.
Disefio de investigacion

“El método de investigacion se define en primer lugar establecido el tipo de
investigacién. De acuerdo a nuestro contexto cientifico, vamos a privilegiar la

tipologia de investigacion propuesta por CONCYTEC” (El Peruano,2017, p.135):
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En este proyecto lo antes sefialado tendra una investigacion de tipo experimental
consiente, con el artificio de las variables independientes y dependientes, en el

transcurso de una accion controlada.

“El disefio del presente estudio sera cuasiexperimentos de series cronologicas
ya que el investigador ejerce un control minimo sobre la variable independiente,
no hay una asignacion aleatoria de las personas que practican en la
investigacion, ni hay un grupo de control. La investigacion es cuasiexperimental,
especificamente porque una prueba previa y una prueba posterior se aplicaran a

un solo grupo de series de tiempo” (Hernandez, Fernando y Baptista,2014).

Tabla 8:Matriz de coherencia.

EFICIENCIA EFICIENCIA
EFICACIA EFICACIA

MI1=MEDICION 1
M2=MEDICION 2
ET=ESTUDIO DE TRABAJO

Fuente de elaboracion propia. Disefio de investigacion.

3.2 Variables y Operacionalizacién
Operacionalizacion de las variables.
variable independiente: “Estudio de trabajo”

“‘Herramienta que establece con colosal precision la parte de un sinfin de
observancias, el ciclo para cumplir una faena preestablecida con determinacion
a una regla de rendimiento previo” (INTERCONSULTING BEREAU, 2013. P.101)

variable dependiente: “Productividad”

“Terminacién abstracta: Es la cuantia de capital o prestaciones producidos por

una unidad de suministros aprovechado. (media Nero, 2016. P.24)".
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Matriz de operacionalizacion.

Tabla 9: Matriz operacionalizacion.

Variables

Definicién Operacional

Dimensiones

Indicadores

Definicién Conceptual

Para Frederick Winslow

Tiempo normal en el que trabaja el operario

YActividad. AV

fabricacion de pinturas
epodicas

DP: Cantidad producida
DPP: Cantidad producida y programada

- AAV = — X100
gggilgg e;rlgsrg;"n; Z?t; El estudio del trabajo se Estudio de YTotal de actividades Razén
Variable trabajo er? los obreros era mide con sus dimensiones, métodos
el estudio de tiempo y ezt-Udéo de metodos ¥ AAV=indice de actividades que agregan valor DAP
movimientos. Partiendo de IeSt:ﬂ "10 € tlemp?s, S€ usa greg
esta premisa, comprobo as fichas de recoleccion de Total de actividades=Total actividades del DAP
que el trabajo puede Qatos para obtener I?
efectuarse mejor y mas informacion que sera Tiempo necesario para realizar una operacion
L . rocesada .
) econémicamente mediante P Estudio de TE=Tiempo Normal(1+suplementos) .
Estudio de el anélisis del trabajo. tiempos , . , . Razon
trabajo Tiempo normal: tiempo requerido para hacer un trabajo
Suplementos: tiempo tolerancia
Para Benites, (2017) Porcentaje de eficiencia
ara Benites, , —
Variat_)le finalizo que al aplicar la Eficiencia Eficiencia=[(H.Hempl)/(H.Hprog)]x100% Razén
dependiente filosofia Kaizen se mejora La productividad es la H.H empl: tiempo empleado
considerablemente la relacién entre la cantidad
productividad dando esto de productos obtenida por H.H.Prog: tiempo programado
como consecuencia la un sistema productivo y los P taie de eficaci
disminucion de costos y recursos utilizados para . or'cen ajé de eficacia
. tiempo en el proceso de obtener dicha produccion o Eficacia=[(DP/DPP)]X100% ]
Productividad Eficacia Razoén

Fuente de elaboracion propia.
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Matriz de coherencia.

Tabla 10: Matriz de consistencia

TITULO

FORMULACION DEL

PROBLEMA

OBJETIVO

HIPOTESIS

Implementacién de estudio de
trabajo para mejorar la baja
productividad en el area de
armado en la empresa HLC
INGENIERIA CONSTRUCCION

S.A.C. Lima 2020

¢Implementacion de estudio de

trabajo mejorara la baja productividad
en el &rea de armado en la empresa
HLC INGENIERIA CONSTRUCCION

Implementacién de estudio de trabajo
para mejorar la baja productividad en
el area de armado en la empresa
HLC INGENIERIA CONSTRUCCION

La implementacion de estudio de
trabajo mejora la baja productividad
en el area de armado de la empresa

HCL INGENIERIA Y
CONSTRUCCION S.A.C. LIMA,

S.A.C. Lima 2020? S.A.C. Lima 2020. 2020
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS
ESPECIFICOS 1 ESPECIFICOS 1 ESPECIFICA 1

¢La implementacion de estudio de
trabajo mejorara la eficiencia en el
area de armado de la empresa HCL
INGENIERIA Y CONSTRUCCION
S.A.S. LIMA, 20207

Implementar el estudio de trabajo
para mejorar la Eficiencia en el area
de armado de la empresa HCL
INGENIERIA Y CONSTRUCCION
S.A.C. LIMA,2020.

La implementacion de estudio de
trabajo mejora la eficiencia en el area
de armado de la empresa HCL
INGENIERIA Y CONSTRUCCION
S.A.C. LIMA, 2020.

PROBLEMAS
ESPECIFICOS 2

OBJETIVOS
ESPECIFICOS 2

HIPOTESIS
ESPECIFICA 2

¢La implementacion de estudio de
trabajo mejorara la eficacia en el area
de armado de la empresa HCL
INGENIERIA Y CONSTRUCCION
S.A.S. LIMA, 2020?

Implementar el estudio de trabajo
para mejorar la Eficacia en el area de
armado de la empresa HCL
INGENIERIA Y CONSTRUCCION
S.A.C. LIMA,2020

La implementacion de estudio de
trabajo mejora la eficacia en el area
de armado de la empresa HCL
INGENIERIA Y CONSTRUCCION
S.A.C. LIMA, 2020.

Fuente de elaboracion propia.
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3.3 Poblacion, muestra, muestreo, unidad de analisis.
Poblacién y Muestra.
Poblacion.

A juzgar por, (Hernandez, Fernando y Baptista, 2014. P174). Ya que ha aclarado
la utilidad del andlisis, dice que la poblacion materia de evaluacién, se pretenden
englobar los efectos resueltos. Por ende, son el grupo de todas aquellas acciones

gue coinciden en una serie de campos especificos.

La poblacion estard conformada por todo el tiempo que se recolecta la
informacion en proceso de armado de columna adsorcion, cuya poblacién es 48

dias trabajadas laborales.
Muestra.

Hernandez, Fernando y Baptista (2014. Pg.175), sefalan que “el despliegue
primordialmente es un subconjunto de la comunidad. Por eso decimos que un
subgrupo de factores es perteneciente a la agrupacién de individuos. Es dificil
calcularlos a todos por eso se escoge un pequefio grupo que nos va arrojar las

mas exactas estadisticas y seran un conjunto de todo”.

Cuya técnica de muestreo es por conveniencia, porque es necesario trabajar con
el personal operativo que trabaja en un turno de ocho horas en el area de armado.
En cuanto a la magnitud del cotejo se efectué mediante el método estadistico

tradicional donde con un valor de confianza del 1.96% y un margen de error 5%.

se obtiene que la muestra.
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B N+*Zixpxq
Ce2x(N—1)+2Z% xp*gq

n

n =48 * (1.96 * 1.96) * 0.50 = 0.50
n = 46.09992

n = ((0.05 * 0.05) = (48 — 1)) + ((1.96 x 1.96) * 0.5 * 0.5)n = 46.09992
n =1.0779

_ 46.0992
" =70779
n =43

Tamafio de la muestra buscado

Tamafio de la poblacion 48

Nivel de confianza constante de 40= 94.45% 1.96

probabilidad de que ocurra el evento estudiado (éxito) 50%

probabilidad de que no ocurra el evento estudiado 50%

Error de estimacién maximo aceptado 3%

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos.
Técnicas de recoleccién de datos.

Son aquellas de criterio sistematicos encargadas de unir y evaluar los datos de
diferentes fuentes, con la finalidad de encontrar un resultado mas concreto y
especifico de las areas indagadas en cuanto a los dias y horas de las entregas

del &rea de armado

Sefala, (Namakforoosh, 2006. P.77) “que a pesar de que estas técnicas no se
hagan presenciales, la recopilacion de informacion, el indagador debe
mantenerse complementado con las personas calificadas para el trabajo y asi

poder controlar el ambiente laboral para una mejor calidad.”

38



instrumento de recoleccién de datos.

Establece el autor, (Hernandez, Fernando y Baptista, 2014. P.199) que para que
esta herramienta de medicion adecuada, registre correctamente las fichas

recolectadas en las definiciones o variables del anélisis.

Utilizaremos entonces en este proyecto como instrumento el formulario de
registro del area de planeamiento y la recoleccion de datos del area de

produccion.
Validez.

De acuerdo a Namakforoosh, (2006. P.227). La autenticidad de una herramienta
de averiguacion avalada que ofrece cifras especificas referente a la cambiante
en formacion. Es decir, se nota al nivel en que el examen se desenvuelve en

conocimientos que son acertados para la adecuada aceptacion.2
Confiabilidad.

La comparamos con las acciones que llevan una clausula en su desenvolvimiento
laboral con las especificaciones preestablecidas en el transcurso de un lapso
predeterminado. En otras palabras, que lograremos la fiabilidad en el momento

que las clausulas hagan lo que queremos cuando queremos.

3.5 Procedimientos.

Desarrollo de la Propuesta.
Descripcion actual de la empresa.

Compafiia de origen peruano en los afios 2000, que realiza proyector de
ingenieria fabricacibn y montaje, ademas colabora en otros sectores. Se

encuentra respaldada por un equipo multidisciplinario de ingenieros y técnicos
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capacitados. Pertenece al sector al cual la empresa en estudio es la metallrgica
y el giro del negocio segun la clasificacion por cédigo ClIU es 74218.

Planta.

Se estima que tiene unos 2000 metros cuadrados de planta en su totalidad,
ademas de un 15 por ciento de zonas para sus trabajadores como servicios

higiénicos, duchas, cambiadores y almacenes para los instrumentos.
Tipo de distribucion.

Esta compafia sostiene una forma de distribucién por proceso, localizada en
cada maquina, las cuales han sido conformadas de acuerdo a sus necesidades
por ejemplo, asi tenemos areas de CNC pantografo (habilitado de cartelas segun
disefio), roladora (rolado de planchas), area de armado (donde se procesa el
armado del producto), area soldadura (donde se procesa el soldeo de las
estructuras fabricadas), area de limpieza mecanica, area de sistema de

granallado y area de pintura (producto terminado).
Descripcion de la planta Cajamarquilla.

La planta se ubica en el este de la capital de lima, en la provincia de Lurigancho-
Chosica 15461, en la direccion: Av. Caja marquilla Mz. D Lte.4, con un &rea de
produccion de 2000 m2.
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Figura 6:. Layout de planta Cajamarquilla.
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Fuente. Informacion de la empresa.
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Figura 7: Ubicacion geografica.
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Fuente. Google mapas.

La empresa brinda diversidad de servicios de fabricacibn como, spool,
estructuras, equipos especiales, tanques de almacenamiento, a los sectores
mineros, industrial, para la empresa es esencial brindar servicios de calidad y
seguridad a través de su equipo de profesionales de primera, quienes al ser
capacitados constantemente tiene la facilidad de brindar servicios de solucién

que cada proyecto requiere.
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Figura 8.Productos y servicios de la empresa

TANQUES ESTRUCTURAS METALICAS

EQUIPOS ESPECIALES

Fuente. https://www.hlcsac.com/servicios/fabricacion

Visién
La empresa apunta a ser lider en el mundo, especializada en brindar la tecnologia

mas avanzada en ingenieria y construccion para el desarrollo de proyectos en los

sectores minero.

Mision
Es conseguir con sus profesionales de primer nivel soluciones en procesos,
disefio, ingenieria, construccién y gerenciamiento de proyecto.
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Figura 9.Estructura de la planta Administrativo y Operativo

Superintendente de
Fabricaciones Metalicas

InspectorQC — Jefe QC Ingenieria de Planeamiento
control de proyectos

Operador Operario Operario
Operador Pantografo Operador N Mecanico
Montacargas Granallado ecanico
Oficial
Mecanico

Fuente de elaboracién propia. Informacion de la empresa

44



En la figura 9, podemos describir que la estructura organizacional es tipo
funcional, cada area es propia de sus decisiones en bien de la empresa.

Gerente general

Lo describimos como el cargo ejecutivo para ciertas personas formalizadas en la
compainiia, en la cual sus labores varian dependiendo la industria en que se
desarrolle la compafiia; ademas ese encargado (a) debe velar por organizar,

cumplir y obedecer las normativas.
Superintendente de fabricaciones metalicas.

Son los responsables de supervisar y encargarse de las obras; encargados de

contratar y asignar trabajos llevando un registro diario del proyecto trasado.
Supervisor de produccién.

Encargado de la programaciéon y vigilancia de los procesos de fabricacion,
asegurando los estandares de calidad y eficacia, establecidos y acordados en un
tiempo estipulado y costos durante el proceso, ademas asesor a los potenciales

clientes para dar a conocer los mejores productos.
Jefe de almacén.

Aquella persona designada a inspeccionar todo lo que ocurre en el almacén.
Teniendo como mision fija planificar, dirigir y coordinar las actividades de
almacenado, reposicion, abastecimiento y distribucion de los materiales y

productos del ente.
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Figura 10: Diagrama de flujo de proceso de operacion.

fin de la operacion

Cliente | Ingenieria Area de compras |Area de la calida/almacen Produccion Almacen
ClP Cliente  [=| Recepcion informativa
Disefio de planos
Requerimiento Compra de materiales |—> '"Spe“'?"y |I Ejecucion de trabajo
. recepcion
materiales
Inspeccion de los
procesos de produccion
l Se procede a
despachar
Se detectan fallas Almacenamiento
IDespacho
Entrega de producto final | < 1

Fuente de elaboracion propia.

En la Figura 10, Para poder iniciar visualizamos la organizacion de demanda por

el cliente y después afirmala en el sector de ingenieria, luego es recepcionado el

pedido del material por el area de logistica quien genera la atencion del material

para la fabricacion, el material es inspeccionado por el area de almacén y calidad

constatando el documento y cantidad. Posteriormente el area de produccion

ejecuta el orden de fabricacion y este proceso es monitoreado por el area de

calidad y el producto final es entregado al almaceén para su respectiva entrega al

cliente.
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Figura 11: Flujograma de proceso de armado de columna adsorcion.

APROVADO
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T emes
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‘ SOLDADO
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AMADO >

PRODUCCION

'

Fuente de elaboracién propia.

A través de la figura 11, podemos apreciar el flujograma del proceso de armado
de columna adsorcién, como primer paso es la elaboracién de los planos por el
area de ingenieria luego esta es entregada al area de TDC donde se recepcién
toda la informacion luego de ello es entregado al area de produccion para las

fabricaciones de las columnas.

En el area de produccion procede el habilitado, rolado estas son trabajados por
partes por el operario, de una vez rolado el operario procede el armado y soldeo

de las piezas segun van avanzado simultaneamente.
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Figura 12: Flujograma de proceso y disefio de planos.
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Fuente. Revision de informacioén técnica

De la Figura 12, de flujograma de proceso y disefio de planos de fabricacion de
equipos y estructuras, se observa como primer paso el ingreso de los
documentos por parte del cliente, para luego enviarlo al &rea de ingenieria para

la elaboracién de los planos y posteriormente fabricarlos.
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Figura 13 :Proceso de habilitado de materiales corte CNC

Fuente. (HCL Ingenieria Y Construccion S.A.C 2020)

De la siguiente Figura 13 detectamos el biselado en las planchas para el armado
de columna adsorcion, donde el personal operativo ejecuta sus trabajos con una
amoladora de 77, la plancha es ubicada sobre caballetes con un montacargas

para la facilidad del operario y seguridad

Figura 14: Doblez y rolado de planchas

Fuente. (HCL Ingenieria Y Construccién S.A.C 2020)

En la Figura 14, se deja ver el rolado de planchas para la fabricacién de la

columna adsorcion, esta plancha pasa por la roladora donde se le deja con las

49



medidas segun el plano indicado, donde el operario ejecutara la unién para el
soldeo.

Figura 15: Proceso de armado y perforacion de agujeros

Fuente. (HCL Ingenieria Y Construccién S.A.C 2020)

En la Figura 15, se muestra el armado, el operario procede con la unién de las

partes o piezas para el soldeo, esta etapa es ejecutado con un montacargas,

Figura 16.Proceso de soldadura

Fuente. (HCL Ingenieria Y Construccién S.A.C 2020)
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En la Figura 16, En este proceso después que el operario realizo las uniones de
las piezas, el soldador procede el soldeo para asegurar y continuar con las

uniones de las demas piezas.

Figura 17: Diagrama de operaciones de armado de columna adsorcion.

ARMADO DE COLUMNA

=b Biselado de la junta de las planchas
t Union de las dos planchas biselados media luna
¥
’ Apuntalado de las dos plabchas que se uniran (anillo)
4 Soldeo de las planchas unidas primer cuerpo (anillo)

Se procede la union de la tapa faldon parte inferior

> con el primer anillo (la maniobra se ejecuta con montacarga
‘
6 Apuntalado del primer anillo y tapa inferior
y
7 Soldeo del primer anillo y tapa inferior
v
1 Inicia otra operacion

Fuente de elaboracion propia.
Descripcién de la problemaética.

El area de armados tiene problemas en la entrada de sus productos, para la
mejora se ha optado aplicar métodos de estudio de trabajo y herramientas para

la mejora en los tiempos de fabricacion.
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Causas que originan la baja productividad en el &rea de armado.

Tabla 11: Causas de la baja productividad.

CAUSAS FRECUENCIA F.ACUMULADA % PARCIAL % TOTAL
C1 |TIEMPO NO ESTANDARIZADO 81 81 36% 36%
(6 |FALTA DE CONTROL DE CALIDAD 50 131 22% 59%
C1 |INADECUADA DISTRIBUCION DE ESTACION DE TRABAIO 23 154 10% 69%
C7 | DESABASTECIMIENTO DE MATERIALES 15 169 7% 76%
€10 [NO AHI SEGUIMIENTO DE STOCK 15 184 7% 83%
(9 |INADECUADO ALMACENAMIENTO 10 194 4% 87%
C2 |ERROR DE FABRICACION 9 203 4% 91%
C4 |INEXISTENCIA DE MANTENIMIENTO 5 208 2% 93%
C11 [FALTA DE ATENCION DE PEDIDO 5 213 2% 96%
c8 |NO EXISTE CONTROL DE CONSUMIBLES 5 218 2% 96%
€3 |FALTA DE MAQUINAS PARA ABASTECIMIENTO DE MATERIAL 5 23 2% 100%
TOTAL 2 [ o

Fuente de elaboracion propia.

En la tabla 11, mostramos los origenes del problema principal, la cual debemos

solucionar.

Andlisis estudio del trabajo Pre-test.

A continuacién, demostramos Grafico de actividades que regularmente se llevan

a cabo para elaborar un tanque columna adsorcién en la Sociedad

HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C.
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Tabla 12 : DAP fabricacion de un tanque Pre-test

FORMATO DE DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

Cursograma Analitico Operario Material Equipo
Diagrama Num. 01 Hoja num:01 Resumen
Actividad Actual Propuesta
Objetivo: Produccion Operacion 2
Actividad: Recoleccion yregistro Inspeccion
Metodo: Observacion Combinada: 3
Lugar: Area de produccion Transporte: 2

Almacenamiento 0

Operario: Luis, zacarias baldeon Distancia (m): 25

Realizado por Oscar, chavarria ayala y Roel pastrafia Tiempo (mm): 07:30

Fecha de inicio: 2/01/2020 Fechadeterm: | 2/01/2020

ltem Valor | Tiempo Distancia SIMBOLOGIA observa-

D [cion

Descrpcion (horas-min) m

Armado y perforado
1 biselado de las juntas de las
planchas rolado X 01:20:00

2| union de las 2planchas hisado

V0oV
media luna con la montacrga X 01:30:00 15 O D O » V D
3| apuntado de las 2 planchas que
se uniran (anillo) X 00:15:00 . D Q E> V D
4]  soldeo de las planchas unidas O D ' |:> V D
primer cuerpo (anillo) X 02:10:00
5| se procede la union de la tapa faldon
parte inferior con el primer anillo, este 01:30:00 10 O D O » V D
trabajo se ejecuta con la montcarga X
6japuntado de primer anillo ytapa inferiof X 00:25:00 0) D . E> v )
7| soldeo del primer anillo ytapa inferior |X 01:00:00 O D . v D)

Fuente de elaboracion propia.
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Tabla 13: Resumen de actividades de armado.

RESUMEN DE LA OPERACIONES DE FABRICACION DE TANQ VALORACION
COLUMNA ADSORCION S NO
ACTIVIDAD  ACTUAL  PROPUESTA

OPERACION 2 REDUCIR ESTAOPERACION
INSPECCION 0 RESUMEN TIEMPO
COMBINADA 3 DISTANCIA
TRANSPORTI 2 TIEMPO DISTANCIA
ALMACENAMI 0 07:30 25m

Fuente de elaboracion propia.

De tal manera se demuestra en la tabla 13, el proceso de fabricacion de un
tanque columna adsorcion engloba en su totalidad 2 operaciones, 3 operaciones

combinadas y 2 movimiento de transporte, haciendo un total de 7 actividades.

AAV = Y Actividad AV . 5 710
" YTotal de actividades x 7 0

La actividad que agregan valor son 5 y representan un 71% del total de
actividades, las cuales generan un valor de 2 representado con un 29% del total

de actividades.
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Tiempos no estandarizados Pre - Test

Tabla 14: Toma de tiempos meses octubre y noviembre (2019)

REGISTRO DE TIEMPOS

|Octubre ~ [Dial  [07:30:00 |
2 Octubre Dia 2 09:20:00
3 Octubre Dia 3 06:30:00
4 Octubre Dia 4 05:30:00
5 Octubre Dia 5 04:30:00
6 Octubre Dia 7 04:20:00
7 Octubre Dia 8 05:40:00
8 Octubre Dia 9 05:50:00
9 Octubre Dia 10 05:40:00
10 Octubre Dia 11 04:40:00
11 Octubre Dia 12 06:40:00
12 Octubre Dia 14 04:20:00
13 Octubre Dia 15 05:30:00
14 Octubre Dia 16 03:20:00
15 Octubre Dia 17 04:30:00
16 Octubre Dia 18 04:20:00
17 Octubre Dia 19 05:30:00
18 Octubre Dia 21 04:10:00




19 Octubre Dia 22 04:20:00
20 Octubre Dia 23 03:50:00
21 Octubre Dia 24 04:35:00
22 Octubre Dia 25 03:34:00
23 Octubre Dia 26 03:38:00
24 Octubre Dia 28 04:35:00
25 Octubre Dia 29 06:35:00
26 Octubre Dia 30 05:38:00
27 Octubre Dia 31 04:45:00
28 Noviembre Dia 1 04:32:00
29 Noviembre Dia 2 03:35:00
30 Noviembre Dia 4 06:00:00
31 Noviembre Dia 5 07:35:00
32 Noviembre Dia 6 04:31:00
33 Noviembre Dia 7 05:52:00
34 Noviembre Dia 8 05:33:00
35 Noviembre Dia 9 04:31:00
36 Noviembre Dia 11 06:37:00
37 Noviembre Dia 12 06:40:00
38 Noviembre Dia 13 05:35:00
39 Noviembre Dia 14 07:30:00
40 Noviembre Dia 15 08:00:00
41 Noviembre Dia 16 04:35:00
42 Noviembre Dia 18 06:25:00
43 Noviembre Dia 19 07:30:00
44 Noviembre Dia 20 05:30:00
45 Noviembre Dia 21 05:30:00
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46 Noviembre Dia 22 05:30:00

47 Noviembre Dia 23 06:25:00

48 Noviembre Dia 25 07:30:00

Fuente de elaboracion propia.

De acuerdo al Tabla 14, de registros de tiempos personalizados por dias del mes
de octubre y noviembre, reconocidos en el dia 16 registra tiempo menor con

03:20:00, mientras que en el dia 2, se registra el mayor tiempo siendo 09:20:00.
Al momento de realizar una comparacion entre los D16 y D2, existe una variacion
aproximada de 06:00:00 en el armado de columnas adsorcién esto implica que
se debe desarrollar un formulario de métodos en la Industria HCL INGENIERIA
Y CONSTRUCCION S.A.C.

Tabla 15: Célculo de muestras pre - test

CALCULO DE MUESTRA PARA EL ARMADO DE COLUMNA

Tamario de la muestra buscado

N Tamafio de la poblacion 48

Z Nivel de confianza constante de 95% 1.96

probabilidad de que ocurra el evento
p ) ] 50%
estudiado (éxito)

NxZz*p*q
o n=
q(1-p) probabilidad de que no ocurra el evento 0% e2x(N—1)+2Z2 xpxq
estudiado
e Error de estimacion maximo aceptado 5%

Fuente de elaboracion propia (2020).
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Del Tabla 15, podremos desarrollar la formulacion del método tradicional, con el
fin de decidir la muestra solicitada mediante la cual tomaron las referencias del 1

dia del mes de octubre y noviembre 2019.

Tabla 16.Calculo de tiempo promedio pre — test

CALCULO DE TIEMPO PROMEDIO

PROCESO

1 Armado de columna adsorcion 7.02

Fuente de elaboracioén propia.

En la tabla 16 el calculo del promedio, fundamentandonos en la toma de muestra
encontrado tabla 19; la cual fue requerida de 26 observaciones, conforme con los
lapsos promedio, luego realizamos el tiempo estandar gracias a la tabla de

Westinghouse y los tiempos como carencia del agotamiento.
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Tabla 17. Célculo de tiempo estandar pre-test.

calculo del tiempo estandar del proceso de fabricacion

WESTINGHOUSE
FACTOR DE
promedio  habilidad esfuerzo condiciones consistencia Y(HtE+CD+ VAL, X TIEMPO VALOR TIEMPO
item  proceso  del tiempo CS#1 100%  NORMALIZADO ~ SUPLEMENTO ESTANDAR

TOTAL DE TIEMPO ESTANDAR PARA EL ARMADO DE COLUMNA ADSORCION 9.18

Fuente de elaboracion propia.

En la Tabla 17, el tiempo estandar es 9:18 minutos, permitiéndonos ejecutar la

valoracion de la capacidad instalada, basandonos en la ecuacion:

Cl= N@.de trabajadores x tiempo que labora cada trabajador

tiempo estandar

Tabla 18: calculo de capacidad de instalada pre- test

CALCULO CAPACIDAD INSTALADA PRE TEST

7 480 9.18 366

Fuente de elaboracién propia.
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De la Tabla 18 en el lapso que gestiona el jornalero es de 480 minutos (lunes a
sébado), por ello, la capacidad instalada es de 366 minutos, con el que
computaremos las unidades planificadas (kg), para de esa manera tener un orden

de cuanto se logra en la jornada.

Tabla 19: Planificacion de fabricacion por kilos.

CALCULO UNIDADES PLANIFICADAS PRE TEST

366 124% 454.02 454

Fuente de elaboracién propia (2020).

De la Tabla 19 se demuestra las unidades planificadas las cuales son 454 kilos

diarios, por seis dias habiles.

Tabla 20 : Tiempo programado y tiempo util pre-test.

tiempo programadao tiempo estandar x cantidad fabricacion de la empresa.

4086

tiempo util cantidad de trabajadores x t. estandar

Fuente de elaboracién propia (2020).

En el cual encontraremos el lapso programado que utilizaremos en la siguiente

formulacion:

TP= Tiempo estandar. X cantidad fabricacién de la empresa.
Para encontrar la duracion util se utiliza la siguiente expresion:
TU=Cantidad de trab. X T. Estandar

Andlisis de la productividad Pre - test

Se analiza las fabricaciones en el mes de octubre y noviembre, las cual se
recolecta informacion para determinar la monografia de tiempo en el area de

armado.
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Tabla 21 Produccion del mes de octubre y noviembre 2019

REGISTRO DE PRODUCCION MES OCTUBRE Y NOVIEMBRE

Eficiencia = (H-Hemp) /
Eficacia=(DP/DPP)X100% Produce=EFICIENCIA X EFICACIA
(H-H prog)x 100%
item Dias Produccion ediceion e-rlm-wlglrzggo flempo Eficiencia Eficacia Productividad
BT G x dia Programado
1 1/10/2019 280 454 1,960 4,086 48% 62% 30%
2 2/10/2019 300 454 2,700 4,086 66% 66% 44%
3 3/10/2019 320 454 2,880 4,086 70% 70% 50%
4 4/10/2019 170 454 1,530 4,086 37% 37% 14%
5 5/10/2019 180 454 1,620 4,086 40% 40% 16%
6 7/10/2019 340 454 3,060 4,086 75% 75% 56%
7 8/10/2019 280 454 2,520 4,086 62% 62% 38%
8 9/10/2019 420 454 3,780 4,086 93% 93% 86%
9 | 10/10/2019 380 454 3,420 4,086 84% 84% 70%
10 | 11/10/2019 200 454 1,800 4,086 44% 44% 19%
11 | 12/10/2019 300 454 2,700 4,086 66% 66% 44%
12 | 14/10/2019 320 454 2,880 4,086 70% 70% 50%
13 | 15/10/2019 170 454 1,530 4,086 37% 37% 14%
14 | 16/10/2019 180 454 1,620 4,086 40% 40% 16%
15 | 17/10/2019 340 454 3,060 4,086 75% 75% 56%
16 | 18/10/2019 280 454 2,520 4,086 62% 62% 38%
17 | 19/10/2019 420 454 3,780 4,086 93% 93% 86%
18 | 21/10/2019 380 454 3,420 4,086 84% 84% 70%
19 | 22/10/2019 200 454 1,800 4,086 44% 44% 19%
20 | 23/10/2019 300 454 2,700 4,086 66% 66% 44%
21 | 24/10/2019 320 454 2,880 4,086 70% 70% 50%
22 | 25/10/2019 170 454 1,530 4,086 37% 37% 14%
23 | 26/10/2019 180 454 1,620 4,086 40% 40% 16%
24 | 28/10/2019 340 454 3,060 4,086 75% 75% 56%
25 | 29/10/2019 280 454 2,520 4,086 62% 62% 38%
26 | 30/10/2019 420 454 3,780 4,086 93% 93% 86%
27 | 31/10/2019 380 454 3,420 4,086 84% 84% 70%
28 1/11/2019 200 454 1,800 4,086 44% 44% 19%
29 2/11/2019 300 454 2,700 4,086 66% 66% 44%
30 | 4/11/2019 320 454 2,880 4,086 70% 70% 50%
31 | 5/11/2019 170 454 1,530 4,086 37% 37% 14%
32 6/11/2019 180 454 1,620 4,086 40% 40% 16%
33 7/11/2019 340 454 3,060 4,086 75% 75% 56%
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34 | 8/11/2019 280 454 2,520 4,086 62% 62% 38%
35 | 9/11/2019 420 454 3,780 4,086 93% 93% 86%
36 | 11/11/2019 380 454 3,420 4,086 84% 84% 70%
37 | 12/11/2019 200 454 1,800 4,086 44% 44% 19%
38 | 13/11/2019 300 454 2,700 4,086 66% 66% 44%
39 | 14/11/2019 320 454 2,880 4,086 70% 70% 50%
40 | 15/11/2019 170 454 1,530 4,086 37% 37% 14%
41 | 16/11/2019 180 454 1,620 4,086 40% 40% 16%
42 | 18/11/2019 340 454 3,060 4,086 75% 75% 56%
43 | 19/11/2019 280 454 2,520 4,086 62% 62% 38%
44 | 20/11/2019 420 454 3,780 4,086 93% 93% 86%
45 | 21/11/2019 380 454 3,420 4,086 84% 84% 70%
46 | 22/11/2019 420 454 3,780 4,086 93% 93% 86%
47 | 23/11/2019 380 454 3,420 4,086 84% 84% 70%
48 | 25/11/2019 200 454 1,800 4,086 44% 44% 19%

PROMEDIO

Fuente de elaboracioén propia.

En la sinopsis 22, mostramos la fabricacion de 1 tanque columnas adsorcion, en
la cual detallamos la data de comienzo de la manufactura y la data de entrega de
los tanques, como también detallamos la produccion diaria y proyectado total, la
informacion es facilitada por el area de planteamiento y produccion.
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Grafico 3: Produccion mes de octubre y noviembre del 2019
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Fuente de elaboracion propia.

Grafico 3, podremos distinguir la eficiencia, eficacia y productividad del mes
octubre y noviembre respectivamente, la eficiencia se muestra con un 64%, y la

eficacia con un 64%, como también la productividad con un 45%.

Propuesta de mejora.

Luego de fichar y recopilar todo el conocimiento necesario referente a dichas
causas y sobre que técnicas de arreglo tendremos que emplear en este proyecto
para lograr incrementar la elaboracion, se tendran en cuenta diversas soluciones.
También pondremos a disposicion un cronograma de las acciones a realizar para

obtener satisfactoriamente el ascenso de la productividad.
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Tabla 22:. Alternativas de solucion en las causas que representan el 80%

ITEM CAUSAS DE LA BAJA PRODUCTIVIDAD SOLUCION

C1 |Tiempo no estandarizado Estudio de metodos ytiempo estandar
C6 |Falta de control de calidad Estudio del trabajo

C5 |Inadecuada distribucion de estacion de trabajo |Estudio del trabajo

C2 |Error de fabricacion Estudio del trabajo

Fuente de elaboracion propia.

Como visualizamos en la tabla 22 se muestran las causas fundamentales que

generan la baja productividad en el area de armado de columnas adsorcioén.
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Tabla 23: Cronograma de actividades de la implementacion.

ENERO FEBRERO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
S2|S3|S4|S1|S2]|S3]|S4]S1|S2|S3|S4|S1|S2|S3]|S4]S1|S2|S3|S4|S1]S2|S3]|S4]|S1]|S2|S3]|S4

ACTIVIDAD

Recoleccion de la situacion actual del area de fabricacion

1.1 [recoleccion de datos e informacion del area armado

1.2 |descripcion de los procesos, identificados de las
actividades (pre-test)

1.3 |estimacion de productividad, analisis de las causas principales

2 |Elaboracion de la propuesta de mejora

2.1 lidentificacion de las alternativas de solucion a implementar

2.2 |elaboracion del cronograma de la propuesta

2.3 |elaboracion y presentacion del presupuesto

3 |Implementacion de la mejora de proceso

3.1 |diagnostico inicial del proceso

3.2 |evaluacion inicial de conocimiento

3.3 [realizacion de la mejora de proceso

3.4 limplantacion del nuevo diagrama de actividades de proceso|

3.5 |eliminacion de actividades que no agregan valor

3.6 |capacitacion de conocimientos

3.7 |evaluacion final de conocimiento

4 |Resultado de la variable

4.1 |recoleccion de datos, toma de tiempos (post-test)

5 |Analisis economico-financiero

5.1 lanalisis del ratio costos beneficio

6 |Resultados

6.1 |analisis descrptivo

6.1.1 |analisis inferencial

6.2 |comprobacion de hipétesis

7 |Distribucion, conclusiones y recomendaciones

7.1 [redaccion de los resultados obtenidos, conclusiones y recomendaciones

Fuente de elaboracion propia.
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implementacion del estudio de trabajo
Evaluacion inicial:

Comenzaremos con la implantacion de formularios, con él se inicia un examen
individual a los empleados donde se les formulara preguntas y respuestas de las
mercaderias con las que trabajaran; luego pasaremos a la 2da causa y es la mas
relevante del proceso ya que es la causante del ochenta por ciento de la

decadencia de la productividad.

Tabla 24 : Evaluacion inicial de capacitacion.

CUESTIONARIO INICIAL

Empresa: HCL INGENIERIAY CONSTRUCCION S.AC Area: Produccion-armado
Evaluado: Pablo Huaman Llacza Proceso: armado de columna adsorcig
Elaborado por: Oscar Chavarria y Roel Pastrafia Mes: Septiembre

PREGUNTAS PUNTAJE

0 1 2 TOTAL

¢Quen entiende por planificacion de trabajo? 1
¢Cudl es el tiempo de armado de un tanque columna adsorcion? 1
¢Cudl es la meta de produccion semanal para el armado de columna adsorcion? 1
¢Qué accion tomaria en el caso de desabastecimiento de materiales? 1
se ha detectado en el proceso de armado falta de material? 2
¢has detectado algun imprevisto que pueda retrasar el armado por falta 1

de atencion de pedidos?

¢Con los equiposque cuenta el area de armado es suficiente para el desarrollo de las actividad 0 0

¢las maquinas estan operativas para sus trabajos? 1

¢en caso de la estacion de trabajo o distribucion se sobrecarga por el espacio o flujo

¢los materiales para el armado estan adecuadamente almacenados y es facil su distribucion?
CLASIFCACION. 0 6 4 10

Fuente de elaboracion propia.

En la tabla 24, se evidencia el cuestionario inicial que se efectu6 al trabajador
Pablo Huaman Llacza y del cual obtuvo negativamente diez de puntuacion.
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Tabla 25: Evaluacion inicial de capacitacion.

CUESTIONARIO INICIAL

Empresa: HCL INGENIERIAY CONSTRUCCION S.AC Area: Produccion-armado
Evaluado: Emerson Gastelu Chacon Proceso: armado de columna adsorcig
Elaborado por: Oscar Chavarria y Roel Pastrafia Mes: Septiembre

PREGUNTAS PUNTAJE

0 1 2 TOTAL

¢ Quen entiende por planificacion de trabajo? (0]
¢ Cudl es el tiempo de armado de un tanque columna adsorcion? 1
¢ Cudl es la meta de produccion semanal para el armado de columna adsorcion? 0
¢ Qué accion tomaria en el caso de desabastecimiento de materiales? (0]
se ha detectado en el proceso de armado falta de material? 1
¢has detectado algun imprevisto que pueda retrasar el armado por falta [0}
de atencion de pedidos?
¢ Con los equiposque cuenta el area de armado es suficiente para el desarrollo de las actividad [0}
Jlas maquinas estan operativas para sus trabajos? 1
Jen caso de la estacion de trabajo o distribucion se sobrecarga por el espacio o flujo 2
Jlos materiales para el armado estan adecuadamente almacenados y es facil su distribucion? 1
CLASIHCACION. o 4 2 6

Fuente de elaboracioén propia.

De latabla 25, se demuestra el formulario que se le elaboro al empleado Emerson

Gastelu chacon en el cual obtiene con una nota desaprobatoria de seis puntos.

Tabla 26: Evaluacion inicial de capacitacion.

CUESTIONARIO INICIAL

CLASIHCACION.

Fuente elaboracion propia.

En la tabla 26, se demostrara el formulario inicial que se le p

Empresa: HCL INGENIERIAY CONSTRUCCION S.AC Area: Produccion-armado
Evaluado: Luis Apolinario Arana Proceso: armado de columna adsorcig
Elaborado por: Oscar Chavarria y Roel Pastrafia Mes: Septiembre
PREGUNTAS PUNTAJE
0 1 2 TOTAL
¢Quen entiende por planificacion de trabajo? 2
¢ Cual es el tiempo de armado de un tanque columna adsorcion?
¢ Cual es la meta de produccion semanal para el armado de columna adsorcion?
¢Qué accion tomaria en el caso de desabastecimiento de materiales? 0
se ha detectado en el proceso de armado falta de material? [0]
¢has detectado algun imprevisto que pueda retrasar el armado por falta 0] 1
de atencion de pedidos?
¢Con los equiposque cuenta el area de armado es suficiente para el desarrollo de las actividad [0]
¢clas maquinas estan operativas para sus trabajos? 1
sen caso de la estacion de trabajo o distribucion se sobrecarga por el espacio o flujo 1
¢;los materiales para el armado estan adecuadamente almacenados y es facil su distribucion? 1
0 7 4 11

resento al trabajador

Luis Apolinario Arana, el cual obtuvo una puntuacion de once aprobatoria.



Tabla 27: Evaluacion inicial de capacitacion.

CUESTIONARIO INICIAL

Empresa: HCL INGENIERIAY CONSTRUCCION S.A.C Area: Produccion-armado
Evaluado: Martin Huaman Llacza Proceso: armado de columna adsorcig
Elaborado por: Oscar Chavarria y Roel Pastrafia Mes: Septiembre

PREGUNTAS PUNTAJE

[¢] 1 2 TOTAL

cQuen entiende por planificacion de trabajo? 2
2Cual es el tiempo de armado de un tanque columna adsorcion? 1
¢2Cual es la meta de produccion semanal para el armado de columna adsorcion? [e]
2 Qué accion tomaria en el caso de desabastecimiento de materiales? 1
se ha detectado en el proceso de armado falta de material? 1
chas detectado algun imprevisto que pueda retrasar el armado por falta 2
de atencion de pedidos?
¢.Con los equiposque cuenta el area de armado es suficiente para el desarrollo de las actividad [¢]
¢Jlas maquinas estan operativas para sus trabajos? [¢]
Jsen caso de la estacion de trabajo o distribucion se sobrecarga por el espacio o flujo 1
¢Jlos materiales para el armado estan adecuadamente almacenados y es facil su distribucion?

CLASIFICACION.

Fuente de elaboracion propia.

En la tabla 27 se muestra el cuestionario inicial que se realizé al trabajador Martin

Huaman Llacza en el cual sale con una nota aprobatoria de 12 puntos.

Tabla 28. Evaluacion inicial de capacitacion.

CUESTIONARIO INICIAL

Empresa: HCL INGENIERIAY CONSTRUCCION S.AC Area: Produccion-armado
Evaluado: Sami villanueva Valverde Proceso: armado de columna adsorcid
Elaborado por: Oscar Chavarria y Roel Pastrafia Mes: Septiembre

PREGUNTAS PUNTAJE

(9] 1 2 TOTAL

¢ Quen entiende por planificacion de trabajo? (0]
¢ Cudl es el tiempo de armado de un tanque columna adsorcion? (0]
¢ Cudl es la meta de produccion semanal para el armado de columna adsorcion? (0]
¢ Qué accion tomaria en el caso de desabastecimiento de materiales? 1
se ha detectado en el proceso de armado falta de material?
¢has detectado algun imprevisto que pueda retrasar el armado por falta
de atencion de pedidos?
¢ Con los equiposque cuenta el area de armado es suficiente para el desarrollo de las actividad (0]
¢Jlas maquinas estan operativas para sus trabajos? (0]
sen caso de la estacion de trabajo o distribucion se sobrecarga por el espacio o flujo 1

¢;los materiales para el armado estan adecuadamente almacenados y es facil su distribucion?

CLASIFICACION.

Fuente de elaboracion propia.

Como se demuestra en la tabla 28, la evaluacion inicial que se le ejecuto al
empleado Sami Villanueva Valverde, en el que obtuvo una nota desaprobatoria

de ocho puntos.



Tabla 29: Evaluacion inicial de capacitacion.

CUESTIONARIO INICIAL

Empresa: HCL INGENIERIAY CONSTRUCCION S.AC Area: Produccion-armado
Evaluado: Frish Huaman Llacsa Proceso: armado de columna adsorcig
Elaborado por: Oscar Chavarria y Roel Pastrafia Mes: Septiembre

PREGUNTAS PUNTAJE

[} 1 2 TOTAL

¢cQuen entiende por planificacion de trabajo? 2
J.Cual es el tiempo de armado de un tanque columna adsorcion? 2
¢.Cual es la meta de produccion semanal para el armado de columna adsorcion? o
¢cQué accion tomaria en el caso de desabastecimiento de materiales? 1
se ha detectado en el proceso de armado falta de material? 2
¢has detectado algun imprevisto que pueda retrasar el armado por falta 1
de atencion de pedidos?
. Con los equiposque cuenta el area de armado es suficiente para el desarrollo de las actividad o
Jlas maquinas estan operativas para sus trabajos? [¢]
Jcen caso de la estacion de trabajo o distribucion se sobrecarga por el espacio o flujo 1
¢clos materiales para el armado estan adecuadamente almacenados y es facil su distribucion?

CLASIFICACION.

Fuente de elaboracioén propia.

Como reflejamos la tabla 29, se muestra la evaluacion inicial que creo al
trabajador Frish Huaman Llacza, con la cual saco un trece de puntuacion

aprobatoria.

Tabla 30: Evaluacion inicial de capacitacion

CUESTIONARIO INICIAL

Empresa: HCL INGENIERIAY CONSTRUCCION S.A.C Area: Produccion-armado
Evaluado: Luis Zacarias Valdeon Proceso: armado de columna adsorcig
Elaborado por: Oscar Chavarria y Roel Pastrafia Mes: Septiembre

PREGUNTAS PUNTAJE

(o] 1 2 TOTAL

¢;Quen entiende por planificacion de trabajo? [¢]
¢Cual es el tiempo de armado de un tanque columna adsorcion? 1
¢;Cual es la meta de produccion semanal para el armado de columna adsorcion? [¢]
¢, Qué accion tomaria en el caso de desabastecimiento de materiales? 1
se ha detectado en el proceso de armado falta de material? 2
Jhas detectado algun imprevisto que pueda retrasar el armado por falta 1
de atencion de pedidos?
¢.Con los equiposque cuenta el area de armado es suficiente para el desarrollo de las actividad [e]
¢Jlas maquinas estan operativas para sus trabajos? (0]
Jen caso de la estacion de trabajo o distribucion se sobrecarga por el espacio o flujo 1
clos materiales para el armado estan adecuadamente almacenados y es facil su distribucion?

CLASIFICACION.

Fuente de elaboracion propia.

Por ultimo, demostraremos en la tabla 30, el cuestionario principal que realizo el
empleado de nombre Luis Zacarias Valdeon, el cual obtuvo un puntaje negativo

a su favor de diez puntos.



Tabla 31: Resumen de la evaluacion inicial.

PUNTAJE CANTIDA D PORCENTAJE
DE O a 10 4 | 57.14 |
DE 11a 20 3 | 42.86 |
TOTAL 7 | 100 |

Fuente de elaboracion propia.

En la sinopsis 31 se observan los cupos y el % que lograron los individuos con
una calificacion aprobatoria como calificacion desaprobatoria. Donde se
evidencio que casi el 57.14% ocupo una nota menor a diez, mientras que el

42.86% maneja un tanto de la informacién suministrada.
Implementacion del estudio de métodos (tiempos no estandarizados)

De acorde a la activacion del andlisis de trabajo, se manifestaran procesos que
envuelven el armado de columna adsorcion en la actividad de la transformacién
conveniente, la cual tendra indicios de ser refutada, por lo que usaremos la

herramienta de interrogacion para su mejora.

Tabla 32: Tiempo estandar en la fabricacion de columna adsorcién pre —test

TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE FABRICACION

EMPRESA HL C INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C
METODO ACTUAL
ELABORADO POR Oscar Chavarria y Roel Pastrafa MES: octubre y noviembre
AREA PRODUCCION
PROCESO ARMADO
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO (HORA)
1 ARMADO DE COLUMNAS ADSORCION 9

Fuente de elaboracion propia.

Por consiguiente, tabla 32, del tiempo estandar actual del armado de columna
adsorcion es de 9 horas, con las que se registrara una mejoria en la reduccién

del lapso y los procedimientos de trabajo que se llevaran a cabo en este curso.
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Registra.

Seleccionado el proceso de armado, ya que en ella se genera demoras,
sobreevaluadas en las acciones, cuellos de botellas, asi como sanciones
atribuidas por los clientes. La admision se llevard a cabo mediante un
cuestionario de fila base, en el que encontramos una totalidad de 7 diligencias,
unas no tan necesarias y en otros casos tarda para realizarlas; En esta inicial

fase se anoto 7 diligencias que podremos denotar a continuacion:
Actividades que se realizan:

¢ Biselado de las juntas de las planchas rolado

e union de las dos planchas bisado media luna con el montacargas

¢ apuntado de las dos planchas que se uniran (anillo)

e soldeo de las planchas unidas primer cuerpo(anillo)

e se procede la union de la tapa faldon parte inferior con el primer anillo,
este trabajo se ejecuta con el montacargas

e apuntado del primer anillo y tapa inferior

e soldeo del primer anillo y tapa inferior

Examinar

Una vez se ha registrado toda la informacion respecto al metodo actual, haciendo
uso de los utencilios de registro adecuados; la siguiente etapa consiste en el
analisis o examen de dicha informacion, con el unico objeto claro de hallar un

mejor y eficaz manera de ejecutar la labor.

Actividad: Biselado de las juntas de las planchas rolado
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Pregunta. ¢ Qué se hace?

Porque en la norma ASME API650 (Disefio y construccion de tanques de

almacenamiento) indica que se debe hacer para asegurar la soldadura

Pregunta. ¢Por qué se hace?

Porque el tanque de columna adsorcidn trabaja a presion, se bisela para para
tener una buena fusion y no quede particulas atrapados a la hora del empleo de
la soldadura para ello el operario tienen biselar, para aplicar la soldadura a tope

la cual se deja ranura entre dos miembros adyacentes en forme v.

Actividad: Union de las dos planchas biselado media luna con el

montacargas
Pregunta. ;Qué se hace?

La union de las planchas va depender del diametro en esta oportunidad el tanque
es de 2.80 x 4h, esta fabricacién se emplea por partes para ello se requiere de
un montacargas de 10tn. Porque el area de armado no cuenta con un puente

graa.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

Se une las dos planchas roladas y biseladas para poder soldar

Actividad: Apuntado de las dos planchas que se uniran (anillo)

Pregunta. ¢ Qué se hace?
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En esta etapa luego de ubicar en la posicion segun el plano se procede con el
apuntado.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

La soldadura es para mantener las partes de un ensamble con un alineamiento

apropiado hasta que las soldaduras finales sean echas

Actividad: soldeo de las planchas unidas primer cuerpo(anillo)
Pregunta. ¢ Qué se hace?

En esta etapa el personal calificado (soldador) procede con la inspeccion de los

biseles y limpieza con una escobilla circular.
Pregunta. ¢ Por qué se hace?

Luego de la limpieza el soldador procede el soldeo bajo parametros establecidos
por el inspector de calidad

Actividad: Se procede la union de la tapa faldon parte inferior con el primer

anillo, este trabajo se ejecuta con el montacargas
Pregunta. ;Qué se hace?

En este proceso luego de haber culminado el soldador el soldeo de las planchas

unidades (medias lunas), se procede la maniobra con el montacargas.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

Se hace para unir las partes para el soldeo en esta etapa se une las planchas

soldadas (anillo) con la tapa bombeada ya anteriormente soldada.
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Actividad: Apuntado del primer anillo y tapa inferior
Pregunta. ¢ Qué se hace?

Para dar estabilidad de las piezas unidas

Pregunta. ¢Por qué se hace?

La soldadura es para mantener las partes de un ensamble con un alineamiento

apropiado hasta que las soldaduras finales sean echas,

Actividad: soldeo del primer anillo y tapa inferior
Pregunta. ¢ Qué se hace?

En esta etapa luego que culmine el soldeo del primer anillo se procede a las fases

de corte e instalacion de conexiones.

Pregunta. ¢Por qué se hace?

Luego de la limpieza el soldador procede el soldeo bajo parametros establecidos

por el inspector de calidad. Idear nuevo método de trabajo.

Actividad: Actividad: Biselado de las juntas de las planchas rolado
Pregunta. (,Coémo deberia hacerse?

Su misidon es registrar los tiempos ejecutados en el biselado a través de un

formato y asignarle al personal en el area de armado actualmente cuenta con un
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puente grla estético, la cual no se da el uso al 100%, el operario a la hora de culminar

el biselado debe dejar posicionado debajo del puente grla estético.

Pregunta. ¢ Qué deberia hacer?

Capacitar al equipo para la mejoria de los procedimientos y uso de los equipos

gue se tiene en el area de armado, el personal una vez culminado la fase del

biselado de la plancha, esta debe dejar posicionado debajo del puente gria

estatico.

Tabla 33: Formato de registro.

REGISTRO DE CONTROL DE TIEMPO 3

Version: 00

Fecha: 01/08/2020

Empresa Sede N° de pag.
Elaborado por Aprobado por
Operario I
Ne° guia de
Cargo I remision

ITEM

CANT

ACTIVIDAD

HORA DE INICIO

HORA TERMINO

Fecha de inicio:

Fecha de termino:

Firma de encargado:

Firma del personal:

Fuente de elaboracion propia.

Actividad: Union de las dos planchas biselado media luna con el

montacargas
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Pregunta. ¢ Como deberia hacerse?

Se localiza en la fase anteriormente la necesitaba del montacargas, la cual se

tomaba un tiempo impactando a los demas procesos. Si el personal trabaja con

7z

él.

Figura 18: Puente grua estatico

Fuente. Fuente. (HCL Ingenieria Y Construccién S.A.C 2020)

Puente gria estacionaria se reducira el tiempo como también se le facilitara los

trabajos.

Pregunta. ¢, Qué deberia hacer?

Atribuir el ofrecimiento sugerido, en la que el montacargas estara liberado para

apoyar a otros procesos.
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Actividad: Apuntado de las dos planchas que se uniran (anillo)

Pregunta. ;Cémo deberia hacerse?

las soldaduras deben estas en el area de trabajo en un horno eléctrico de
electrodo portétil para que no pierda tiempo en ir y traer porgue en este proceso
pierde tiempo.

Pregunta. ¢Qué deberia hacer?

Atribuir la proposicion recomendada, de acuerdo a la mejor facilidad de

herramientas.

Actividad: soldeo de las planchas unidas primer cuerpo(anillo)

Pregunta. ¢ Como deberia hacerse?

A esta fase se le debe dar todo el apoyo al soldador ya que ellos mismos tienen
que estar limpiando el cordén de soldadura, el operario debe apoyarle con este
trabajo para reducir el tiempo

Pregunta. ¢ Qué deberia hacer?

Superponer las recomendaciones sugeridas en las que se demostraran las

mejoras en la duracion del soldeo.
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Actividad: Se procede la union de la tapa faldon parte inferior con el primer

anillo, este trabajo se ejecuta con el montacargas
Pregunta. ;Cémo deberia hacerse?

En esta fase se utiliza el montacargas para las maniobras la cual se pierde tiempo
y dejando paralizado los demas procesos, para no impactar el operario debe

ejecutar las maniobras con el puente grua estético.

Pregunta. ¢ Qué deberia hacer?

Aplicar la propuesta sugerida, para mejorar los tiempos en unir las tapas faldén y

anillo.

Actividad: Apuntado del primer anillo y tapa inferior
Pregunta. ;Cémo deberia hacerse?

El jornalero antes de ejecutar las labores debe revisar que no le falta nada como

la soladura para el apuntalado, en esta fase el operario debe realizar.

Pregunta. ¢ Qué deberia hacer?

Adaptar la propuesta sugerida, para mejorar los tiempos en el apuntalado para
dar estabilidad

Actividad: soldeo del primer anillo y tapa inferior
Pregunta. (Coémo deberia hacerse?

Tratdndose de este ciclo muchas veces se le deja el trabajo al soldador la cual

tiene que estar limpiando el bisel, luego del soldeo debe estar limpiando el
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corddn, esto toma tiempo para ello el operario ayudara en estos trabajos para no

consumir tiempo

Pregunta. ¢ Qué deberia hacer?

Aplicar la propuesta sugerida, para mejorar los tiempos en el soldeo del primer
anillo y tapa inferior.

Nuevas actividades y tiempos

Figura 19:. DOP propuesto.

ARMADO DE COLUMNA

1 Biselado de la junta de las planchas

2 Union de las dos planchas biselados media luna

v

3 Apuntalado de las dos plabchas que se uniran (anillo)
4 Soldeo de las planchas unidas primer cuerpo (anillo)

Se procede la union de la tapa faldon parte inferior

S con el primer anillo (la maniobra se ejecuta con montacarga
6 Apuntalado del primer anillo y tapa inferior
7 Soldeo del primer anillo y tapa inferior
1 Inicia otra operacion

Fuente de elaboracion propia.
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Tabla 34: DAP Post-test (armado de columna adsorcién)

FORMATO DE DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS
Cursograma Analitico Operario ECHEL .
Hoja num:01

Resumen

Actividad Actual Propuesta

Diagrama Num. 01

Produccion 2
Recoleccion y registro 0
Observacion 4
: Area de produccion 1
0
Luis, zacarias baldeon 10
Realizado por Oscar, chavarria ayala y Roel pastrafia 03.00
Fecha de inicio: 2/01/2020 echa de te 2/01/2020
Item Valor | Tiempo Distancia SIMBOLOGIA observa-

Descrpcion (horas-min) m

Armado y perforado
1|biselado de las juntas de las '
planchas rolado X 00:30:00
2|union de las 2planchas bisado '
media luna con la montacrga X 00:28:00
3|apuntado de las 2 planchas que
se uniran (anillo) X 00:10:00 .
4]soldeo de las planchas unidas '
primer cuerpo (anillo) X 01:00:00
5|se procede la union de la tapa faldon
parte inferior con el primer anillo, este x | 00:40:00 10 -
trabajo se ejecuta con la montcarga
6|apuntado de primer anillo y tapa inferior X 00:10:00 [ ]
7|soldeo del primer anillo y tapa inferior X 01:00:00 (]

Fuente de elaboracion propia.

Conforme se visualiza en la tabla 34, el proceso de armado de una columna
adsorcion, esta formado por un total de 2 maniobras, 4 operaciones combinadas
y 1 transporte, abarcando una suma de 7 actividades. En el que se declaré que
el % de esas diligencias que anexan valor al proceso de armado es de 86%,
actividades que anexan valor son 6 que tiene un 86% del total y las que no
agregan valor son 1 con un 14% del total.
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ductividad = Y Actividad AV 100 = 6 86
productiviaad = YTotal de actividadesx 7 °

Grafico 4:Variacion de las actividades que agregan valor.

VARIACION DE ACTIVIADES

100
90
80
70
60
50
40
30
20
10

PROPUESTO

Fuente de elaboracioén propia.

En el grafico 4, se demuestra la variante que tiene las acciones que incluyen valor
al proceso de armado en la Industria HLC INGENIERIA Y CONSTRUCCION
S.A.C anteriormente existia un 71%, posteriormente con la implantacion del

estudio de trabajo dichas actividades se perfeccionaron notablemente en un 15%.

Medicién del trabajo Post- test

Posterior de haberse ejecutado la mejoria en el proceso, se llevara a cabo una

indagacion de las técnicas empleadas en la zona de armado de la compaiiia.
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Tabla 35: Toma de tiempos después de la mejora

REGISTRO DE TIEMPOS ENERO 2020

Fecha Tiempo
1 Enero Dia 2 03:00:00
2 Enero Dia 3 04:40:00
3 Enero Dia 4 03:11:00
4 Enero Dia 6 03:30:00
5 Enero Dia 7 04:50:00
6 Enero Dia 8 03:20:00
7 Enero Dia 9 05:10:00
8 Enero Dia 10 05:00:00
9 Enero Dia 11 05:40:00
10 Enero Dia 13 04:40:00
11 Enero Dia 14 04:00:00
12 Enero Dia 15 04:20:00
13 Enero Dia 16 05:30:00
14 Enero Dia 17 03:20:00
15 Enero Dia 18 04:30:00
16 Enero Dia 20 04:20:00
17 Enero Dia 21 05:30:00
18 Enero Dia 22 04:00:00
19 Enero Dia 23 04:20:00
20 Enero Dia 24 03:50:00
21 Enero Dia 25 04:35:00
22 Enero Dia 27 03:34:00
23 Enero Dia 28 03:10:00
24 Enero Dia 29 04:11:00
25 Enero Dia 30 05:31:00

Fuente de elaboracién propia.

En la tabla 35, se puede observar las duraciones registrados en una presentacion
de horas y minutos desde el primer dia del mes de enero, después que pasa la
implantacion de la instruccién del trabajo logramos verificar que el gran lapso
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concierne ala jera 25 de enero con 5.31 minutos y el poco lapso laboral concierne

a la jera 1 de enero con 3 horas. Acorde a las semejanzas entre los 2 dias se

identifica que ahi una desigualdad aproximada de 2.31 minutos para el area de

armado.

Tabla 36: Célculo de nimero de muestras Pos -Test

Tamario de la muestra buscado

CALCULO DE MUESTRA PARA EL ARMADO DE COLUMNA POS - TEST

Tamafo de la poblacion

25

Nivel de confianza constante de 95%

1.96

probabilidad de que ocurra el evento

estudiado (éxito)

50%

n

a (1-p)

probabilidad de que no ocurra el evento
estudiado

50%

Error de estimacion méaximo aceptado

5%

NxZgxp*q

=ez*(N—1)+Z§ *p *q

Fuente de elaboracion propia.

Enla Tabla 36, extraemos la aplicacion de la ecuacion tradicional donde hallamos

la muestra, de ahi lograremos conseguir el tiempo estandar nuevo del proceso

armado de columna adsorcidn. Estas muestras son agarradas de las duraciones

iniciales del mes de enero del 2020, sabiendo de ante mano que el numero

proviene de la accion del proceso iniciado en el dia 1.
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Tabla 37: Célculo del promedio de tiempo Pos — test

CALCULO DE TIEMPO PROMEDIO POS-TEST

PROCESO Horas-minuto

1 armado de columna adsorcion 6,34

Fuente de elaboracion propia

En la Tabla 37, evidenciamos el valor del promedio en su totalidad de accién. La
superior cifra demostrada es el 25, una vez obtenido el computo medio de los
tiempos fijados en cada fase del proceso, realizaremos la suma del lapso
estandar, tomando como referencia el tablero hecho por Westinghouse y los

tiempos suplementados necesariamente particulares para estandarizar el tiempo.

Tabla 38: Tiempo estandar del proceso de armado de columna adsorcién Post-
test.

. CALCULO [jEL TIEVPO ESTANDAR DEL PROCESO DE FABRICAC\ON POS-TEST .

WESTINGHOUSE
FACTOR DE
promedio  habilidad  esuerzo condiciongs ~ consistencia ) (H+E+CD+ VAL X TIEMPO VALOR TIEMPO
ifem pIOCEs (el tiempo ! 100% NORMALIZADO  SUPLEMENTO  ESTANDAR
1 [amado de columna | 06:34 0 0 0.06 003 109 10%% 641 039 1
TOTAL DE TIEMPO ESTANDAR PARA EL ARMADO DE COLUMNA ADSORCION 1

Fuente de elaboracién propia.

Calculamos la capacidad instalada, gracias al tiempo estandar que hemos

obtenidos en el mes de enero.
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Cl = Ne.de trabajadores x tiempo que labora cada trabajador

tiempo estandar

Tabla 39: Célculo de la capacidad instalada Post-test

CALCULO CAPACIDAD INSTALADA POS-TEST

7 480 7 480

Fuente de elaboracion propia.

En la tabla 39, se escruta la cantidad de peso (kg) que se va generar, en un dia.
Sabiendo que la capacidad instalada, se mide por las unidades que

efectivamente se van a generar, usando el patron:

Up = Ne.de trabajadores x tiempo que labora cada trabajador

tiempo estandar

Tabla 40: Célculo de las unidades planificadas Post.test

CALCULO UNIDADES PLANIFICADAS POS-TEST

480 109 % 523.2 523

Fuente de elaboracion propia.

En la Tabla 40, se examina que las nuevas unidades planificadas por dia son de
523 kilos.

Cuestionario final Post-test.
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Tabla 41: Evaluacion final de capacitacion.

CUESTIONARIO FINAL

Empresa: HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C Area: Produccion-armado
Evaluado: Pablo Huaman Llacza Proceso: armado de columna adsord|
Elaborado por: Oscar Chavarria y Roel Pastrafa Mes: Septiembre

PREGUNTAS PUNTAJE

0 1 2 TOTAL

¢ Quen entiende por planificacion de trabajo? 2
¢ Cudl es el tiempo de armado de un tanque columna adsorcion? 2
¢ Cudl es la meta de produccion semanal para el armado de columna adsorcion? 2
¢ Qué accion tomaria en el caso de desabastecimiento de materiales? 1
se ha detectado en el proceso de armado falta de material? 1
¢has detectado algun imprevisto que pueda retrasar el armado por falta 1
de atencion de pedidos?
¢ Con los equiposque cuenta el area de armado es suficiente para el desarrollo de las actividades? 0
¢slas maquinas estan operativas para sus trabajos? 1
¢sen caso de la estacion de trabajo o distribucion se sobrecarga por el espacio o flujo 2
¢los materiales para el armado estan adecuadamente almacenados y es facil su distribucion? 2
CLASIFICACION. o 4 10 14

Fuente de elaboracion propia.

Grafico 5: Variacion de resultados.

VARIACION DE LA EVALUCION

16 14
o 10
10

8

6

4

2

0

Fuente de elaboracién propia.

Del anterior grafico 5, se deja notar la aprobacion que obtuvo el trabajador Pablo
Huaman Llacza, referente al cuestionario después de la capacitacion. Teniendo

como puntuacion aprobatoria catorce.
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Tabla 42: Evaluacion final de capacitacion.

CUESTIONARIO FINAL

Empresa: HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C Area: Produccion-armado
Evaluado: Emerson Gastelu Chacon Proceso: armado de columna adsorc|
Elaborado por: Oscar Chavarria y Roel Pastrafia Mes: Septiembre

PREGUNTAS PUNTAJE

0 1 2 TOTAL

¢ Quen entiende por planificacion de trabajo? 2
¢ Cudl es el tiempo de armado de un tanque columna adsorcion? 2
¢, Cudl es la meta de produccion semanal para el armado de columna adsorcion? 2
¢ Qué accion tomaria en el caso de desabastecimiento de materiales? 1
se ha detectado en el proceso de armado falta de material? 0
¢has detectado algun imprevisto que pueda retrasar el armado por falta 1
de atencion de pedidos?
¢ Con los equiposque cuenta el area de armado es suficiente para el desarrollo de las actividades?
¢las maquinas estan operativas para sus trabajos?
¢en caso de la estacion de trabajo o distribucion se sobrecarga por el espacio o flujo 2
¢los materiales para el armado estan adecuadamente almacenados y es facil su distribucion? 1

Fuente de elaboracion propia.

Grafico 6: Variacion de la evaluacion final

VARIACION DE LA EVALUCION

13
14
| '
10
6'

Actual
Fuente de elaboracion propia.

oON MO ®

En el grafico 6, se contempla el dato aprobatorio que tuvo el empleado Emerson
Gastelu Chacon con respecto al examen después del adiestramiento. La nota

aprobatoria es de trece puntos.
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Tabla 43: Evaluacion final de la capacitacion.

CUESTIONARIO FINAL

Empresa: HCL INGENIERIA 'Y CONSTRUCCION S.A.C Area: Produccion-armado
Evaluado: Luis Apolinario Arana Proceso: armado de columna adsorc
Elaborado por: Oscar Chavarria y Roel Pastrafia Mes: Septiembre

PREGUNTAS PUNTAJE

0 1 2 TOTAL

¢Quen entiende por planificacion de trabajo?

2
¢,Cudl es el tiempo de armado de un tanque columna adsorcion? 2
¢, Cudl es la meta de produccion semanal para el armado de columna adsorcion? 2

¢, Qué accion tomaria en el caso de desabastecimiento de materiales?

se ha detectado en el proceso de armado falta de material?

¢has detectado algun imprevisto que pueda retrasar el armado por falta
de atencion de pedidos?

¢Con los equiposque cuenta el area de armado es suficiente para el desarrollo de las actividades? 0

¢las maquinas estan operativas para sus trabajos?

¢en caso de la estacion de trabajo o distribucion se sobrecarga por el espacio o flujo

¢los materiales para el armado estan adecuadamente almacenados y es facil su distribucion?
CLASIFICACION. 0

o BERE

Fuente de elaboracioén propia.

Gréfico 7: Variacion final de resultados

VARIACION DE LA EVALUCION

20
15 o 12
10

5

0

Fuente de elaboracion propia.

En Grafico 7, denotaremos el puntaje aprobatorio que logro el trabajador Luis
Apolinario Arana, referente al examen después del adiestramiento. La calificacion

admitida fue 12 de puntuacion.
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Tabla 44: Evaluacion final de capacitacion.

CUESTIONARIO FINAL

Empresa: HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C Area: Produccion-armado
Evaluado: Martin Huaman Llacza Proceso: armado de columna adsord
Elaborado por: Oscar Chavarria y Roel Pastrafia Mes: Septiembre

PREGUNTAS PUNTAJE

0 1 2 TOTAL

¢ Quen entiende por planificacion de trabajo?

¢ Cudl es el tiempo de armado de un tanque columna adsorcion?

¢ Qué accion tomaria en el caso de desabastecimiento de materiales?
se ha detectado en el proceso de armado falta de material?

2
2
¢ Cudl es la meta de produccion semanal para el armado de columna adsorcion? 2
2
2

¢has detectado algun imprevisto que pueda retrasar el armado por falta
de atencion de pedidos? 2

¢Con los equiposque cuenta el area de armado es suficiente para el desarrollo de las actividades?
¢las maquinas estan operativas para sus trabajos?

¢en caso de la estacion de trabajo o distribucion se sobrecarga por el espacio o flujo

¢los materiales para el armado estan adecuadamente almacenados y es facil su distribucion?
CLASIFICACION. 0 2 12 14

Fuente de elaboracioén propia.

Grafico 8: Variacion de resultados

VARIACION DE LA EVALUCION

20
18 14
16 12
14
12
10

8

6

4

2

0

Fuente de elaboracion propia

En el Grafico 8, se visualiza la nota aceptada que logro el obrero Martin Huaman
Llacsa, de acorde al examen después de la accion, cuyo puntaje fue de 14.
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Tabla 45: Evaluacion final de capacitacion.

CUESTIONARIO ANAL

Empresa: HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C Area: Produccion-armado
Evaluado: Sami Villanueva Valverde Proceso: armado de columna adsorc
Elaborado por: Oscar Chavarria y Roel Pastrafia Mes: Septiembre

PREGUNTAS PUNTAJE

0 1 2 TOTAL

¢Quen entiende por planificacion de trabajo? 0 2
¢Cudl es el tiempo de armado de un tanque columna adsorcion? 0 2
¢Cudl es la meta de produccion semanal para el armado de columna adsorcion? 0 2
¢ Qué accion tomaria en el caso de desabastecimiento de materiales? 2
se ha detectado en el proceso de armado falta de material? 2
¢has detectado algun imprevisto que pueda retrasar el armado por falta 1
de atencion de pedidos?
¢ Con los equiposque cuenta el area de armado es suficiente para el desarrollo de las actividades? 2
¢las maguinas estan operativas para sus trabajos? 0
¢en caso de la estacion de trabajo o distribucion se sobrecarga por el espacio o flujo 2
¢los materiales para el armado estan adecuadamente almacenados y es facil su distribucion? 1
CLASIFICACION. 0 2 14 16

Fuente de elaboracioén propia.

Grafico 9: Variacion de resultados

VARIACION DE LA EVALUCION

20 16
15
8
10
5 -
0

Fuente de elaboracion propia.
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Del siguiente grafico 9, demostramos la numeracion aprobatoria que tuvo el
trabajador Sami Villanueva Valverde, en cuanto a la evaluacion después de la

capacitacion. Logrando una puntuaciéon maxima de 16.

Tabla 46: Evaluacion final de capacitacion.

CUESTIONARIO FINAL

Empresa: HCL INGENIERIA 'Y CONSTRUCCION S.A.C Area: Produccion-armado
Evaluado: Fish Huaman Llacsa Proceso: armado de columna adsorc|
Elaborado por: Oscar Chavarria y Roel Pastraiia Mes: Septiembre

PREGUNTAS PUNTAJE

0 1 2 TOTAL

¢Quen entiende por planificacion de trabajo?

¢ Cuadl es el tiempo de armado de un tanque columna adsorcion?

¢ Qué accion tomaria en el caso de desabastecimiento de materiales?

2
2
¢ Cudl es la meta de produccion semanal para el armado de columna adsorcion? 2
2
2

se ha detectado en el proceso de armado falta de material?

¢has detectado algun imprevisto que pueda retrasar el armado por falta
de atencion de pedidos? 2

¢Con los equiposque cuenta el area de armado es suficiente para el desarrollo de las actividades? 2
¢las maquinas estan operativas para sus trabajos?

¢en caso de la estacion de trabajo o distribucion se sobrecarga por el espacio o flujo

¢los materiales para el armado estan adecuadamente almacenados y es facil su distribucion?
CLASIFICACION. 0

N — |~ |~

Fuente de elaboracién propia.

Gréafico 10: Variacion final de resultados

VARIACION DE LA EVALUCION

20 17
13
15
10
5

Fuente de elaboracion propia

En el grafico 10, se visualiza la nota aprobatoria que tuvo el obrero Frish Huaman

Llacsa, respecto al examen después de la capacitacion, la cual fue de 17 puntos.
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Tabla 47: Evaluacion final de capacitacion.

CUESTIONARIO ANAL

Empresa: HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C Area: Produccion-armado
Evaluado: Luis Zacarias Valdeon Proceso: armado de columna adsord
Elaborado por: Oscar Chavarria y Roel Pastrafia Mes: Septiembre

PREGUNTAS PUNTAJE

0 1 2 TOTAL

¢ Quen entiende por planificacion de trabajo?

¢Cudl es el tiempo de armado de un tanque columna adsorcion?

¢ Qué accion tomaria en el caso de desabastecimiento de materiales?

2
2
¢Cudl es la meta de produccion semanal para el armado de columna adsorcion? 2
2
2

se ha detectado en el proceso de armado falta de material?

¢has detectado algun imprevisto que pueda retrasar el armado por falta

de atencion de pedidos? 2

¢Con los equiposque cuenta el area de armado es suficiente para el desarrollo de las actividades? 2

¢las maquinas estan operativas para sus trabajos? 2

¢en caso de la estacion de trabajo o distribucion se sobrecarga por el espacio o flujo 1

¢los materiales para el armado estan adecuadamente almacenados y es facil su distribucion? 1

CLASIFICACION. 0 2 16 18

Fuente de elaboracion propia.

Gréafico 11: Variacion de resultados

VARIACION DE LA EVALUCION

18
20
15 10
10
5

Actual

Fuente de elaboracion propia.

Del Grafico 11, se evidencia la calificacion aprobatoria que logro el empleado Luis
Zacarias Valdeon con respecto a la evaluacion después de la capacitacion,

logrando un puntaje de 18.
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Tabla 48: Prueba final de notas evaluadas

RESUMEN

PERSONAL OPERATIVO NOTAS

Pablo Huaman Llacza 14
Emerson Gastelu Chacon 13
Luis Apolinario Arana 12
Martin Huaman Llacza 14
Sami Villanueva Valverde 16
Frish Huaman Llacza 17
Luis Zacarias Valdeon 18

PROMEDIO 15

Fuente de elaboracion propia.

La tabla 48, se evidencia la valoracion final de aquellos obreros que participaron
en el armado de columna adsorciéon, alcanzando entre todos unos promedios

aprobatorios de 15 puntos.

Resultados.

Luego de haberse concentrado el estudio del trabajo se evalUan las conclusiones
gue se han sacado de las diversas causas que tenia la empresa no

estandarizada.

Actividades que agregan valor y tiempo estandar:

Comenzamos con las conclusiones obtenidas anteriormente, primero
basandonos en graficar un resumen de las dimensiones como utensilios de
estandarizacion, con que logramos dos indicadores que son el indice y el tiempo

estandar.
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Tabla 49: Resumen de actividades que agregan valor Pre — Test y Pos — Test

RESUMEN DE ACTIVIDADES PRE-TEST Y POST-TEST

Empresa: HCL INGENIERIAY CONSTRUCCION S.AC Area: Produccion
Metodo: Nuevo Proceso: Armado
Elaboracion: Oscar Chavarria Ayala y Roel Pastrafia Mes: Enero

1 Armado de columna adsorcion 5 6 1
TOTAL 5 6 1
Actividad que agregan valor antes 71%
Actividad que agregan vallor despues 86%
Mejora 15%

1 Armado de columna adsorcion 9 7 2

TOTAL

Fuente de elaboracion propia.
Como podemos ver tabla 49, se ha perfeccionado lo siguiente:
-se han aminorado las actividades que no tienen valor para el area de armado.

-se ha incrementado la valoracion de actividades que agregan fiabilidad en un
15%.

- se han disminuido el tiempo estandar conforme a la mejoria de las acciones,

cuya duracion reducida es de 2 horas en el proceso de armado.

Actividades que agregan valor en el proceso de armado de columna.

Se muestra el indicador de actividades que agregan valor pre.test:

A4V = Y Actividad AV 100 = 5 7104
~ YTotal de actividades * 7 °
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El 71% de la totalidad de actividades, valoran el proceso. Después de haber
creado la mejoria de dicha accidn, se presenta el sefializador de actividades que

agregan valor post-test.

WAV = Y Actividad AV 100 = 6 86
= STotal de actividades 7 0

El 86% de agrupaciones de actividades, son las que incluyen valor en el proceso.
De esta manera se denota la mejoria que se ha podido lograr, de un 71%

anteriormente. aumentando entonces un 15% del total.

Grafico 12: Evaluacién de actividades que agregan valor
Variacion de actividades que
agregan valor

100% 86%

90%
80% 71%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%
ACTUAL PROPUESTO;

Fuente de elaboracioén propia.

En el grafico 12, se visualiza el pre-test y post-test de las actividades que le

agregan valor al proceso de armado de columnas adsorcion.

Tiempos estandarizados.
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Referente a estos tiempos, gracia a la utilizacion de los instrumentos del andlisis

del trabajo empleado, se visualizan los resultados en el tiempo estandar.

Grafico 13: Variacion de tiempo estandar.

VARIACION DE TIEMPO ESTANDAR

24.00
21.00
18.00
15.00

12.00

9.00 7.00
6.00
3.00
0.00

ACTUA PROPUESTQ

Fuente de elaboracioén propia.

Enel Gréfico 13, se muestra el pre-test realizado de nueve horas t el post-test de

siete horas dejando ver la diferencia en reduccién de dos horas en el armado.

Productividad.
Eficiencia y eficacia.

Una vez de haber logrado las perfecciones, de la productividad para saber cuanto

ha variado respecto de la aplicacién del estudio.
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Tabla 50: Produccién propuesto Post-test enero 2020

REGISTRO DE PRODUCCION MES ENERO 2020

Produccion Produccion Tiempo empleado Tiempo Eficiencia Eficacia Productividad
programada x dia programado

1 2/01/2020 520 523 3640 3661 99% 99% 99%
2 3/01/2020 520 523 3640 3661 99% 99% 99%
3 4/01/2020 523 523 3661 3661 100% 100% 100%
4 5/01/2020 520 523 3640 3661 99% 99% 99%
5 6/01/2020 520 523 3640 3661 99% 99% 99%
6 7/01/2020 523 523 3661 3661 100% 100% 100%
7 8/01/2020 520 523 3640 3661 99% 99% 99%
8 9/01/2020 520 523 3640 3661 99% 99% 99%
9 10/01/2020 523 523 3661 3661 100% 100% 100%
10 11/01/2020 520 523 3640 3661 99% 99% 99%
11 13/01/2020 520 523 3640 3661 99% 99% 99%
12 15/01/2020 523 523 3661 3661 100% 100% 100%
13 16/01/2020 520 523 3640 3661 99% 99% 99%
14 17/01/2020 520 523 3640 3661 99% 99% 99%
15 18/01/2020 523 523 3661 3661 100% 100% 100%
16 20/01/2020 520 523 3640 3661 99% 99% 99%
17 22/01/2020 520 523 3640 3661 99% 99% 99%
18 23/01/2020 523 523 3661 3661 100% 100% 100%
19 24/01/2020 520 523 3640 3661 99% 99% 99%
20 25/01/2020 520 523 3640 3661 99% 99% 99%
21 26/01/2020 523 523 3661 3661 100% 100% 100%
22 27/01/2020 520 523 3640 3661 99% 99% 99%
23 29/01/2020 520 523 3640 3661 99% 99% 99%
24 30/01/2020 523 523 3661 3661 100% 100% 100%
25 31/01/2020 523 523 3661 3661 100% 100% 100%

PROMEDIO 521.08 523,00 3647.56

Fuente de elaboracioén propia.

En el Tabla 50, se aprecia la productividad de un alcance de 100%, la eficiencia

un 100% y la eficacia con un 99%.
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Tabla 51: Comparacion pre-test y post-test mes de octubre 2019 y enero 2020

Fuente de elaboracion propia (2020)

Eficacia Eficacia
Pre-test Post-test
0.48 0.99 0.62 0.99 0.30 0.99
0.66 0.99 0.66 0.99 0.44 0.99
0.70 1.00 0.70 1.00 0.50 1.00
0.37 0.99 0.37 0.99 0.14 0.99
0.40 0.99 0.40 0.99 0.16 0.99
0.75 1.00 0.75 1.00 0.56 1.00
0.62 0.99 0.62 0.99 0.38 0.99
0.93 0.99 0.93 0.99 0.86 0.99
0.84 1.00 0.84 1.00 0.70 1.00
0.44 0.99 0.44 0.99 0.19 0.99
0.66 0.99 0.66 0.99 0.44 0.99
0.70 1.00 0.70 1.00 0.50 1.00
0.37 0.99 0.37 0.99 0.14 0.99
0.40 0.99 0.40 0.99 0.16 0.99
0.75 1.00 0.75 1.00 0.56 1.00
0.62 0.99 0.62 0.99 0.38 0.99
0.93 0.99 0.93 0.99 0.86 0.99
0.84 1.00 0.84 1.00 0.70 1.00
0.44 0.99 0.44 0.99 0.19 0.99
0.66 0.99 0.66 0.99 0.44 0.99
0.70 1.00 0.70 1.00 0.50 1.00
0.37 0.99 0.37 0.99 0.14 0.99
0.40 0.99 0.40 0.99 0.16 0.99
0.75 1.00 0.75 1.00 0.56 1.00
0.62 1.00 0.62 1.00 0.38 1.00
PROMEDIO 0.41 0.99

De la Tabla 51, se pueden ver todas las numeraciones del pre-test que se

hallaron en octubre, los datos post-test que abarcaremos en el mes de enero

2020.
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Grafico 14: Tendencia de eficiencia Pre- test (octubre 2019) Post — test (enero 2020)

Eficiencia del mes Octubre 2019- Enero 2020 Despues
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Fuente de elaboracion propia.

Concluimos del grafico lineal 14, que se demostré el incremento en la eficiencia respecto al antes y al después de
ajustar el estudio de trabajo, para que de esa manera se refleje la no fluidez en la eficiencia que ya estan explotando

todo el tiempo otorgado para el armado de columna adsorcion.
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Gréfico 15: Tendencia de eficacia Pre- test (octubre 2019) Post — test (enero 2020)

Eficacia del mes Octubre 2019- Enero 2020 Despues
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Fuente de elaboracioén propia.

Se concluye del grafico lineal 15, que se deja ver el alza en la eficacia de acuerdo al antes y después de ajustar el

estudio de trabajo, en el sector de armado.
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Gréfico 16: Tendencia de productividad Pre- test (octubre 2019) Post — test (enero 2020)

Productividad del mes Octubre 2019- Enero 2020 Despues
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Fuente de elaboracion propia.

Del grafico lineal 16, se deja observar la suma en la productividad igual que las otras tomamos el anterior y el posterior

de ejecutar el estudio.
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3.6 Métodos de analisis de datos.
Analisis descriptivo.

La denominamos como el tipo de metodologia a aplicar para deducir un bien o
circunstancia que se esté presentando; se aplica describiendo todas sus
dimensiones. Por ende, su meta es hacer sintesis del contenido para arrojar
precision, sencillez y aclarar y ordenar las notas. Por ejemplo, el censo de las

personas que acudieron a la entrevista de trabajo en un afio o0 mes determinado.
Andlisis inferencial

Aquella que observa una muestra de notas y extrae las conclusiones que aplica
al conjunto a través de inferencias, basandose en la precision. Tiene como objeto
de una Compaifiia organizar y establecer una clasificacion de los datos logrados

de un grupo de poblacion, por ejemplo.

De esta manera para conseguir los examenes se empleard los estadigrafos
Kolmogdrov-Smirnov en el momento que las notas aumenten a 50 y Shapiro-Wilk
cuando los datos son menores a 50, como también la prueba de Wilconxon

cuando el nivel de significancia es menor que 0.05.
3.7 Aspectos Eticos.

Dichas monografias tendran origen en la zona de armado de la Comparia HCL
INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C. Para el desenvolvimiento de todo el
contenido anterior sera necesario la recopilacion adecuada y precisa de las
notas; cuyo marguen de error serd evaluado por el indagador el cual esta
obligado a mantener las disposiciones reales sin cambiarlas y cumpliendo con

las normativas establecidas por los entes encargados.
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IV. RESULTADO

ANALISIS DESCRIPTIVO.

Analisis descriptivo de la variable dependiente
Analisis descriptivo “eficiencia”

Tabla 52: Cuadro comparativo descriptivo “eficiencia” antes y después

TES MES EFICIENCIA
Antes Octubre 2019 62%
Después Enero 2020 100%

Fuente de elaboracioén propia.

En la tabla 52, se deja ver el alza desde un 38% de eficiencia, referente a la

evaluacion atrds y adelante a la correcta aplicacion del estudio.

Grafico 17: Evaluacion de eficiencia del antes y después
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Fuente de elaboracioén propia.

Finalizamos entonces del grafico 17, que demostramos la comparativa y el
incremento en la eficiencia con respecto al antes y al después; donde en antes

la eficacia era de 62% y en el después llegamos al 100% con la implementacion.
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Analisis descriptivo “Eficacia”

Tabla 53: Cuadro comparativo descriptivo “eficacia” antes y después

TES MES EFICACIA
Antes Octubre 2019 62%
Después Enero 2020 100%

Fuente de elaboracion propia.

En la tabla 53, el incremento es de un 38% de eficacia con referencia a la

evaluacion anterior y posterior.

Grafico 18: Evaluacion de eficacia del antes y después
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Fuente de elaboracion propia.

Obtuvimos del diagrama 18, la apreciaciébn comparativa y el aumento en la

eficacia con respecto al antes y el después.

Analisis descriptivo “Productividad”
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Tabla 54: Cuadro comparativo descriptivo “Productividad” antes y después

TES MES EFICACIA
Antes Octubre 2019 41%
Después Enero 2020 99%

Fuente de elaboracion propia.

En la tabla 54, el aumento es de un 58% de la productividad con relacién a la

evaluacion.

Grafico 19: Evaluacion de la productividad del antes y después
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Fuente de elaboracion propia.

En el diagrama 19, se deja apreciar comparativamente el incremento de la

productividad con respecto a la evaluaciéon que venimos realizando.
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Analisis descriptivo de la variable independiente
Analisis descriptivo estudio de trabajo.

Dejamos notar el sefializador de acciones que le suman valor al pre-test:

AAY = Y Actividad AV 100 = 5 719
"~ YTotal de actividades x 7 0

El 71% de la totalidad de actividades, le sumaran el correcto valor al proceso de
armado. Una vez que se realice la mejoria del proceso de armado, se presentara

el sefializador de actividades que suman valor post-test:

Y Actividad AV
YTotal de actividades

6
productividad = x100 = 7= 86%

El 86% general de labores, son las que agregan valor al proceso. Para este punto,
citaremos el diagrama pre-test y post-test de indice de actividades que ponen

valor al proceso.

Gréafico 20: Variacion de estudios de métodos

VARIACION DE ACTIVIDAD
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71%
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Fuente de elaboracion propia.
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Del grafico 20, se puede observar la mejora que se ha logrado, de un 71% del

total, incrementandose en un 86%.

Analisis descriptivo medicion del trabajo

Finalmente citaremos el cuadrado de pre-test y post-test de duracidén
contemplada para el tiempo estandar.

Grafico 21: Variacion de tiempo estandar antes y después.
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Fuente de elaboracion propia.

Del grafico 21, podemos percatarnos de 9 horas antes se reduce con el estudio

de métodos a 7 horas como diferencia dos horas.
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Analisis de frecuencias y cuadro comparativo estadistico de eficiencia.

Tabla 55: Cuadro de frecuencia de la eficiencia Pre — Test

EFICIENCIA PRE-TEST
FRECUENCIA | PORCENTAJE| PORCENTAJEVALIDO | PORCENTAJE ACUMULADO
37 3 12,0 12,0 12,0
40 3 12,0 12,0 24,0
44 2 8,0 8,0 32,0
48 1 4,0 4,0 36,0
,62 3 12,0 12,0 48,0
VALIDO ,66 3 12,0 12,0 60,0
,70 3 12,0 12,0 72,0
75 3 12,0 12,0 84,0
,84 2 8,0 8,0 92,0
,93 2 8,0 8,0 100,0
TOTAL 25 100,0 100,0

Fuente de elaboracién propia SPSS

Gréfico 55, observamos el indice valido para la eficiencia pre test es (62%) tiene

una frecuencia de 3 con porcentaje acumulado (48%), siendo esto la menor de

frecuencia.

Tabla 56: Cuadro de frecuencia de la eficiencia Pos — Test

EFICIENCIA POS-TEST

FRECUENCIA | PORCENTAJE | PORCENTAJE VALIDO | PORCENTAJE ACUMULADO
99 16 64,0 64,0 64,0
VALIDO 1,00 9 36,0 36,0 100,0
TOTAL 25 100,0 100,0

Fuente de elaboracién propia. SPSS

En la tabla 56, observamos que el indice valido de la eficiencia Pos- test (99%)

tiene una frecuencia de 16 con porcentaje acumulado (100%), siendo esto el de

mayor frecuencia.
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Tabla 57: Cuadro Estadistico de la eficiencia Pre- test y Pos — test

ESTADISTICOS
EFICIENCIA PRE-TEST EFICIENCIA POS-TEST
N VALIDO 25 25
PERDIDO 0 0
MEDIA 6157 ,9963
ERROR ESTANDAR DE LA MEDIA ,03585 ,00056
MEDIANA ,06608 ,9943
MODA 372 ,99
DESV. ESTANDAR ,17926 ,00281
VARIANZA ,032 ,000
RANGO ,55 ,01
MINIMO 37 ,99
MAXIMO ,93 1,00
SUMA 15,39 24,91

Fuente de elaboracion propia. SPSS.

Analisis de frecuencias y cuadro comparativo estadistico de eficacia.

Tabla 58: Cuadro de analisis de frecuencia de la eficacia Pre — Test

EFICACIA PRE-TEST

VALIDO

FRECUENCIA [PORCENTAJH PORCENTAJE VALIDO PORCENTAJE ACUMULADO
37 3 12,0 12,0 12,0
,40 3 12,0 12,0 24,0
44 2 8,0 8,0 32,0
,62 4 16,0 16,0 48,0
,66 3 12,0 12,0 60,0
, 70 3 12,0 12,0 72,0
75 3 12,0 12,0 84,0
.84 2 8,0 8,0 92,0
,93 2 8,0 8,0 100,0
TOTAL 25 100,0 100,0

Fuente de elaboracion propia.

Tabla 58, observamos el indice valido para la eficacia pre- test (62%) tiene una

frecuencia de 4 con porcentaje acumulado (48), siendo esto la menor frecuencia.
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Tabla 59: Cuadro de anélisis de frecuencia de la Eficacia Pos — Test

EFICACIA POS-TEST
FRECUENCIA | PORCENTAJE PORCENTAJEVALIDO | PORCENTAJE ACUMULADO
,99 16 64,0 64,0 64,0
VALIDO | 1,00 9 36,0 36,0 100,0
TOTAL 25 100,0 100,0

Fuente de elaboracion propia SPSS.

En la tabla 59, observamos que el indice valido de la eficacia Pos- test (99%)

tiene una frecuencia de 16 con porcentaje acumulado (100%), siendo esto el de

mayor frecuencia.

Tabla 60: Cuadro comparativo Estadisticos de la eficacia Pre- test y Pos — test

ESTADISTICOS
EFICIENCIA PRE-TEST EFICIENCIA POS-TEST
N VALIDO 25 25
PERDIDO 0 0
MEDIA 6211 ,9963
ERROR ESTANDAR DE LA MEDIA ,03540 ,00056
MEDIANA ,6608 ,0943
MODA 62 ,99
DESV. ESTANDAR 17701 ,00281
VARIANZA ,031 ,000
RANGO 55 01
MINIMO 37 ,99
MAXIMO ,93 1,00
SUMA 15,39 24,91

Fuente de elaboracioén propia.
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Analisis de frecuencias y cuadro comparativo estadistico de eficacia

Tabla 61: Cuadro de frecuencia de la productividad Pre — Test

PRODUCTIVIDAD PRE-TEST

FRECUENCIA PORCENTAJE PORCENTAJE VALIDO PORCENTAJE ACUMULADO
,14 3 12,0 12,0 12,0
,16 3 12,0 12,0 24,0
,19 2 8,0 8,0 32,0
,30 1 4,0 4,0 36,0
,38 3 12,0 12,0 48,0
VALIDO 44 3 12,0 12,0 60,0
,50 3 12,0 12,0 72,0
56 3 12,0 12,0 84,0
,70 2 8,0 8,0 92,0
,86 2 8,0 8,0 100,0
TOTAL 25 100,0 100,0

Fuente de elaboracion propia.

Enlatabla 61, visualizamos que el indice valido de la productividad pre-test (44%)

tiene una frecuencia de 3 con porcentaje acumulado (60%), siendo esto la menor

frecuencia.

Tabla 62: Cuadro de frecuencia de la productividad Pos — Test

PRODUCTIVIDAD POS-TEST

FRECUENCIA PORCENTAJE PORCENTAJE VALIDO PORCENTAJE ACUMULADO
,99 16 64,0 64,0 64,0
VALIDO 1,00 9 36,0 36,0 100,0
TOTAL 25 100,0 100,0

Fuente de elaboracion propia. SPSS

En la tabla 62, observamos que el indice valido de la productividad Pos- test

(99%) tiene una frecuencia de 16 con porcentaje acumulado (100%), siendo esto

el de mayor frecuencia.
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Tabla 63: Estadisticos de productividad Pre- test y Pos — test

ESTADISTICOS

EFICIENCIA PRE-TEST

EFICIENCIA POS-TEST

N

VALIDO

25

25

PERDIDO

O

O

MEDIA

, 4125

,9927

ERROR ESTANDAR DE LA MEDIA

,04431

,00112

MEDIANA

4366

, 9886

MODA

,14=

,99

DESV. ESTANDAR

, 22157

,00560

VARIANZA

,049

,000

RANGO

, 72

MINIMO

,14

,99

MAXIMO

,86

1,00

SUMA

10,31

24,82

Fuente de elaboracion propia.

Analisis inferencial

Andlisis de hipodtesis general

Con la finalidad de lograr cotejar la hip6tesis general, tomaremos para iniciar las

fichas determinadas correspondientes a las series obtenidas por la eficiencia

(antes y después) las cuales se comportaron paramétricamente, para asi

conseguirlo utilizaremos el examen de normalidad mediante el estadigrafo de

Kolmogorov-Smirnov y Shapiro-Wilk.

Ha: La implementacion de estudio de trabajo mejora la baja productividad en el
area de armado de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C.

LIMA, 2020.

REGLA DE DECISION:

Si p valor<0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si p valor=0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.
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Tabla 64: Cuadro descriptivo de productividad

| DESCRIPTIVOS
Estadistico Desv. Error
Media , 4125 ,04431
95%de intervalo de confianza para limite inferior ,3211
la media limite superior ,5040
Media recortada al 5% ,4030
Mediana ,4366
Varianza ,049
PRODUCTIVIDAD PRE-TEST |Desv. Estandar ,22157
Minimo 14
Maximo ,86
Rango 72
Rango intercuartil ,39
Asimetria 419 464
Curtosis ,603 ,902
Media ,9927 ,00112
95%de intervalo de confianza para limite inferior ,9904
la media limite superior ,9950
Media recortada al 5% ,9925
Mediana ,9886
Varianza ,000
PRODUCTIVIDAD POS-TEST |Desv. estandar ,00560
Minimo .99
Maximo 1,00
Rango ,01
Rango intercuartil ,01
Asimetria ,621 464
Curtosis -1.762 902

Fuente de elaboracion propia SPSS

Para la obtencién de resultados se utilizé el SPSS exploratorio. de kolmogorov —

smirnov y Shapiro — Wilk.

Tabla 65: Prueba de normalidad de productividad

PRUEBAS DE NORMALIDAD

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al sig. Estadistico al sig.
Productividad Pre-test , 158 25 , 109 ,918 25 ,046
Productividad Pos-test ,409 25 ,000 610 25 ,000

Fuente de elaboracion propia.

En la tabla 65, se observa la significancia de la productividad, que son menores

a 0.05, por lo tanto, de acuerdo a la regla de decision, la productividad pre-test

tiene una sig. (0.046) y la productividad post-test tiene una sig. (0.000), indicando
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que poseen un comportamiento no paramétrico por lo tanto para su analisis se

utiliza Wilcoxon.

Contrastacion de la hipoétesis general

Ho. La implementacién de estudio de trabajo no mejora la baja productividad en
el area de armado de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C.
LIMA, 2020.

Ha. La implementacion de estudio de trabajo mejora la baja productividad en el
area de armado de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C.
LIMA, 2020.

Regla de decision:
Ho: yPa = uPd
Ha: pyPa < yPd

Tabla 66: Estadisticos descriptivos de productividad

ESTADISTICO DESCRIPTIVO
N MINIMO | MAXIMO MEDIA DESV. ESTANDAR
Productividad Pre-test 25 14 ,86 4125 , 22157
Productividad Pos-test 25 ,99 1,00 ,9927 ,00560
N valido (por lista) 25

Fuente de elaboracioén propia.

Extrajimos Grafico 66, la demostracion valorativa de la productividad antes
(41,2500) es mas baja que la media de la productividad después (99.2700), por
consiguiente, no se cumple Ho: yPa = uPd, en tal razén se rechaza la hipotesis
nula, cuya implementacion de estudio de trabajo no mejora la baja productividad

en el area de armado
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Mediante el valor o significancia de los resultados de la aplicacién de la prueba

de Wilconxon a ambas productividades.
Regla de decision:

Si p valor<0.05, se rechaza la hipotesis nula.
Si p valor=0.05, se acepta la hipotesis nula.

Tabla 67: Estadistico descriptivo productividad

Estadistico de prueba

Productividad pos-test-Productividad Pre-test

z -4,3772

sig.
asintotica (bilateral)

,000

a. Prueba de rangos con signo de wilcoxon

b. se basa en rangos negativos

Fuente de elaboracion propia SPSS.

De este diagrama 67, pudimos certificar que la significancia de la prueba de
Wilconxon, con la que trabajamos la productividad antes y después es de 0.000,
por lo que concluimos segun las normas fijadas de decision que no se acepta la
hipotesis nula y si se apremia la implementacion de estudio de trabajo mejora la

baja productividad en el &rea de armado

Analisis de hipotesis especifico 1.

Por ultimo, para poder cotejar la hipétesis 1, dispondremos del conenido de las
series de la eficiencia (antes y despues) y de ahi procederemos a la evaluacion
de normalidad mediante el estadigrafo de kolmogorov-smirnov-wilk.

La implementacion de estudio de trabajo mejora la eficiencia en el area de
armado de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C. LIMA,
2020.
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Regla de decision.
Si p valor<0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.
Si p valor=0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla 68: Cuadro descriptivo de eficiencia

DESCRIPTIVOS
Estadistico Desv. Error
Media ,6157 ,03585
95%de intervalo de confianza para limite inferior 5417
la media limite superior ,6897
Media recortada al 5% 6119
Mediana ,6608
Varianza ,032
EFCIENCIA PRE-TEST Desv. Estandar ,17926
Minimo 37
Maximo 93
Rango 55
Rango intercuartil 33
Asimetria ,027 464
Curtosis -1,156 ,902
Media ,9963 ,00056
95%de intervalo de confianza para limite inferior ,9952
la media limite superior 9975
Media recortada al 5% ,9962
Mediana ,9943
Varianza ,000
EFICIENCIA POS-TEST Desv. estandar ,00281
Minimo 99
Maximo 1,00
Rango ,01
Rango intercuartil ,01
Asimetria ,621 464
Curtosis -1.762 902

Fuente de elaboracioén propia.

Para la obtencién de resultados se utiliz6 el SPSS mediante el exploratorio de

kolmogorov —smirnov y Shapiro — Wilk
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Tabla 69: Prueba de normalidad de eficiencia Pre - Test y Pos — test

PRUEBAS DE NORMALIDAD

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadistico al sig. Estadistico gl sig.
EHCIENCIA PRE-TEST ,156 25 ,120 914 25 ,037
EFICIENCIA POS-TEST ,409 25 ,000 610 25 ,000

Fuente de elaboracion propia SPSS.

Conseguimos sobre la tabla 69, la significancia de la eficiencia que son menores
a 0.05, por lo tanto, segun la regla de decision, la eficiencia pre-test tiene una sig.
(0.037) y la eficiencia post-test tiene una sig. (0.000), indicando que poseen un

comportamiento no paramétrico por lo tanto para su analisis se utiliza Wilconxon.

Contrastacion de la hipotesis especifica 1

Ho. La implementacion de estudio de trabajo no mejora la eficiencia en el area
de armado de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C. LIMA,

2020..

Ha. La implementacion de estudio de trabajo mejora la eficiencia en el area de
armado de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C. LIMA,

2020.
Regla de decision:
Ho: yPa = uPd

Ha: pyPa < yPd

117



Tabla 70: Estadistico descriptivo de eficiencia

ESTADISTICO DESCRIPTIVO

N MINIMO | MAXIMO MEDIA DESV. ESTANDAR
EHCIENCIA PRE-TEST 25 37 ,93 ,6157 ,17926
EFCIENCIA POS-TEST 25 ,99 1,00 ,9963 ,00281
N valido (por lista) 25

Fuente de elaboracion propia.

De acuerdo a la siguiente tabla 70, verificamos que la media de la eficiencia antes
(61,5700) es mas baja que la media de la eficiencia después (99,6300), por ende,
no se cumple Ho: yPa = yPd, en tal razon se desaprueba la hipotesis nula de la
implementacion del estudio y por no mejora la eficiencia en el area de armado de
la empresa y se aprueba La implementacion de estudio de trabajo mejora la
eficiencia en el area de armado de la empresa HCL INGENIERIA Y
CONSTRUCCION S.A.C. LIMA, 2020.

A fin de confirmar que el analisis es el correcto, procederemos al analisis medinte
el valor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de wilcoxon

a ambas eficiencias.
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 71: Estadistico descriptivo de eficiencia

Estadistico de prueba

EFICIENCIA POS-TEST- EFICIENCIA PRE-TEST

z -4,3772

sig.
g_ . . ,000
asintotica (bilateral)

a. Prueba de rangos con signo de wilcoxon
b. se basa en rangos negativos

Fuente de elaboracion propia.
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Conseguimos reflejar la tabla 71, que la significancia de la prueba de Wilconxon,
ajustada a la eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de
acuerdo a la regla de decisidon se desaprueba la hipétesis nula y se aprueba la
implementacion de estudio de trabajo mejora la eficiencia en el area de armado
de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C. LIMA, 2020.

Analisis de hipodtesis especifico 2

Para poeder cotejar que la hipoétesis 2, usaremos el contenido correspondiente
de las series de la eficacia (antes y despues) con la finalidad de proceder al
analisis de normalidad mediante el estadigrafo de kolmogorov-smoirnov y

shapiro-wilk.

Ha. La implementacién de estudio de trabajo mejora la eficacia en el area de
armado de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C. LIMA,
2020.

Regla de decision.
Si p valor £ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si p valor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.
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Tabla 72: Cuadro descriptivo de eficacia

DESCRIPTIVOS
Estadistico Desv. Error
Media ,6211 ,03585
95%de intervalo de confianza para limite inferior ,5481
la media limite superior ,6942
Media recortada al 5% ,6180
Mediana ,6608
Varianza ,031
EFCACIA PRE-TEST Desv. Estandar , 17701
Minimo 37
Maximo ,93
Rango ,55
Rango intercuartil .33
Asimetria -;052 464
Curtosis -1,057 ,902
Media ,9963 ,00056
95%de intervalo de confianza para limite inferior ,9952
la media limite superior ,9975
Media recortada al 5% ,9962
Mediana ,9943
Varianza ,000
EFCACIA POS-TEST Desv. estandar ,00281
Minimo ,99
Maximo 1,00
Rango ,01
Rango intercuartil ,01
Asimetria ,621 464
Curtosis -1.762 902

Fuente de elaboracion propia SPSS

Para la obtencion de resultados se utilizé el SPSS el descriptivo exploratorio

kolmogorov —smirnov y Shapiro — Wilk

Tabla 73: Prueba de normalidad de eficacia Pre - Testy Pos — test

PRUEBAS DE NORMALIDAD
Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl sig. Estadistico o]l sig.
EFICACIA PRE-TEST ,170 25 ,060 912 25 0,34
EFICACIA POS-TEST ,409 25 ,000 610 25 ,000

Fuente de elaboracion propia SPSS.
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De la Tabla 73 se refleja la significancia de la eficacia, que son menores a 0.05,

por lo tanto, gracias a la regla de decision, la eficacia pre-test tiene una sig.

(0.034) y la eficacia pos-test tiene una sig. (0.000), indicando que poseen un

comportamiento no paramétrico por lo tanto para su analisis se utiliza Wilconxon.

Contrastacion de la hipotesis especifico 2

Ho. La implementacion de estudio de trabajo no mejora la eficacia en el area de
armado de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C. LIMA,

2020.

Ha. La implementacién de estudio de trabajo mejora la eficacia en el area de
armado de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C. LIMA,

2020.

Regla de decision:

Ho: pyPa = uPd

Ha: pyPa < yPd

Tabla 74: Estadistico descriptivo de eficacia

ESTADISTICO DESCRIPTIVO

N MINIMO | MAXIMO MEDIA DESV. ESTANDAR
EFICACIA PRE-TEST 25 37 93 ,6211 , 17701
EFICACIA POS-TEST 25 ,99 1,00 ,9963 ,00281
N valido (por lista) 25

Fuente de elaboracion propia.

De la Tabla 74, pudimos verificar que la medida de la eficacia antes (62,1100) es

menor que la medida de la eficacia después (99,6300), por consiguiente, no se

cumple Ho: pPa = pyPd, por ende, se desaprueba la hipdtesis nula La
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implementacion de estudio de trabajo no mejora la eficacia en el area de armado
de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C. LIMA, 2020.

De manera verificadora del correcto estudio plasmaremos el analisis mediante la
suma o significancia de las conclusiones de la aplicacion de la prueba de

Wilconxon a ambas eficacias.
Regla de decision:
Si p valor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

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

Tabla 75: Estadistico descriptivo de eficacia

Estadistico de prueba

EFICACIA POS-TEST- EFICACIA PRE- TEST

z -4,3772

sig.
asintotica (bilateral)

,000

a. Prueba de rangos con signo de wilcoxon
b. se basa en rangos negativos

Fuente de elaboracion propia.

De la tabla 75, aclaramos que la significancia de la evaluacion de Wilconxon,
ejercida en la eficacia (antes y después) es de 0.000, por lo cual conforme a la
regla de decision se declina la hipétesis nula y se admite la implementaciéon de

estudio.
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V. DISCUSION

En el presente proyecto realizado, quedo patentizada la implementacion de
estudio, donde acrecienta la productividad en el sector de armado, en el que se

ha dejado especificado las mejoras en las fases de eficiencia y eficacia.

El tema de armado ha reflejado su aumento con un 59%, gracias a la
implementacion de estudio. Es idéntica la mejoria con la de GUARACA (2015),
la cual trato de ensayos previos estudiados sobre la implementacion de métodos
y la valoracion de trabajo supero el 25% del avance de la sociedad EGAR S.Ay
desde otra 6ptica GUTIERREZ (2014), en su ensayo de “la productividad consiste
en los resultados que se obtienen en un proceso, considerando los recursos
empleados para ejecutarlos”. Estos dos ensayos similares a este anteproyecto

supieron explotar el limite de recursos para la ideal produccion.

También nivelamos el trabajo de PEDRO (2016) en el cual examino la utilidad de
los instrumentos de duracién y movimientos para relacionarlos al proceso de la
descarga de residuos, adentro del ambito laboral. En el que trabajo desde los
inicios de la situacion problematica hasta obtener de dicha indagacion las virtudes
y obstaculos de los transportes de carga; en el que los conductores mas antiguos
no se adaptaron a la transformacioén y demostraron que la mejoria supero en
calidad y numero de elaboracion, de tal manera estos obreros debieron
comprender que no supieron reutilizar al tope los recursos que se les ofrecieron.
Por consiguiente, se capacito el método 45 ya que muchos no sabian de su

utilidad para una eficaz labor.

De los descubrimientos acertados y de la evaluacion de los efectos, se pudo
cotejar la significancia de la produccion (antes y después), la cual tuvo puntajes
menores a 0.05, por ende, cuando referimos la hipotesis general, la cual fue
bilateral a la evaluacion de WILCOXON, es de 0.000, conforme a la norma de

decision se desaprueba la hipotesis nula y se aprueba la implementacién,
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incrementando la actividad en 41.2500% hasta99.2700% de acuerdo a la

referencia ya explicada.

En proporcién a la hipotesis especifica 1 trabajada sobre la eficiencia (antes y
después) fue de 0.000; de acorde a las normas explicitas en el presente estudio
se deniega la hipotesis nula y se admite La implementacion de estudio de trabajo
mejora la eficiencia en el area de armado de la empresa HCL INGENIERIA Y
CONSTRUCCION S.A.C. LIMA, 2020. Implicando entonces la mejora de la
eficiencia en 61.5700% a 99.6300% en coincidencia a las referencias

examinadas en la metodologia.

En relacidn a la hipotesis especifica 2 que trabajamos con nivel de significancia
bilateral al programa de WILCOXON, referente a la eficacia (antes y después) es
de 0.000, conforme a la norma de decision se impugna la hipétesis nula y se
admite La implementacion de estudio de trabajo mejora la eficacia en el area de
armado de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C. LIMA,
2020, en 62.1100% hasta 98.6300% en coincidencia a las monografias.

Por ultimo, la implementacion de este estudio, eleva la eficiencia trabajada en la
Compariia HLC INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C LIMA 2020, a 38% cuyo
progreso es respaldado en los efectos logrados por POSO (2014), que sefiala
como “implementacion de estudio de trabajo en el proceso de corte y discado
para la fabricaciéon de ollas bombeadas de la Empresa COPRAM S.R.L”,

consiguiendo el aumento en 5% de eficacia.
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VI. CONCLUSION.

INICIAL: De acuerdo a la actual busqueda se ha considerado pactada la
Implementacion de estudio de trabajo mejora la baja productividad en el
area de armado en la empresa HLC INGENIERIA CONSTRUCCION
S.A.C. Lima 2020, cuyo avance se deja visualizar a través de la media de
productividad que antes era de 41% (octubre del 2019) y aumento a 100%
(enero del 2020), adquiriendo un adelanto del 59%, alcanzando asi el

objeto principal de la busqueda.

POSTERIOR: El siguiente andlisis ha quedado verificada Implementar el estudio
de trabajo mejora la eficiencia en el area de armado de la empresa HCL
INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C. LIMA,2020. cuya mejoria se ve
referenciada al contemplar que la media de la eficiencia antes era de 62%
(octubre del 2019) y aumento a 100% (enero del 2020) obteniendo una
mejora de 38%; por ello se logré reducir el tiempo estandar de 9 horas a
un tiempo estandar de 7 horas en el armado de columnas adsorcion,
disminuyendo el tiempo exceso a 2 horas, adquiriendo entonces el
propdsito inicial especifico del analisis.

TERCERQO: por ultimo, a través de este estudio ha quedado demostrado que la
Implementar el estudio de trabajo mejora la Eficacia en el area de armado
de la empresa HCL INGENIERIA Y CONSTRUCCION S.A.C. LIMA,2020,
viéndose plasmada al detallar que la medida de la eficacia anteriormente
era de 62% (octubre del 2019) y aumento a 100% (enero del 2020)
consiguiendo una mejoria de 38%, alcanzando asi el segundo propdsito

especifico de la investigacion.
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VIl.  RECOMENDACIONES.

PRIMERA: Sugerimos en este anteproyecto, avanzar con el registro de los
documentos y comparaciones de soluciones conseguidas a través de los
sefalizadores de eficiencia y eficacia, ya que todo lo que se calcula, se logra
perfeccionar. La guia de productividad obtenida en el periodo de octubre aun no
refleja el genuino encontronazo de la implementacion de preparacion,
incrementando la productividad en el area, ya que los obreros aun estan en
formacién de los remodelados métodos para la labor, por ende, el aumento es de
un 59% por el instante. Asi mismo, advertimos que la implementacion se debe

poner en todo el curso de fabricacion.

SEGUNDA: Correspondiente a la eficiencia se sugiere continuar la perfeccién del
curso y duracion estandar, ya que no se debe desperdiciar los medios de la
duracion, disminuyendo tiempos sin provecho, cuellos de botellas, actividades
gue no suministran veracidad a los procesos, con la finalidad de avanzar

continuamente en cada una de las funciones delimitadas que nos lleva al armado.

TERCERA: por ultimo, con respecto a la eficiencia se advierte idear un plan
estimulante para los asalariados e impulsarlos a ejecutar sus labores con el
objeto descrito; gracias a la perfeccién buscada y aplicada a los procesos se
avanzara la elaboracion, asi como la cualidad de los articulos y beneficios

ofrecidos por la Industria.
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ANEXOS

Anexo 1: Registro de Produccion

REGISTRO DE PRODUCCION MES ENERD'Y FEBRERD 2020

Resistro de production

Hiclencia <H-Hemp|/

. ) Eficacia={DF /DFP)100%
Area: produccion [H-H progl 100% ProducsEFICENCIA X EFICACIA
P i Ti
Item Digs Froduccion rodicior ||rnpq. Tlampo Hicoiencia|  Eficacia Productividad
programada | empleada min programado
PRODUCCION PESO (K]
PROMEDIO
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Anexo 2: Calculo del tiempo estandar del proceso de fabricacion

Registro del control de tiempos

CALCULD CEL TIERPOESTANDAR DEL PROCESD DE FABRICACION

ENPRES: HRER
NECTCO0: PROCESD:
Elabirade por, FECHY
W=ATINGHOLUSE SUPLEWETD
-
o g |X E E
0 o i O | - 08
PRONEDI) DEL < N Z |z |Y rdlofg| & |18
12 P . 0 t £ W oip| ogees i
Al ROCESD EIF) 5 u 0| & |v|52lEdd £ | g
i i 7 13 z -
q B z | 2 |V f0lFE?| e u
I w E‘; 0 b av B i
U TR Z i3
=
TOTAL D TIEHPD ESTARDAR
Wersion: 00
FECGISTRODE COWTROL DE TEMPOS Fecha 040512020
Empreza Sede |Nu'nernd!-pag |
Elshorada por Apnobada por
Clperario |
CARGO | M GLIA DE REMISION
ITEM CANT ACTWMIDAD HORA MCID HORA TERMIND
Fecha inicio; Fecha temno:
Firma del encargado; Firma del personal:
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Anexo 3: Ficha técnica de cronometro

CASIO

Desrpiinde producty  bflomacion adiciond~ Producks Rzlciorades  Mebdesdepape  Ewins  Opiniones y raloradonss E

ESPECIRCACHNEE TEDMICAS 34 W1
FRELIEIM A TEMPERSLURE ROSMAL <R MRSy,

CAPRCIE DE FRESEVTACCN G50 50108
UNICAD DE MEDRCIN: 1100 de s2qende
MO0 DE MEDNCO Fempe nomal demymnen e Tarorent (SPLIT) Hiamendel oy Mo e legr 7 fenpe i wits (LAF| fempe fe et p3 35 SEgTEn 46 U S1emk

DUURACION D LA PLA: Apwe. 3:akes o weaciin ncusanct 21 apwracionss by
TEWPERATURA SE OPERACION. [FC 447 5 02 FA1°F

£

WA i e i s

Lzl e par i ez e

wan CRONOGRARD 10 HORAS
i s che L Tamecarmid com af e che i bk, Ui e et 1708 o s Thamaa mbims 0 madicion 10 bz
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Anexo 3: Validacién de Instrumentos

CARTA DE PRESENTACION
Senor: Mag. Benavente Vilana Luis

Presente.

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

Me = muy grato comunicarme con usted para expresarle mi ssludo y asi mismo,
hacer da su conocemento gue. (Yo o nosotros) OSCAR. Chavama Ayala vy
ROELDAMNIEL, Pasirafis de |a cruz siendo esiudianie del Programsa de Formacidn
para Adultos de la FFA de Ingenieria Indusirial en la sede Afe, reguiero validar los
instrumentos con los cusles recogend informacion necesaria para poder desamoliar
mi investigacion y con la cusal optaremos el Titulo de Ingeniero Industrial

El titulo de mi tesis de investigacion as; “implementacion de estudio de trabajo
para incrementar la productividad en el area de armado en la empresa HLC
INGENIERIAY COMSTRUCCION 5A.C. Lima 20207 % sendo imprescindible
contar oon la sprobacion de docentes especializados para poder aplcar los
instrumentos en mencdn, hemos considerado conveniente recurrir & usted, ante su
connoiada experiencia en temas educatives ylo investigacion educativa.,

El expedients de validacion, gue le hacemos llegar contisns:

= Carta de presentscicn,

= Definiciones conceptusales de las variables y dimensiones,
—  Matriz de operacionalizacion de las variables.

— Cerificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresidndole nuestros senfimientos de respeto y considerscion nos despedimos
de usted. no sin antes agradecere por la atencion gue dispenss a la pressnte.

Atentaments
._'-.-._._._.—-
F i F i
Faatsana e la Ciuad, Bosl e g ElE e T, (e
Dl S4B FrAIZES Lt TREE 1.1 tel bl Ny
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable independiente.

Estudio de trabajo.

Para Frederick Winslow Taylor, el instrumento basico para realizar el trabajo en los
cbreros era el estudio de tiempo y movimiento. parfiendo de la premisa, comprobd
gue el trabajo puede efectuarse mejor y mas economicamente mediante &l analizis
de trabajo.

Dimensiones de las variables:

Eztudio de metodos.

Es una técnica para aumentar la produccion por unidad fiempo y, en consecuencia,
reducir el costo por unidad, sin embargo, la ingenieria de métodos implica trabajos
de analisis en dos etapas, el estudio de métodos es el registro y examen critico
sistemafico de los modos existentes vy proyectados de llevar a cabo un frabajo
como medio de idear y aplicar métodos mas sencillos y eficaces y reducir los costos

Estudio de tiempos.

El estudio de fiempos es empleado para regisirar fiempos de trabajo con el
proposite de analizar los dates y definir el tiempo requerido. Segin la
INTERCOMSULTING BEREAU, s una técnica que permite realizar una tarea
establecida midiendo el contenido del frabajo, del método sefalado. & incluye los
tiempos de fatiga y los refrasos inevitables. (2013, p.106)
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable dependiente.

productividad:
Es la relacion entre la cantidad de algo que hemos producido v la cantidad de
recursos que hemos empleado para producirlo

Dimension de la variable dependiente

Eficiencia

Es la cantidad de recursos usado en la produccion y la cantidad de recursos
utilizados (reales)

Eficacia
es la cantidad de los resuliados de |a produccion y las cantidades establecidas en
el periodo
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES
Variable: estudio de trabajo y productividad

Thempo: rommal £n ¢l gue trabaja e operario
e Ehﬂnﬂﬂ.jr 100
Para Fredesch winsiow Taylor, o Estudo de Tatal de actividades Rt
Variable imtumests  BAsCO  BAR | L e s mige fon | MSH0098 AAV-lacSoH e BCIVALIES ok AGEGIN et DAP
independiente | reconslizar o Fabse o ke deermores  esohia e
pe cierns 002 ol ealudio de bempo y ’:m“, P ———- Total o ectivica s - Total actvidades o DAR
momienios  Patiendo de esta fichas o
premisa, comproled que o Fabap U Seuma b - 8 Tiempo necesaio pars realizar una operacion
Estudio de . Gh GHN A ANNAS TE= Tiempo Normal [T+ Suplementos)
puede efechmarse megor y mas irormacon que ser procesady -
trabajo e o Esbedo de Razin
Sconbmicameaty temoos Tiempe normal: bempo reguenda para hacer un irakaio
snbiisia de fiabayo
SUPATIRA0R! TiZeD W Hsrandsa
Precentipe d¢ shosncls
Variable Eliciensia = [ B supl)/ (1L Byrog) mA00%
dependiente o Faagin
Fara Berites, (2017, Anailzé que al HH empk: Tiempo empleado
aghicar | fiosofia Kaizen se mejora | La produckvidad es 18 relscdn entre
u a 4o ek HHProg: Tiempa programado
danda esbe como consecuencia la | POT R aElama ¥ ks Poncaniage de sficacis
PRODUCTIVIDAD | maminucitn de coston y fempa an | recurses WERIMNE pED QU hiraria = [[OF DFF R100%
o proceso de labecasin de | Shha produccidn . Fardn
penfuras epidicas DP: Canficlad producida
DPP: Canbdad roducida (rogiamada I
Fuente: Elaboracion Propia.
ﬁ UNIVERSIDAD Cénan Vauitso
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDODELINSTRWE{TOQUEIIMLA“MBENTACION DE ESTUDIO DE
TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD"
[N VARIABLES DIMENSIONE INDICADORES M;nc;h;f Rolovancia® | Claridad’ Sugerencias
|_1_| VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DE TRABAJO | & [ [Si| No | 8i | No
a_| DIMENSION 1: ESTUDIO DE METODOS Si_ [ No | Si| No | S | WNo
: t
ANV = Lbdtbed & (0 oo nde: AAV=inicn do actiidades que agrosan veior DAP 4 /\ |
RV actingos Total, de scsvidaden *Toss! activeiatos dol DAP
b_| DIMENSION 2 : ESTUDIO DE TIEMPOS 8i_| No |si| Mo | S| N
TE= Tiempo Normal (1+ Suplementos) donde: Tiempo noemal: $emgo reauenco pars hacer un travap 7 / /1
Suplementos: tempo ko
|_2 | VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUC TIVIDAD S| No |Si| No | Si| No
_8_| DIMENSION 1:EFICIENGIA | S | "No [SI| Ne | 81 | Mo
i s M Mergt Thrpo empleads 7
ficloncia = [(H. H empl)/(H. Hprog)|x100% donde: W K g s " o /
|_b [DIMENSION 2 EFICACIA SI_ | No |'SI| No | 8i| No ==]
| ]
| - . OP: Carided producics /
L‘ Eficacia = [(DP/DPP)|x100% donde: DPP: Cansidad producics pgramado s /; ‘
Observacitn: i hay sufk )
Opinidn de aplicabilidad: Apiclblel/( Aplicable después de, ] No apiicable [ ] ) .
Aoeido y nombre del Jues valdador Or Mg ... [SEaervoif. . aAn v ST on C77 TP O
Owehbiduleis L, SR 2% aaauzg
'Pertnenciu: ) tem comesgonde al fedrico -
mslmnmmmdmummum Q/&;;_,._——j
Wamwmmuwumnummym -
Nota ae rars s %W
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ﬁ UNIVERSIDAD Cisan Vit

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA “IMPLEMENTACION DE ESTUDIO DE
TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD"

(N | VARIABLES DIMENSIONE INDICADORES | Pertinencia' Relevancia® | Claridad’ | Sugerencias |
= ‘Wmmwumm $i _ No [Si| No | S No
. A | DIMENSION 1: ESTUDIO DE METODOS Si_ _No |SI _No | Si No |
- | |
AAV w hAchidnt i 100 donde: AAWindcn 30 sclivhtodon qu agrgan vake DAP . | | B
oot s etveduin * Totat de acsividades =Totsl actvidades del DAP / / /
b | DIMENSION 2 : ESTUDIO DE TIEMPOS S  No |8 No | S No |
TE= Tiempo Normal (1+ Supiomentos) donda  Tmpe nommal: $emps reqeernds pac Mer un Saban / A ‘ o
SUplmMesIos BeMpo DRONN '
VARIABLE DEPENDIENTE: BA.A PRODUCTIVIDAD . | S [ Mo (S N |8 N | 4
. JEFICIE Si No | Si No | Si  No
- 1 H gt Tierwo smpleade = A

ficiencia = [(H.H empl)/(H Mprog)ix100% donde: 1177 Torwe 71 I/ ”

| b | DIMENSION 2 EFICACIA !_;J!';_l.;_ﬂgﬁ_% No
= | DP: Castidad prodhasds ) 1 —

Eficacia = [(DP/DPP)Ix100% donde: '_ - s y I /I ‘ ]
Observacion: (pracisar si hay suficencia) —_— —
Opinedn de A [*h despuds de comegir | | No apicable | |
Apelico y nombre del Jusz velidadcr De Mg~ LATDR. ROZEr IRCIER SOUNT ... oNL 0 P276€9 )
Especalats dol vaidador: /W€ /wdusmees. 70 doli.202
"Pertmancia. £ ter il esponde ® corcestn tobncs <
Re € e 0 propmd " e ool "
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Nots & e dh o mede b #irma del Expérts Tnformants.

<l 30933

ﬁ UNIVERSIDAD Civan Vauiio

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA “IMPLEMENTACION DE ESTUDIO DE

= LAveiidad AV __ donde AAV=lndce e aotndudes fue ogegnn valer DA
AAY = Ervens o wvatons 100 rua-:n-—--m:.m--w |
| b |DIMENSION2:ESTUDIODETEMPOS " 1"s |"No |Si| No | 8 | No | T
|
TE= Tiempo Normal (1+ Suplementos) donde:  Tiempe normat: emps isqaernids pars haces sn Fabap /
Buphemertos . Surpo tanmis = pm—
2 | VARIABLE DEPENDIENTE: BAJA PRODUCTIVIDAD 8 | No S| No |8 | No
a | DIMENSION 1:EFICIENCIA | 8 | No [Si| No | S| No
= " H H et Tierge emploads ’ | s em—
ficlencha = [(H H empl) /(W Hprog) x100% donde: 1.1 Prog: !
| b_| DIMENSION 2 EFICACIA = |8 | No (S| No | S| No | —
= O Cantesnd producicn | . 2
Eficacta = |(DP/DPP)Ix100% donde: - —
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ﬁ UNIVERSIDAD Claan Viiite

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA “IMPLEMENTACION DE ESTUDIO DE

TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD"

]

N O _Pertinencia’ |
1 Si | No
. Si_| No
v
ANV o o Rhmhsed & 1 100 donde: womuw-::: #
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