i UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA ACADEMICO DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Aplicacion de estudio del trabajo para aumentar la

productividad del area de impresion en empresa de flexografia,
Los Olivos 2022

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE:
Ingeniero Industrial

AUTORES:
Abad Pintado, Liz Leivy (orcid.org/0000-0001-5230-0687)

Milla Amoroto, Eduardo Josephi (orcid.org/0000-0001-5114-2656)

ASESOR:
MSc Ing. Héctor Antonio Gil Sandoval (orcid.org/0000-0001-5288-8281)

CO-ASESOR:
Mg. Malpartida Gutierrez, Jorge Nelson (orcid.org/0000-0001-6846-0837)
LINEA DE INVESTIGACION:
Gestidn empresarial y productiva
LINEA DE RESPONSABILIDAD SOCIAL UNIVERSITARIA:
Desarrollo econémico, empleo y emprendimiento
LIMA — PERU

2022


https://orcid.org/0000-0001-5230-0687
https://orcid.org/0000-0001-5114-2656
https://orcid.org/0000-0001-5288-8281

Dedicatoria

Dedicamos a nuestra familia quienes son nuestro apoyo
y nos incentivaron a lograr nuestro objetivo quienes han
sido el pilar fundamental para nuestra formacién
profesional que tuvimos siempre presente sus consejos,
su confianza, su paciencia, que fueron valiosos todos los
dias para nuestra motivacién de continuar con nuestra

carrera profesional.
Abad Pintado, Liz.

Milla Amoroto, Eduardo.

ii



Agradecimiento

Ante todo, agradecemos a Dios por darnos salud y
facultad de seguir adelante y lograr con nuestro objetivo,
a nuestros padres por sus consejos y la constante
motivacion de continuar los estudios, al amor y ejemplos
de perseverancia de nuestra familia que nos demostraron
dia a dia. Agradezco a todos nuestros maestros de
enriguecernos con Sus conocimientos, a nuestros
compafieros por brindarnos mas informacion y al profesor
MSC Ing. Héctor Antonio Gil Sandoval por sus
ensefianzas y motivacion en este curso de desarrollo de

proyecto de investigacion
Abad Pintado, Liz.

Milla Amoroto, Eduardo

iii



indice de contenidos

Caratula i
Dedicatoria i

Agradecimiento i

indice de contenidos iv
indice de tablas v
indice de figuras vii
Resumen iX
Abstract X
I.  INTRODUCCION 1
ll.  MARCO TEORICO 4
. METODOLOGIA 13

3.1 Tipo y disefio de investigacion 13

3.2 Variables, Operacionalizacion 14

3.3. Poblacion (criterios de seleccidn), muestra, muestreo, unidad de analisis 18

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos 22
3.5 Procedimientos 29
3.6. Método de analisis de datos 81
3.7 Aspectos éticos 82
IV. RESULTADOS 83
V. DISCUSION 101
VI.  CONCLUSIONES 103
VIl.  RECOMENDACIONES 104
REFERENCIAS 105
ANEXOS 113



Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla

indice de tablas

1. Calculo de la productividad de 8 dias ...........ccccvruurmmmmmimeriiiiiiiiiiinnnnnnnns 20
2. Calculo de la varianza.........cccceeeeeeeeeeee 20
3. Juicio de expertos valides de contenido variable independiente.......... 24
4. Juicio de expertos valides de contenido variable dependiente ............ 24
5. Tabulacion de juicio de eXPertoS........cccuuuuiiiiiiieeiiiiiie e 24
6. Prueba binomial juicio de eXperto ..........cccceevieeeeiiieiiiiiiie e, 25
7. Prueba binomial de eXperto 1 .........coovvviiiiiiiiiieiieeeieeee e 25
8. Prueba binomial juicio de experto 2 .........ccccccvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee 26
9. Tabla binomial de juicio de experto 3.........ccccccvviiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee 26
10. Pre test diferencia de prueba 1y prueba 2 ............cceeeeeeieeeieveiinnnnnnn. 28
11. Prueba de normalidad.................eueumuiiiiiiiiiiiiiiiiiii. 28
12. Prueba de muestras emparejadas ................ueeeeummmmimmmmiiimiiiiiiiiiiiinnnnes 29
13. PrinCipales CIENTES ..........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 33
14. Productos impresos de la empresa de flexografia.............ccceevvvnnnnnnn. 34
15. Imagenes de actividades del area de impresion. .............ccceeevvvvvnnnnnn. 39
16. Pre test - eficiencia del area de impresion .........cccccccvvvcviiieeeeeeeeennne 47
17. Pre test — eficacia del &rea de Impresion ..........cccccevvviiiiiiiieeeeeeeeeene 48
18. Pre test — Productividad del area de impresion................cceeevvevvnnnnn. 49
19. Cronograma de actividades ..........ccoovveiiiiiiiiiieeeeeeeeee e 51
20. Tabla para la calificacién de actuacion ..............ccccceeeeeeieieee e, 53
21. Calificacion al operario mediante el sistema Westinghouse. ............ 53
22. Sistema de suplementos por deSCaNSO0 .........cccovvvvvvviiiiieeeeeeeeeeiiinnn, 54
23. sistema de suplementos por deSCaANSO .........cceevvveevvviiiieeeeeeeeeeeiiiinnn, 55
24. Célculo de tiempo estandar- pre test ........ooovviiiiiiiiieieeee e 56
25. Actividades de cambio de orden de produccion...............occcvvveeeenennn. 58
26. Examinacion de actividades de los trabajadores .............ccccoeevvvnnnnn. 60
27. Cronograma de CapaCItaCiONES .......ccccuvuveeeiiiiiieeeeiiieeeeeiiie e e eaieeeeens 61
28. Establecimiento de actividades. ..o 63
29. Problemas de actividades de proCeso. .........ccoeeveeviiiiiieee e 64
30. Mejoras de actividades de ProCeS0.......cceeiviruiiieeiiiiiieee e eeeerin e e eens 65



Tabla 31.Calificacion de actuacion del trabajador — post test (sistema

WESHINGNOUSE) ... e e e e e e e e e e e 66
Tabla 32. Sistema de suplementos por descanso — post test (tabla OIT).......... 66
Tabla 33. Célculo de tiempo estandar- poSt test............ueeeviiieiiiiiiiiiiiiieeeeeeeee 67
Tabla 34. Eficiencia POSttEST .......coovviiiiiii e 70
Tabla 35. Eficacia — POSt ST ......ccoviiiiiiii e 72
Tabla 36. Productividad - POStIEST........ccoviiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeee e 73
Tabla 37. Evaluacion de la eficiencia Pre test — PoSt TeSt .........cccuvvvveeeeeennnnns 74
Tabla 38. Evaluacion de la eficacia Pre test — PoSt TeSt ........ccccvvvvvviiiiiiiiinnnnn. 75
Tabla 39. Evaluacion de la productividad Pre test — Post Test...........cccevvvvnnnnn. 76
Tabla 40. Nuevo meétodo de trabajo............ceeevieiiiiiiiiiiiiiiieee e 78
Tabla 41. Flujo de caja del Proyecto ...........ccoovvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeee 80
Tabla 42. Datos del analisis descriptivo del tiempo estandar..............ccccc..uuee.. 83
Tabla 43. Datos del analisis descriptivo de estudio de método..............c.......... 84
Tabla 44. Datos de andlisis descriptivo de productividad ..............cccccceeeeernnnnns 85
Tabla 45. Datos de andlisis descriptivo de la eficiencia.............ccccuvveeeeeieennnnns 86
Tabla 46. Datos del analisis descriptivo de eficacia..........ccccccceeeeieiieeieiiiininnnnnn. 87
Tabla 47. Tabla estadistica de la productividad...............ccooovviieiiiiieeieieiinn, 88
Tabla 48. Prueba de normalidad de la productividad............ccccccvvvvviiiiniinnnnnnn. 91
Tabla 49. Prueba de muestras emparejadas de la productividad ..................... 92
Tabla 50. Estadistica descriptiva de eficiencia..............cccoevvvviiiiiiiiiieeeceeein, 93
Tabla 51. Prueba de normalidad de la eficiencia .........cccccccvvvviiiiiiiiiiiiiiiiinnnnn. 95
Tabla 52. Prueba de muestras emparejadas de la eficiencia...........cccccevveeeennn. 96
Tabla 53. Estadistica descriptiva de eficiencia............cccccceeeeeiiiiiiiiiiiieeeeeeees 97
Tabla 54. Prueba de normalidad de la eficacia..........ccccccccvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiinnnnn. 99
Tabla 55. Prueba de eficacia de WilCOXON ............coovvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeee 100

Vi



indice de figuras

Figura 1. ANAlISIS d€ PrOCESO. ... ..uuviiiiiiiieeeee ittt 7
Figura 2. Anilox de impresion fleXOgrafiCo...........ccvevuevrieeveeieiieee e 10
Figura 3. Extrusion de polipropileno. .........cooeuuuiiiiiiiie e 10
Figura 4. Impresion fleXOgrafiCa. ..o 11
FIigura 5. IMPreSION. ......eeiiiiiiii et a e 11
1o 10 L= S T 1Y/ 0] o1 = [ TS 12
1o 10 = WA = o1 (0] = - VO 12
Figura 8. FOrmulas estadisticas para el calculo de la muestra...............ccccceeee... 19
Figura 9. Desviacion estandar de MUESHIAS .........ccoeeeeiiiiiiiiiiiieeee e 21
Figura 10. Valores de [a €MPreSa .......cccceeiiiiiiiiiiii et 31
Figura 11. Diagnéstico de la empresa segun la matriz FODA..........ccccccceeeeeennnn. 32
Figura 12. Organigrama de 18 €MPreSa...........uuuuurriuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiieiiiienneeeninenees 35
Figura 13. Diagrama de 10S procesos estrategiCos ..........ccuvvreeeeeeeeeriiiiinriiieeeeenss 36
Figura 14. Distribucion de planta............ccooiviiiiiiiiiiiie e 37
Figura 15.Diagrama de recorrido del proceso en el area de impresiones
FIEXOQIAICAS ... 38
Figura 16. Diagrama de flujo en el &rea de impresiones flexogréficas................. 42
Figura 17. DOP del area de impreSion ...........ovuviiiieeeeeeeeeeie e 43
Figura 18. DAP pre test del area de iImpresion...........ccoovvvviiiiie e, 44
Figura 19. DOP pre test del area de matizado de tintas..........cccccceeevviiiiiiiieeennn. 45
Figura 20. DAP del area de matizado de tintas..........cceeeeeiviiiiieeeeeeeeiiiiiiieeeeenn 46
Figura 21. Analisis del area de impPreSion .........ccccoveeeeeeeieiiiiie e 49
Figura 22. Control de capacCitaCiONES ..........coovvuuiiiiiie e 62
Figura 23. DOP de matizado de tintas Mejorado.................uevevieeemmemminiiiiniiiinnnnnns 65
Figura 24. Diagrama de andlisis de proceso de post test.........ccccceevvviiiviiiienennn. 69
Figura 25. Eficiencia- POSTIES .......uuiiiii e 71
Figura 26. Eficiencia- POSt tESt......ciiiiiiiiii e 72
Figura 27. Productividad - POSE TEST........uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeieee 73
Figura 28: Analisis de la productividad - pOSt teSt............uuveviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiies 74
Figura 29. Evaluacion de la eficiencia Pre test — Post TeSt.........cccovvvviviiieeeeennn. 75
Figura 30. Evaluacion de la eficacia Pre test — Post Te€St .......ocoeevvviviiiiiiiennnnennn. 76

vil



Figura 31. Evaluacion de la productividad Pre test — Post Test ...........ceeeeeennnn. 77

Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura

Figura

32

33.
34.
35.
36.
37.
38.
39.
40.
41.
42.
43.
44,
45.

. Tiempo Estandar del antes y después de la mejora............cccceeeeneen. 83
Numero de actividades antes y después de la mejora. ..................... 84
Porcentaje de la productividad antes y después de la mejora. .......... 85

Porcentaje de la eficiencia antes y después de la mejora................ 86
Porcentaje de la eficacia del antes y el después de la mejora. ........ 87
Gréfico Porcentual de la productividad antes de la mejora. ............. 89
Porcentaje de la productividad después de la mejora. ..................... 90
Porcentaje de la diferencia de la productividad. ................ccceevvvnnnnn. 90
Grafico Porcentual de la eficiencia antes de la mejora..................... 94
Gréfico Porcentual de la eficiencia después de la mejora. ............... 94
Gréfico Porcentual de diferencia de la eficiencia................cccccuuueeee. 95
Grafico Porcentual de la eficacia antes de la mejora. ...................... 98
Grafico Porcentual de la eficacia después de la mejora................... 98
Gréfico Porcentual de diferencia de la eficacia. ..........ccccccceeviunnnneee. 99

viil



Resumen

El proyecto de investigacion nombrado tiene como objetivo analizar el estudio del
trabajo en la causa de la mejora de la productividad en el area de impresion en
empresa flexografica, Los Olivos 2022. De enfoque cuantitativo, tipo aplicada, con
disefio pre experimental y nivel explicativo. La poblacion conformada por bobinas
de plastico impresas, durante un periodo de 8 semanas antes (agosto - septiembre
del 2021) y 8 semanas después (marzo - abril del 2022) de aplicar el estudio del
trabajo, las técnicas empleadas fueron la observacion de campo y el analisis
documental, los instrumentos fueron ficha de registro de productividad, DOP, DAP,
mapa de procesos, diagrama de flujo, los resultados de informacién analizado por
el software SPSS 26. Se aplico la metodologia Kanawaty, se detalla las
conclusiones donde la productividad aumenté de un 66.64 % a 80.47 %, la eficacia
95 % a 97 % vy eficiencia 69 % a 82 %, se aplicd en los datos de andlisis de la
normalidad la prueba de Shapiro Wilk y la prueba de Wilcoxon, para demostrar la
mejora de aplicé la prueba T de student de pares relacionados, en el capitulo siete

se detalla las recomendaciones a futuras investigaciones

Palabras Clave: Productividad, trabajo, tiempo, impresion, método.
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Abstract

The named research project aims to analyze the study of work in the cause of
productivity improvement in the printing area in a flexographic company, Los Olivos
2022. Quantitative approach, applied type, with pre-experimental design and
explanatory level. The population made up of printed plastic coils, during a period
of 8 weeks before (August - September 2021) and 8 weeks after (March - April 2022)
applying the work study, the techniques used were field observation and the
documentary analysis, the instruments were the productivity record sheet, DOP,
DAP, process map, flow chart, the results of the information analyzed by the SPSS
26 software. The Kanawaty methodology was applied, detailing the conclusions
where productivity increased from 66.64% to 80.47%, efficacy 95% to 97% and
efficiency 69% to 82%, the Shapiro Wilk test and the Wilcoxon test were applied to
the normality analysis data, to demonstrate the improvement of applied the student's
T test of related pairs, in chapter seven the recommendations for future research

are detailed.

Keywords: Productivity, work, time, impression, method.



l. INTRODUCCION

Actualmente la labor de impresion es relevante considerando los alcances y
limitaciones en la impresién de tal manera que los requisitos sean adaptados a los
requerimientos del cliente. Las condiciones internacionales para el crecimiento de
diversos mercados, las negociaciones dado al aumento de los costos de los
productos e insumos importados se incrementaron de 12 % a 15 % por ello es un
factor que limita la demanda encareciendo la materia prima que se utilizan en los
productos (Andrade, 2020, p. 3).

Las editoras internacionales, no solo estan dedicadas a la produccién de libros,
también brindan servicio de publicidad en diversos materiales, para lograr un
producto de buena calidad es necesario contar con la Ultima tecnologia, con los
mejores métodos en la produccion. Se pone énfasis en la metodologia con la que
se realiza un trabajo, para poder establecer parametros convirtiendo al estudio del

trabajo en una herramienta valiosa para las empresas (Hidalgo, 2018, p. 2).

En Peru, la participacion del sector de impresiones dentro del mercado ha
disminuido, es por eso por lo que, en el 2019, conforme con la oficina de estudios
econdémicos, en el reporte de boletin industria manufacturera, el sector tuvo un
descenso de produccion de 13.4 % con relacion al 2018. De tal manera que las
organizaciones necesitan implementar herramientas que permitan el desarrollo
comercial completo mediante la aplicacién de mejoras a sus procesos para eliminar

el tiempo de inactividad y estandarizar las acciones (Grentz, 2020, p. 4)

En relaciéon con la empresa de flexografia ubicada en Los Olivos Lima Peru, tiene
mas de 30 afios fabricando empaques flexibles para alimentos. La investigacion se
circunscribe en el campo de impresion, es decir, el proceso de imprimir los
empaques flexibles para tener el mejor direccionamiento del manejo de los
procesos con fines de aumentar la productividad. En este caso se tiene un promedio

de la productividad actual de 66.64 % y la meta del gerente es 80 %.

Los problemas del area de impresion se iniciaron en los cambios de programacion
inesperados, falta de organizacién e informacién del personal a cargo, asi mismo

la busqueda de las planchas flexograficas que no estan adecuadamente



organizadas en su almaceén para su ubicacion inmediata, las maquinas impresoras
no tienen repuestos para realizar en menos tiempo un cambio de producto tiene
que pasar el proceso de lavado y armar nuevamente, el equipo se mantuvo
inoperativo por tiempo prolongado debido a los procedimientos inadecuados, falta
de herramientas y desorden en el almacén, igualmente la falta de capacitacién al
personal sobre temas de flexografia, generando exceso de material defectuoso, la
sobrecarga laboral que existe en el area y el poco personal también contribuye a
que genere tiempo de maquinas paradas. Tuvo deficiencias en el mantenimiento
teniendo muchos mantenimientos correctivos, ocasionando muchas paradas de
maquina y a la espera que se resuelva. En tal sentido para precisar la razon que
ocasiono el descenso de la productividad se construy6 el diagrama de Ishikawa, la
matriz de correlacion, luego la tabla de causay el diagrama de Pareto (Ver anexos
1,2,3y4).

Harkrishnan, Rajeswaran, Kumar y Dinesh (2020, p. 6) nos mencionan en su
articulo que mediante el estudio del trabajo en la labor productiva con un total de 6
trabajadores en la linea de produccion lograron que el rendimiento de un trabajador
se aumente de 209 bobinas por dia a 469 bobinas por dia en esta linea propuesta
con una produccién estandar de 100 % de eficiencia aumentado la productividad al
57.67 %.

Al respecto en la formulacién del problema en el articulo de Arias (2020 p. 305)
menciona que es un proceso de analisis que se traduce en la interrogante que se
debe responder adecuadamente. En tal sentido el problema general es: ¢ Cuél es
el efecto que tendra la aplicacién del estudio del trabajo en el aumento de la
productividad en el area de impresion en empresa flexografica, Los Olivos 20227
Los problemas especificos son: (1) ¢ Cual es el efecto que tendra la aplicacién de
estudio del trabajo en el aumento de la eficiencia en el area de impresion en
empresa flexografica, Los Olivos 20227 y (2) ¢Cudl es el efecto que tendra la
aplicacién de estudio del trabajo en el aumento de la eficacia en el area de

impresion en empresa flexografica, Los Olivos 20227

Al referirnos a la justificacion de la investigacion se considera importante precisar
la justificacion por conveniencia, pues con ella se aportan mejoras al area de

impresion en la empresa de flexografia, que resulta valorativo para dicha entidad,



mejorando la productividad. Tiene también justificacion de implicaciones practicas
y de desarrollo pues ayudara a mejorar el proceso productivo utilizando técnicas
como el estudio del trabajo, medicion de los tiempos, movimientos y los métodos
de trabajo. También tiene relevancia social, en la medida que la empresa contribuye
con los clientes para el cumplimiento de sus fines comerciales dandoles realce al
servicio que brindan por su calidad y al mismo tiempo se aporta mediante la labor
de los trabajadores de manera eficiente y eficaz a la consolidacion de la empresa y
su sostenimiento en el mercado competitivo. Desde el punto de vista metodolégico
el estudio se justificd pues, se adoptaron procedimientos que hacen posible el
cumplimiento de metas y permite un mejor uso de los recursos por la
estandarizacion de las labores operativas, complementando con la valoracion del
estudio por otros investigadores para plantear y concretar en empresas similares,
por lo que podran sacar provecho los estudiantes de la misma universidad y otras

ubicadas dentro y fuera del pais.

Con relacién a los objetivos segun Hernandez y Mendoza (2018, p. 43) precisa lo
gue se busca saber con la investigacion alcanzando lo planteado. Por ello, el
objetivo general fue: Analizar el estudio del trabajo en la causa de la mejora de la
productividad en el area de impresion en empresa flexogréfica, Los Olivos 2022.
Los objetivos especificos son: (1) Analizar el estudio del trabajo en la causa de la
mejora de la eficiencia en el area de impresién en empresa flexografica, Los Olivos
2022 y (2) Analizar el estudio del trabajo en la causa de la mejora de la eficacia en

el area de impresion en empresa flexogréfica, Los Olivos 2022.

Respecto a la hipotesis de la investigacion se tiene que la hipotesis general es: La
aplicacion de estudio del trabajo aumenta la productividad en el area de impresion
en empresa flexogréfica, Los Olivos 2022. Las hipotesis especificas son: (1) La
aplicacion de estudio del trabajo aumenta la eficiencia en el area de impresién en
empresa flexografica, Los Olivos 2022 y (2) La aplicacion de estudio del trabajo
aumenta la eficacia en el area de impresién en empresa flexografica, Los Olivos
2022.



I MARCO TEORICO

En relacidon con los antecedentes internacionales se tuvo los estudios de los

investigadores:

Conseicao, Silva, Pinto, Pereyra y Gouveia (2018) quienes, en su investigacion
desarrollada en el sector manufacturero en Portugal, buscaron analizar una linea
de montaje para brindar optimizacion en el proceso de produccion de cables de
control para la industria automotriz. La poblacién fue conformada por la produccion
de cables de control en la linea de montaje. El instrumento lo conforman las fichas
de registro de datos donde se plasma la producciéon de la linea de montaje. Las
soluciones implementadas han permitido un aumento en la produccion de linea del
43 %, estableciendo dentro de los valores considerados en el presupuesto. El
estudio concluye con el alcance de reduccion del 30 % del tiempo de ensamblaje
en la linea, lo que permiti6 agregar nuevas referencias de productos en la linea de

ensamblaje en cuestion.

Moktadir, Ahmed, Tuj-Zohra y Sultana (2017) quienes, en su investigacion
desarrollada en el sector manufacturero en Bangladesh, buscaron elevar la
productividad en la produccion de bolso de mujer. Sin embargo, con el estudio de
trabajo se identifica el cuello de botella y propone un procedimiento adecuado para
mejorar la productividad. La poblacion estuvo conformada por las labores de
produccion que se realizan en la empresa en estudio. La utilizacion de técnicas en
el cuestionamiento con el instrumento que es el registro y fichas de datos. El
objetivo es disminuir las cantidades de tiempo innecesario de trabajo con el nuevo
método, se termind el tiempo basico con la intervencion del cronémetro a cada
actividad u operacién calculando la capacidad por dia de cada puesto de trabajo.
Utilizando la medicion del trabajo en la linea de produccion de la Industria-Surma
en la elaboraciéon del bolso de mujer, ha mejorado en un 12.71 % en su

productividad.

Rehman et al. (2019) quienes, en su investigacion desarrollada en el sector
manufacturero en Pakistan, buscaron poner en practica la técnica del estudio de

tiempo con fines de mejorar la productividad de una linea de produccion de prendas



en una fabrica de produccién de ropa de trabajo. La poblacion conforma la
fabricacion de prendas que consta de 350 maquinas de coser. El instrumento lo
conforma la ficha de registro de datos de las variables. El método aplicado fue el
crondmetro - andlisis de la configuracion habida- explorando tiempos perdidos.
Comparando las conclusiones de productividad del antes y después en la maquina
reflejaron un 36 % de incremento de productividad. Se concluye, destacando que
el estudio de tiempo representa una herramienta util para la fabricacion de la prenda

de vestir incrementando su productividad.

Respecto a los antecedentes nacionales se tiene los estudios de los siguientes

autores:

Arce (2017) quien, en su investigacion desarrollado en el sector manufacturero en
Peru, su meta fue incrementar la productividad en la produccién de bolsas plasticas
asi mismo mejorar la eficiencia y eficacia. La poblacion estuvo conformada por el
personal de produccién de la empresa, Se hizo uso de los instrumentos para la
recoleccion de datos, siendo para el cual las fichas de recoleccion de datos. El
resultado logrado con la investigacion logré el incremento de productividad de un
22 % de 77.61 % a 94.34 % también incrementar la eficiencia de 88.04 % a 97.12
%. Y el aumento de eficacia de 88.10 % a 97 % En conclusion, se llega aminorar

las horas extras de los trabajadores que realizaban para llegar al objetivo deseado.

Calderon (2017) quien, en su investigacion dedicado en el sector papelero en Perd,
su objetivo principal fue incrementar la productividad en produccién de un millar de
papel bond A4. El estudio tuvo como poblacion las labores del personal en la linea
de produccion. El instrumento son las fichas de datos de las variables. Segun los
resultados del estudio se tiene que se incrementd la productividad en 10.5 % con
la aplicacion del estudio del trabajo. Se concluye que mediante el estudio del trabajo
se logré mejorar el sistema de produccion de papel bond.

Cueto (2018) quien, en su investigacion en el sector manufacturero en Peru, su
objetivo fue determinar la forma de aumentar la eficiencia y la eficacia en el proceso
de produccién aplicando el estudio de tiempo, como modelo de investigacion fue
aplicada asi mismo el disefio pre experimental, en cuanto a la poblacion los datos
analizados son del area de produccion. Emplearon el método de observacion y para

la recopilacion de datos usaron los formatos de edicion, siendo la poblacion el



personal del area de produccion. EI cronémetro fue la herramienta que utilizaron
para obtener la medida de tiempos estandar de cada proceso, los resultados de los
datos obtenidos fueron provechosos con el aumento de eficiencia de 8 %, asi
mismo la eficacia en un 4 % y en productividad aumento un 9 %, ademas la
conclusién del estudio de tiempo en la produccion mejora la productividad en las
empresas.

Marceliano (2017) quien, en su investigacion en el sector manufacturero en Perq,
su propdésito primordial de la investigacion fue incrementar la productividad con la
intervencion de mejora de procesos del departamento de operaciones de la
compafia de calzado. De la misma manera se analiza el perfeccionamiento de
procedimiento mejora la eficiencia y eficacia, asi mismo acarrea el crecimiento de
productividad en la elaboracién del calzado con preferencia de estudio de métodos.
La poblacion a la disminucién de tiempo de proceso de labor, como disefio de
investigacion fue cuasi experimental. Se mantuvo una estandarizacion con el
tiempo de produccion de 68.32 minutos por cada par, el resultado es de 44 pares
de calzado por dia.

Romero (2017) presentd su tesis enfocada en su investigacion manufacturero con
la finalidad de plantear la realizacion de la variable independiente aumentar la
productividad en la empresa en estudio. Se utilizaron las herramientas de
investigacion el cursograma analitico y el diagrama de actividades. Siendo su
poblacién conformada por el personal en la parte productiva de la empresa. Los
instrumentos utilizan formatos de tiempo estandar y de medicion de productividad.
Obteniendo los tiempos de produccién se conocié el tiempo transcurrido de
indicador del tiempo de fabricacion de los productos. Los resultados de la aplicacion
de estudio de trabajo se consiguio la mejora en la productividad como antecedente
tenemos 62 % de productividad a 84 %, también se obtuvo la mejora en la eficiencia
con un antes de 80 % a 93 %, asimismo el incremento en la eficacia con la
aplicacion de la herramienta se obtiene la mejora de 77 % a 90 %, la mejora del
tiempo estandar con la aplicacion del estudio del trabajo se obtuvo una reduccién
de 40.43 minutos.

En la investigacion se tuvo como variable independiente al estudio del trabajo, las

siguientes definiciones de autores: Gujar y Moroliya (2018, p. 4) mencionaron que



el estudio del trabajo comprende aspectos relacionados con la funcionalidad de las
actividades y sus condiciones en el lugar de trabajo, con el objetivo de mejorar el
uso de los recursos, es decir el estudio de trabajo es un método que ayuda a
incrementar la productividad permitiendo cumplir con los objetivos de un ingeniero
industrial. En este sentido, la investigacion funcional tiene como objetivo evaluar
como realizar las tareas operativas, eliminar el trabajo innecesario para reducir el
tiempo y elegir métodos de trabajo adecuados.

El diagrama de analisis de procesos sirve para mostrar como va un procedimiento,

y donde se indican los pasos mediante simbologias.

SIMBOLOS DEFINICION

Operacion Indica la modificacion intensional de las fases del proceso,
se prepara o dispone para otra operacion

Inspeccion Indica la verificacion de la calidad v caracteristicas de un
objeto
Transporte Indica el trazlado de los materiales de un lugar a otro
Demora Indica la proteccion del retiro no autorizado entre dos
OpEraciones

Almacenamiento Indica guardar un objeto bajo vigilancia

<[JUIF O

Figura 1.Andlisis de proceso.

Fuente: Elaboracion propia

Se tiene en la figura 1 los diversos simbolos que se utilizan para identificar las
actividades con las cuales se realizan las labores de tal manera que es valido para
lograr evaluar los procesos y segun los resultados logrados se pueda replantear
con fines de alcanzar mejoras significativas que permitan mejores niveles

productivos.

Segun Navarro (2018, p. 27) se sigue el procedimiento para hacer la medicion del
trabajo: Se selecciona previamente el trabajo que es materia de estudio, se registra
la informacion respecto a la labor del trabajo considerando el método que se utiliza,
se examina los datos que son registrados y su detalle respectivo con fines de
comprobar los métodos y tiempos empleados, se hace la medicion de la cantidad
de labores de cada elemento y se expresa en tiempo haciendo uso de técnicas

adecuadas, se hace la compilacion del tiempo de las operaciones considerando los



descansos del personal, los suplementos dados, otras necesidades personales,
etcétera, se define de manera precisa las actividades, el método correspondiente y

el tiempo estandar para cada actividad.

Destaca también Navarro (2018, p. 28) que el estudio de tiempos es una técnica de
medir el trabajo empleado con fines de registrar tiempos y ritmos de labores que
corresponden a una labor definida, realizada en condiciones definidas y evaluar los
datos para conocer el tiempo necesario de realizar la labor de manera

preestablecida.

En relacion con el diagrama hombre maquina Navarro (2018, p. 42) considera que
se da uso con fines de hacer el estudio, analisis y mejora de una estacion de
labores, también con el diagrama se muestra el vinculo del tiempo exacto entre el
ciclo de labores del personal y el ciclo de operatividad de la maquina. Esto nos
permite un uso mucho mas completo del tiempo del trabajador y la maquina, como
también la obtencion de un mejor balance completo de las labores. Se toma en

cuenta lo siguiente:

Si el tiempo de ocio del trabajador resulta mayor que el tiempo de inoperancia de
la maquina, entonces se concluye que el trabajador puede atender mas tiempo la
magquina correspondiente o si el tiempo de ocio del trabajador resulta menor que el
tiempo de inoperancia de la maquina, en este caso se deduce gque es preciso contar

con mas personal.

En relacion con la productividad se tiene los siguientes autores que definen el
término: Kim (2019, p. 6) en su articulo manifiesta que promover la productividad
es vital para el conocimiento creativo del personal. El seguimiento automatico de la
productividad personal aporta en la mejora de indicadores de productividad del
personal. También Tewari, Gujarathi y Maduletty (2017, p. 116) en su articulo
puntualizaron que la productividad de los trabajadores se asocia a los estilos de
liderazgo adoptados por los lideres corporativos o gerentes de las empresas,

generando confianza y autonomia en sus labores cotidianas.

Por su parte Ward y De Neve (2019, p. 16) en su articulo dieron a conocer que el
bienestar de los empleados es un bien en si mismo. Implementar politicas que

promuevan el bienestar de los trabajadores puede requerir muchos recursos, de tal



forma es necesario tomar en cuenta ya que su eficiencia es relevante para la

empresa.

Bogatyreva, Simonova y Privorotskaya (2019, p. 12) en su articulo precisaron que
el incremento en relacién de la produccion y reduccién del costo de produccion y
trabajo posee relacion directa con la productividad, la competitividad de los
productos (obras, servicios) en el mercado comercial también se asocia a la

productividad laboral.

Azevedo et al. (2019) mencionan los desafios industriales de fabricacion de
productos en serie e individual, tomando en cuenta las fuentes de datos existentes,
se ajustan los procesos prolongados sin afectar la calidad y el uso coherente de los
datos adquiridos, la empresa respalda los aumentos de productividad de 10 %
trabajo en serie y hasta 70 % en produccion individual.

Segun Bello, Murrieta y Cortes (2020, p. 4) la interaccion de los resultados de la
productividad es obtenida de un sistema, tal que incrementar la productividad
involucra superiores logros considerando los recursos empleados en generarlos.
Sobre eficiencia se da mediante la relacion con recursos o cumplimiento de labores,
también la relacién de cantidad de recursos utilizados y la cantidad de recursos
estimados o programados y el grado de aprovechamiento de los recursos que se
utilizan al transformarse en productos. Respecto a eficacia valoran el impacto de lo
gue se hace, del producto o servicio que se presta; de tal manera que se logre la

satisfaccion del cliente o el impacto con el mercado.

Por su parte Burches Enrique y Burches Marta (2020, p. 2) consideran que realizar
las cosas adecuadas es hacer eficacia como el caso de implantar objetivos
correctos como meta de lograr el efecto. La medida de los resultados obtenidos de
una actividad son sus metas y objetivos logrados, por ello la iniciativa de conseguir
un efecto en circunstancias ordinarias (circunstancias no controladas, como en un
laboratorio). La eficacia es realizar o producir una medida con afan del efecto que

se desea de una meta determinada.

Segun Collewet y Sauerman (2017, p. 2) consideraron las caracteristicas no
observables de industrias, empresas, trabajos e individuos influyen en el tiempo de
trabajo como en la productividad, de modo que es necesario establecer una

estimacion adecuada para definir la productividad en la entidad.



También Kodden e Ingen (2019. p. 72) mencionaron que las empresas en la
actualidad consideran relevante la productividad para precisar el desarrollo de la
empresa, siendo una herramienta valiosa para direccionar las labores operativas y
definir la forma de trabajo y la labor del personal. Los autores Surya et al (2021, p.
2) manifestaron que asi la innovacién tecnoldgica seguida de la politica conduce a
la industrializacion y la modernizacion, tal que acelerara el crecimiento econémico

y aumentara la productividad de las empresas.

Hanaysha (2016) precis6 que en la mejora de productividad del personal se tiene
ventajas, pues conduce a condiciones econdmicas favorables, crecimiento de la
empresa, mejorando la rentabilidad de la empresa y sobre todo teniendo un impacto

favorable en el mercado

Glosario de términos. Anilox: Es un rodillo de acero cromado o ceramico grabado
por laser las micro celdas en su superficie, sirve para controlar el nivel de tinta y

transportarla desde un recipiente a la plancha flexografica en el curso de impresion.

Figura 2. Anilox de impresion flexografico
Fuente: google

Extrusion: Moldea el material polietileno en peliculas flexibles continua con presion,

pasa por un molde en forma de globo y se embobina.

Figura 3. Extrusion de polipropileno.

Fuente: Google
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Impresion flexografica: Es el método de impresion en cualquier material flexible en
forma rotativa donde se emplean planchas flexibles de alto relieve que transfieren
la imagen en el sustrato mediante presion.

cilindro de impresidn

cllindro de la plancha

cubeta de la tinta

ejermpio del proceso de impresion en Flexografia
Figura 4. Impresion flexogréfica.
Fuente: google

Laminado: Proceso de combinar de 2 a mas films (sustrato impreso — aluminio) y
obtener combinacién de diferentes capas de sustrato que aportaran barrera de
oxigeno, barrera de humedad, barrera de olor.

Impresion: Es el conjunto de ejemplares impresos en el sustrato con la misma

plancha flexografica.

Figura 5. Impresion.

Fuente: Google

Matizado: Mezclar en proporciones adecuadas las tintas de impresién flexograficas
para obtener un matiz similar al patron proporcionado sea muestra liquida, muestra

impresa u pantonera.

Montaje: Es la fijacién de las planchas a los cilindros porta clichés flexogréaficos que

son soportes adaptados al mismo.
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Figura 6. Montaje.
Fuente: Elaboracién propia

Pantone: Es una guia de colores identificados por codigos con el objetivo de tomar

decisiones relativas a los colores en el flujo de trabajo.

Figura 7. Pantonera

Fuente elaboracion propia
Patron de color: Es la primera muestra impresa con la firma de conformidad por

parte del cliente el cual serd punto de comparaciéon en sus préximos pedidos.

Plancha flexograficas o cliché: Es una placa de material flexible con un grabado de
alto relieve, recoge la tinta del anilox transfiriendo y plasmando el disefio al sustrato

haciendo presion en el cilindro de impresidn.
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. METODOLOGIA
3.1 Tipo y disefio de investigacion

Enfoque cuantitativo.

Arroyo (2020, p. 74) menciona que un enfoque cuantitativo considera como factor
principal la explicaciobn u ambito de estudio se asocia a la medicion, prioriza el
analisis de causa efecto y hace uso de la estadistica para analisis de datos y
generalizaciones. También Baena (2017, p. 34) mencioné0 que el modelo

cuantitativo proporciona una base Util para establecer comparaciones.

En el estudio se recopilaron y analizaron datos numéricos sobre las variables con
fines de tomar determinacion usando datos cuantitativos los cuales seran tratados

usando herramientas estadisticas.

Aplicada.

Respecto a la investigacion aplicada Arroyo (2020, p. 100) menciondé que la
investigacion aplicada esta abocada dar solucién a situaciones cuya necesidad es
hacer algo con eficiencia y con base tedrica, y se interesa en aplicar en un contexto
concreto. En suma, busca la utilidad que se tenga de los resultados como aporte al
desarrollo de la empresa. También Hernandez y Mendoza (2018, p. 145) precisaron

gue frente a los problemas focalizados se busca resolverlos.

En este caso el estudio fue aplicado ya que mediante el estudio del trabajo se busca

mejorar la productividad en la empresa flexografica.
Explicativa.

Un estudio explicativo segun Arroyo (2020, p. 316) tiene que ver con la
interdependencia del problema, pues no solamente es la relacién de causa y efecto
sino la relacion de interdependencia de las variables siendo de caracter sistémico
generando un sentido de entendimiento y resulta ampliamente estructurado. Por su
parte Herndndez y Mendoza (2018, p. 106) manifiestan que permiten la

comprension del problema y resultan mas concluyentes.

La investigacién buscé acercarse a la situacion problematica y conocer detalles de
los procesos, tal que su fin fue descubrir las causas del bajo nivel de productividad

en la empresa flexogréfica.
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Disefio de investigacion

Segun Arroyo (2020, p. 74) el disefio tiene que ver con el planear, organizar,
coordinar y tener el control de factores que nos permita conseguir datos para dar
respuesta a las preguntas de investigacion con fines de lograr los objetivos y hacer

la prueba de las hipotesis.
Disefio pre experimental

En el disefio preexperimental Hernandez y Mendoza (2018, p. 91) precisaron no es
incluido el grupo de control en la investigacién para realizar la comparacion, el
investigador comprueba los cambios en la accion de la variable y no en cuanto la
participacion de las variables ajenas. Lo que se debe analizar son los datos
numéricos de la variable de respuesta o variable dependiente en las pruebas de
hipotesis.

G:01X02

G: Grupo de estudio.

X: Estimulo: Estudio del trabajo.

O1: Medicién Previa (Antes de la aplicacion del Estudio del trabajo) de la variable
dependiente (productividad).

02: Medicion Posterior (Después de la aplicacion del Estudio del trabajo) de la

variable dependiente (productividad).

3.2 Variables, Operacionalizacion

Variables
Variable independiente: Estudio del trabajo

segun Baca et al. (2014, p.186) el estudio de trabajo es la aplicacion de sistemas
cuantitativos para precisar el tiempo que demora un trabajador en realizar sus
actividades comparandolas con las estandarizadas o preestablecidas.

Lukpanovna, Ozdemir, Bilal, Senol y Yildiz (2018, p. 585) mencionaron que el
estudio del trabajo es una de las técnicas utilizadas para mejorar la productividad y
la calidad; eso se basa en un estudio detallado del proceso. En particular se utiliza
en el examen del trabajo humano en todos sus contextos, y que conducen

sistematicamente a la investigacion de todos los factores que afectan la eficiencia
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con el fin de mejorar las labores productivas. También Gujar y Moroliya (2018, p.4),
precisaron que el estudio del trabajo comprende aspectos relacionados de como
en el lugar de trabajo las condiciones de funcionalidad tienen que ver con la mejora
debido a participacién en el trabajo para adoptar estrategia valorativa para una

buena medicion.

Operacionalizacion del estudio del trabajo:
El estudio del trabajo se operacionaliza con el estudio de métodos y el tiempo
estandar. Para ello se utilizan ficha de registro de tiempo, DOP, DAP en el pre test

y en post test.

Dimensiones:
Estudio de métodos

Rojas (2006) menciona (p.19) es el procedimiento de sucesos 0 movimientos

utilizados por uno o mas individuos para realizar una determinada operacion.

Segun Navarro (2018, p.10) el método de trabajo hace posible que el operario
ejecute tareas con menos tiempo, con facilidad y satisfaccion. La labor debe

planearse tal que su ejecucion implique que el gasto y la tensién fisica sea minima.

Hacer la medicion del trabajo donde la técnica de medir los tiempos implanta el

tiempo de proceso que realiza cada trabajador.

Total.Act. Nec.—Act. Innec.
Total Act. Nec.

Estudio Movimientos = [ ] * 100

Operacionalizacion del estudio de métodos

Se operacionaliza con una ficha de registro de movimientos, analizando las
actividades necesarias de las actividades innecesarias que no agravan valor

al proceso productivo.
Tiempo estandar

Cruelles (2012) menciona que el tiempo estandar es el tiempo que se debe
emplear en hacer una actividad, disponiendo del método actual dejando

siempre la oportunidad de mejorar este tiempo con la mejora continua.
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Para Navarro (2018, p. 27) corresponde el tiempo computado para las actividades

y métodos especificados con el cual se hace la programacion de produccion.

Se considera es un parametro utilizado para medir tiempos necesarios para finalizar
la actividad, empleando un método y equipos estandares, realizando el operario

con destreza necesaria.

Tiempo Estandar: TN x (1+ suplementos)
Tiempo Normal: Tiempo Normal
Numero constante :1

Suplementos: 1 + suplementos

Operacionalizacién del tiempo estandar

Se operacionaliza con un DOP, DAP, ficha de suplementos de OIT, tabla
Westinghouse para valoracién de las actividades, tabla Westinghouse para
calcular el numero de observaciones o la tabla de General Electric; el analisis

se realiza en el pre test y post test.

Variable dependiente: productividad

Segun Fontalvo, De la Hoz y Morelo (2017, p. 50) sefialan que la productividad es
la relacién habida entre el volumen integral de produccién y los recursos que se
utilizan para lograr un nivel productivo, tal que significa la razén entre las entradas
y salidas. Segun Kim (2019, p. 6) precisaron que la productividad es relevante para
el conocimiento creativo del personal que hace posible la mejora de los indicadores

productivos.
Operacionalizaciéon de la productividad:

Se operacionaliza calculando la eficiencia, eficacia y multiplicando ambos
conceptos para obtener una productividad laboral. El instrumento empleado es la

ficha de registro de productividad en el pre test y post test.
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Dimensiones
Eficiencia

Lusthaus et al. (2002, pp. 123) menciona que la eficiencia es la relacion que
evidencia una comparacion entre el objetivo logrado y los costos obtenidos para el

cumplimiento de la meta.

Segun Fontalvo, De la Hoz y Morelo (2017, p. 51) se entiende por eficiencia como
un aspecto fundamental para toda entidad dado que hace un analisis de los
resultados alcanzados y los recursos que se utilizan para poder lograrlos.

La eficiencia permite una alta productividad respecto a los recursos que se dispone.

% Eficiencia = N° HHproduccion real 100
0 BJICtenala = No iy produccién programada x

Operacionalizacion de la eficiencia:

Se operacionaliza calculando la eficiencia. El instrumento empleado es la ficha de

registro de eficiencia en el pre test y post test.
Eficacia

Al respecto Fontalvo, De la Hoz y Morelo (2017, p. 51) mencionaron que la eficacia
es el estado en que la entidad logré los objetivos que se plantearon, es decir, es la
capacidad de lograr las metas o los resultados que se desean con la minima

cantidad de recursos de la entidad.

o Producciéon real
% Eficacia = — x 100
Produccion programada

Operacionalizacion de la eficacia:

Se operacionaliza calculando la eficacia. El instrumento empleado es la ficha de

registro de eficacia en el pre test y post test.
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Matriz de operacionalizacion

En el anexo 5 se muestra la tabla construida para el registro de las dos variables
con dimensiones, e indicadores, asi como las definiciones de los autores principales

y la definicién operacional considerando la escala de medicion.

3.3. Poblacion (criterios de seleccion), muestra, muestreo, unidad de analisis

Sujeto de estudio, es el proceso de impresion en empresa de flexografia.
Poblaciéon

Segun Hernandez y Mendoza (2018, p.195) la poblacion se refiere a un todo de un
elemento que tienen especificaciones similares. Por su parte, Tamayo (2017, p.
176) precis6 que la poblacion representa el total del fenbmeno en estudio,
considerando el total de la unidad de analisis de la poblacion tal que se cuantifican
para el estudio respectivo.

Se define la poblacion como la produccion total dada en el area de impresiéon de
bobinas de plastico impresas (PEAD, PEBD, BOPP, POLYESTER, CAST) en la
empresa flexogréafica, durante un periodo de 8 semanas antes (agosto - septiembre
del 2021) y 8 semanas después (marzo - abril del 2022) de aplicar el estudio del

trabajo.

e Criterio de inclusion: Se estima la produccion de dias habiles en el area de
impresion en una empresa flexogréafica

e Criterio de exclusion: No se considera la produccion de pedidos especiales
que estan fuera del servicio habitual por ser casos esporadicos y fuera del

horario de estudio domingos y feriados.

Muestra:
Hernandez-Sampieri y Mendoza (2018, p.196) mencionaron que la recoleccion de
datos como muestra define como parte de un grupo de la poblacion y estos

subgrupos representa a la poblacién.
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La toma de muestra que se realizo en este estudio se considera la produccion en

el area de impresion durante las 8 semanas (pretest) (agosto - septiembre del 2021)

y 8 semanas después (post test) (marzo - abril del 2022).

NZ*P(1-P)

Proporcion _
(N-1)e* +Z*P(1 - P)

poblacional

Poblacion
conocida

Cualitativa

Escala
nominal

dicotémica

. _— Cuantitativa
Media _ hNzTst
= de escala
i i N-1)e2 +Z252 .
Tamafio poblacional (N-1)e? +2252 Razén
dela
muestra .
Proporcion Z2p(1-P) Cualitativa
poblacional n= ot Escala nominal
Poblacién dicotomica
desconocida
Media n= %57 Cuantitativa
poblacional et escala Razén

Figura 8. Formulas estadisticas para el calculo de la muestra

Fuente: Valderrama (2013, p.184)

En el desarrollo del proyecto de investigacion por cuestion de una poblacién

conocida se trabajé con la formula cuantitativa de escala razén de la figura 8

asimismo estimar el parametro de la media poblacional de la variable dependiente

cuantitativa.

Es indispensable saber la varianza de la muestra (S2), se procede al célculo de una

muestra de 8 dias de datos de productividad y sobre estos datos se calcula la

varianza (S?).
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Tabla 1. Calculo de la productividad de 8 dias

Calculo de productividad de 8 dias
AGOSTO 2021 Productividad

dia 1 To%%

dia 2 519%%

dia 3 51%%

dia 4 59%

dia S E55%

dia & TBE%

dia 7 52%

dia & 59%
promedio B68%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 2. Célculo de la varianza

Agosto 2021 semana 1 -2 Pm?;;:tﬂdad P-promedio (P-Promedio)®
dia 1 75 74 54
dia 2 64 -3.6 13
dia 3 61 6.6 44
dia 4 69 14 2
dia 5 65 2.6 7
dia 6 76 8.4 70
dia 7 62 5.6 32
dia 8 69 14 2
Promedio (media muestral T) 68 total 224
S 5.19
varianza = 5* 26.98

Fuente: Elaboracion propia
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_E(x—x%)2
STl Tn—1

Figura 9. Desviacion estandar de muestras

Fuente: Triola (2018, p.101)

Aplicando la formula cuantitativa escala razon el tamafio de la muestra (n) es:

N= 48 dias habiles de productividad el cual son de 8 semanas de recoleccion de
datos tomados como poblacion en los meses de agosto y septiembre

Z=1.96, con un nivel de confianza del 95%.

e = 5% es el complemento del nivel de confianza

B 48 x 1.96% x 26.98
~ (48 —1)(0,05)2 + 1.962 x 26.98

n

n = 47.94 dias de medicién de productividad.

n es el tamafio de la muestra = 48 dias de medicién de productividad

n=N la muestra es igual a la poblacion queda confirmado lo dicho por Sanchez
(2022), para poblaciones pequeias (N) es menor a 50 el tamafio de la muestra (n)
debe ser el mismo de la poblacion.

Produccion total en metros lineales de impresion de bobinas de plastico durante 8

semanas (n=N).

Muestreo:

Segun Baena (2017, p. 84) el muestreo es un proceso mediante el cual los
integrantes de la poblacion son seleccionados como representativos del integro de
la poblacion.

En la investigacion se considera un muestreo no probabilistico ya que no se
discrimina elementos poblacionales para el estudio, asumiendo el integro de la

poblacién. Es un muestreo no probabilistico por conveniencia.

21



Unidad de analisis:

En el transcurso de nuestra investigacion evaluamos el proceso del area de
impresion flexografica en la fabrica de empaques de alimentos, que es conveniente
tener en cuenta "qué” o0 “quiénes” participan en los sucesos o situaciones como
también los objetos que son involucrados para sefialar las unidades de muestreo o
unidad de analisis en la transcendencia del proyecto (Hernandez-Sampieri,
Méndez, Mendoza y cueva, 2017, p.129).

En nuestra investigacion consideramos como unidad de analisis los indicadores de
eficiencia, eficacia y productividad en la linea de produccién de impresion
flexogréfica durante un periodo de 8 semanas pre tes y 8 semanas post test de
aplicar el estudio del trabajo. Algunos autores consideran también la unidad de

analisis como la capacidad de produccion.

3.4. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos
La técnica

Las técnicas empleadas en este estudio de investigacion fueron:

1. La observacién de campo.

2. El andlisis documental de resultados
Con las cuales se pudo obtener informacion directa de la produccién dada
en el area de impresiones, posteriormente a la tabulacion de los datos de

Ms— Excel se utilizara el software SPSS 26 para su andlisis correspondiente.

Instrumentos de recoleccion de datos

Para el empleo de instrumento nos basamos en indicaciones de Sanchez (2022; p.
32 - 36).

Fisicos:

e Crondmetro: Es el método que empleamos para medir el tiempo de las
tareas que realizaron en el cambio de orden de produccién en la maguina
impresora como también las actividades de matizado de tintas, el
instrumento fue aceptado con el certificado de calibracion que es un requisito

para nuestra investigacion.
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Wincha: Es el método que realizamos para medir la distancia de la maquina
impresora al almacén de tintas, almacén de cliché, sus herramientas de
cambio y su propia balanza y pudimos disminuir el tiempo de cambio
disminuyendo la distancia de los materiales, tintas y herramientas a la hora
de cambio de trabajo.

Video camara: Se observo en video camara de la misma empresa el
desempeiio real de los trabajadores sin que se den cuenta que lo
observamos, til para la calificacién del sistema Westinghouse en sus cuatro
factores: Habilidad, esfuerzo, condicion y consistencia, como también el
tiempo exacto de parada de maquina para el cambio de trabajo y el inicio de
produccion.

Balanza: Se utilizé para pesar las herramientas, tintas y calificar el esfuerzo
que realizan en sus labores los operarios para calificar los suplementos
variables.

Camara: Se utilizé la camara fotografica para capturar las condiciones del
lugar de trabajo, las posturas de las actividades y dar calificacion al sistema

de suplementos.

Documental:

Formato de produccion: En este formato registraron los eventos de inicio
del proceso de cambio de orden de produccion, el control y funciones del
proceso, el metraje y kilogramos de las bobinas impresas.

Formato de toma de tiempo: En este documento se registraron los
movimientos y tiempos para analizarlos detectar las actividades innecesarias
y minimizar el tiempo muerto del trabajador.

Formato de control de calidad: En este formato se detallaron las
conformidades en la preparacion, revision, observacion y aprobacion de las
muestras impresas al inicio de produccion.

Formato de programacion de produccién: En este formato se organizan
el proceso de fabricacion del producto de cada cliente, asignados el tipo de
materia prima, metros lineales de produccion su equivalencia en kilogramos

y el pronéstico periodo de tiempo de total de actividades.
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Validez

Segun Hernandez-Sampieri y Mendoza (2018, p. 229) afirman que el grado de

medicion del instrumento se ejecuta con los datos de la evaluacion del juicio de

expertos, del mismo modo con el programa SPSS. De tal manera que:

Validez de contenido se cuenta con el juicio de expertos de 03 docentes de la

Universidad Cesar Vallejo.

Tabla 3. Juicio de expertos valides de contenido variable independiente

N® Grado Apellidos y nombres del Dictamen
Académico experto

1 Dr Davila Laguna, Ronald Suficiencia

2 Msc Montoya Cardenas, Gustavo |Suficiencia

3 Msc Sosa Panta, Gerardo Suficiencia

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 4. Juicio de expertos valides de contenido variable dependiente

Grado Apellidos y nombres del :
N o P ¥ Dictamen
Académico experto
1 Dr Davila Laguna, Ronald Suficiencia
Msc Montoya Cardenas, Gustavo |Suficiencia
3 Msc Sosa Panta, Gerardo suficiencia
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 5. Tabulacién de juicio de expertos
Davila Montoya Sosa
Variable Dimenciones Laguna, | Cardenas, Panta,
Ronald Gustavo Gerardo
Estudio del Estudio de métodos 1 1 1
trabajo Estudio de tiempos 1 1 1
Productividad Eficiencia L 1 L
Eficacia 1 1 1

Fuente: Elaboracion propia
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Al obtener la evaluacion del juicio de los expertos que a su vez son docentes de la
universidad Cesar Vallejo quienes validaron los instrumentos a utilizar tales como,
matriz de operacionalizacion donde se otorg6 los valores de 0y 1, en el que 1

equivale a que Sl existe suficiencia y 0 no existe suficiencia del instrumento.

Tabla 6. Prueba binomial juicio de experto

&5 CRITERIO | ¢ DrDavilaLaguna| , MGcMontoya| & MScSosaPanta
Cardenas

Fuente: Elaboracién propia mediante SPSS
Prueba binomial para el profesor Dr. Davila Laguna Ronald
HO=La validacién del instrumento por el Dr. Davila es igual a 95%
H1=La validacion del instrumento por el Dr. Davila es diferente a 95%

Postulado aceptamos la HO y rechazamos el H1 si la significancia es = 0.05 de lo

contrario rechazamos la HO y aceptamos la H1

Tabla 7. Prueba binomial de experto 1

Prueba binomial

Significacion
Prop. Prop. de exacta
Categoria M observada prueba (unilateral)
Dr. Davila Laguna | Grupo 1 4 4 1,00 85 815

Ronald Total 4 1,00

Fuente: Elaboracién propia mediante SPSS

Tenemos que la significancia es 0.815 que es mayor a 0.05 motivo por el cual
aceptamos la HO es decir que la validacién del instrumento por el juez 1 el Dr. Davila

Laguna Ronald es igual a 95 %.

Prueba binomial para el profesor MSc Montoya Cardenas Gustavo

HO=La validacién del instrumento por el MSc Montoya Cardenas es igual a 95%

25



H1=La validacion del instrumento por el MSc Montoya Céardenas es diferente a 95%

Postulado aceptamos la HO y rechazamos el H1 si la significancia es 2 0.05 de lo

contrario rechazamos la HO y aceptamos la H1

Tabla 8. Prueba binomial juicio de experto 2

Prueba binomial

Significacion
Prop. Prop. de exacta
Categoria N observada prueba (unilateral)
MSc Montoya Grupo 1 Sl 4 1,00 95 815
Cardenas Total 4 1,00
Gustavo

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Prueba binomial para el profesor MSc Sosa Panta, Gerardo

HO=La validacion del instrumento por el MSc Sosa Panta es igual a 95%

H1=La validacion del instrumento por el MSc Sosa Panta es diferente a 95%

Postulado aceptamos la HO y rechazamos el H1 si la significancia es 2 0.05 de lo

contrario rechazamos la HO y aceptamos la H1.

Tabla 9. Tabla binomial de juicio de experto 3

Prueba binomial

Significacion
Frop. Prop. de exacia
Categona M obsensda prueba {unilateral]
M5c So=a Panta, | Grupo 1 Sl 4 1,00 JBE A3
Gerardo Total 4 1.00

Fuente: Elaboracion propia mediante SPSS.

En forma individual los 3 profesores han pasado la prueba, por lo tanto, podemos

afirmar que el instrumento tiene validez aceptable. Segun Sanchez (2020, p.125 —
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p 129), indica que se debe realizar de forma individual juez por juez la prueba

binomial de juicio de expertos de los instrumentos.

Validez de constructo, determina la medida tedrica utilizada en la investigacion,
es decir, es la evaluacion de la articulacion de los conceptos tedricos, la definicion
operacional de las variables y su relacion entre ellas. Los constructos son los
conceptos, indica que los conceptos empleados en la investigacion son los
adecuados tedricamente para resolver el problema identificado. La validez de
constructo la genera los 03 profesores expertos cuando validan los instrumentos a

emplear en la investigacion.
Validez de criterio

Se refiere al criterio que mide la relacion de la variable del indicador de la
investigacioén con el instrumento que considera, estandarizar la productividad con
la aplicacion del estudio del trabajo. Existe una metodologia estandar para la

aplicacion del estudio del trabajo de OIT.
Confiabilidad

Segun Hernandez-Sampieri y Mendoza (2018, p. 229) la definicion de fiabilidad o
confiabilidad es cuando la herramienta de medicién hace mencién el grado en que
se elabora los resultados firmes y coherentes dentro de una muestra.

La confiabilidad conforma diversas escalas que evallan las variables de la
investigacion y destaca el grado de seguridad y confianza al verificar las
conclusiones de los resultados de la investigacion, por ello resaltamos que la

informacion obtenida de la empresa en estudio.

Segun Triola (2018, p. 442) son datos relacionados cuando se trata del mismo

sujeto de estudio (proceso productivo) en diferentes mediciones (antes/después).
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Tabla 10. Pre test diferencia de prueba 1y prueba 2

PRODUCTIVIDAD PRE TEST
FRUEBA 1 FRUEBA 2 DIFERENCIA
dia 1 5% dia 9 69% 6%
dia 2 54% dia 10 65% -1%
dia 3 61% dia 11 67% -6%
dia 4 69% dia 12 69% 1%
dia 5 65% dia 13 66% -1%
dia 6 6% dia 14 65% 11%
dia 7 62% dia 15 69% -7%
dia 8 69% dia 16 62% 8%

Fuente: Elaboracion propia.

En un inicio se utiliza la prueba de normalidad una vez obtenidos los dados de

ambas pruebas son asociados y examinadas la diferencia de la prueba 1y 2

Tabla 11. Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirmov? Shapiro-Wilk
Estadistico ol Sig Estadistico ol Sig
Diferencia 148 8 200 944 8 653

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

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

Datos parameétricos significancia de 0.653 ya que es mayor a 0.05=5%.
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Tabla 12. Prueba de muestras emparejadas

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de

Desv confianza de la
Desv. Ermror diferencia Sig
Media | Desviacion | promedio Inferior Superior t al (bilateral)
Par 1 pruebal - |1,12500 6,35694 2,24752 -418954 | 6,43954 501 7 632

prueba2

Fuente: Elaboracion propia

Debido a la significancia de la prueba T de student de 0.632 indica que la media de
las dos pruebas estadisticamente es igual, lo que indica que hay confianza o

confiabilidad en el instrumento empleado para registrar y medir la productividad.

3.5 Procedimientos

En este caso para el desarrollo de la investigacion primeramente se realizé las
coordinaciones con el responsable del area que nos otorgue la autorizacién para
utilizar la técnica y recoleccion de datos, se realizo el DOP, DAP, para obtener datos
de la situacion actual e implementar la mejora mediante el estudio del trabajo,
posteriormente hacer nuevamente la recoleccion de datos para comparar con los
resultados iniciales obtenidos previo a la mejora. Seguidamente con los resultados
logrados se realiza el estudio estadistico (SPSS) para lograr los resultados
descriptivos y los resultados inferenciales con los cuales se validan las hipotesis.
Finalmente se realiz6 las discusiones para posteriormente proceder con las

conclusiones y recomendaciones.
3.5.1 Situacion actual
Breve resefia histérica de la empresa

Es una empresa dedicada a la fabricacion y comercializacion de envases flexibles
en Peru en el distrito de los Olivos con mas de 30 afios, actualmente es reconocido
en el mercado local por la calidad y profesionalismo, exporta sus productos en
Sudamérica y Centroamérica, cuenta con tecnologia y personal capacitado para
fabricar envolturas flexibles de alta calidad en estructuras de monocapa,
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bilaminado, trilaminado, fundas termoencogible de PVC y etiquetas, como también
incrementa su portafolio con envolturas de papel especializados en la industria
panificadora como bolsas, resmas, pirotines de paneton, moldes y cajas. Cuenta
con la certificacion ISO 9001, el cual avala que se cumple los estdndares de calidad

en sus productos para sus clientes.
Objetivos estratégicos de la empresa:

El objetivo es llegar a ser competitiva e innovadora al igual que surgen nuevas
tecnologias crear estructuras de procedimientos y mejorar la calidad, tomando las

mejores y primeras decisiones para generar confianza al publico objetivo.
Mision
Como empresa nuestra misién es lograr hacer de cada cliente un amigo leal,

proporcionando a cada uno productos de alta calidad que cumplen con los

estandares, tiempo pactado y precios competitivos.
Vision
Consolidarnos en el mercado como lideres del rubro de empaques flexibles y llegar

a todos los rincones de nuestro pais con ayuda de nuevas tecnologias y personal

altamente capacitado.
Valores

Como empresa rechazamos los actos de discriminaciéon y hostigamiento, asi mismo
es muy importante capacitar a los trabajadores para evitar accidentes
ocupacionales y contaminacion del medio ambiente en tal sentido los valores que

nos identifican como empresa son los siguientes.
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Analizando la matriz FODA realizada de la empresa en estudio observamos como

Figura 10.Valores de la empresa

Fuente: Elaboracion propia

debilidad las demoras de entrega de trabajos de productos terminados a los
clientes, nuestra mision de implementar el estudio de trabajo afiadir el estudio de
métodos y estudio de tiempos a los procesos de impresién convertiremos sus
entregas de despacho de “debilidad” a “oportunidad” en el analisis FODA, la
oportunidades que dara a los clientes de confiar en la fecha y hora exacta de
entrega de sus productos de esa forma fortalezca su fidelidad hacia la empresa.
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Debilidades

El lugar de trabajo es pequefio en la
forma de crecimiento en incremento
de maquinarias en la empresa.

Falta de mayor enfoque en su
distribucion de planta.

Falta de mejoras de metodos de
trabajo para no generar demoras.

Figura 11. Diagnostico de la empresa segun la matriz FODA.

Fuente: Elaboracion propia

Clientes: Se muestra algunos clientes potenciales quienes tienen depositada su
confianza hacia la empresa flexografica para su elaboracion de sus empaques de

sus productos.
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Tabla 13. Principales clientes

NV AT K0V
Productos Mathyfood S.A

Costeo Alimentos S.A.C

Manufactura de ali tos S.A Sl /|
anufactura de alimentos

RASIL SRL E‘:&—' i giu”

Calsa Peru S.A.C )E

FLEISCHMANN

Anditec Fusion S.A.C I I

Agro industrial Paramonga S.A.A

Molinos & CIA

Fuente elaboracién propia con datos de la empresa
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Tabla 14. Productos impresos de la empresa de flexografia

Molinos & Cia. S.A.
FERTILIZANTES

NITRATO DE POTASIO
PERLADO

Nitrégeno 13.5%
Potasio 44%

Peso: 50 Kgs.
POR:

{1 [T r— B N LR 111 1)

PLATANOS
FRITOS

Fuente elaboracion propia con datos de la empresa
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La empresa de impresion flexografica cuenta con un organigrama de estructura tipo

funcional con nivel organizacional estratégicos de autoridad.

GERENCIA

GENERAL

s i REPRESENTANTE DE
LA DIRECCION

GERENCIADE GERENCIA DE GERENCIA

ADMINISTRACION PRODUCCION COMERCIAL

Y FINANZAS

JEFE DE CALIDAD

Figura 12. Organigrama de la empresa

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa

Mediciones del pre test

El trabajo de investigacion esta reflejado en el &rea de impresion, donde estan los

procesos de matizado de tintas, montaje de cliché, impresion en la maquina

flexografica. Para el registro de informacion para el pre test relativa a los métodos

de trabajo de los procesos mencionados son los siguientes:

Mapa de procesos estratégicos.

Distribucién de planta.

Diagrama de recorrido.

Diagrama de flujo.

Diagrama de operaciones de la impresora.
Diagrama de analisis de la impresora.

Diagrama de operaciones de matizado de tintas.

Diagrama de analisis de matizado de tintas.
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En el mapa de procesos estratégicos observamos los cargos de direccién, procesos
y actividades que se encuentran involucradas para la toma de decisiones que

permitan mejorar la productividad de la empresa y ofrecer un mejor producto.

Requerimiento del cliente

—
ey
v
=g
s
U

\\

Almacén producto

‘ terminado

Figura 13. Diagrama de los procesos estratégicos

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa
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Mostramos la distribucién de planta donde se llevo a cabo el desarrollo de proyecto

de investigacion y se enfoco en el area de impresion.

( OFICINA SEGUNDO PISO '
— ALMACEN DE
———— OFICINA 1ER PISO CLICHE

TRANSITO

INGRESO
AREA DE

DESPACHO MATERIA AREA DE IMPRESION

TRANSITO

ALMACEN DE
TINTAS
AREA DE EXTRUSION
ALMACEN DE
MANTENIMIENTO AREA DE IMPRESION

Figura 14. Distribucion de planta.

Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa.

Observamos en la figura 14 que actualmente la planta se encuentra mal distribuida
ya que las maquinarias no se encuentran ubicadas en linea de produccion, el
almacenamiento y traslado de materiales causan cuellos de botella elevando los
retrasos de produccion es necesario analizarlo mas adelante para eliminar el tiempo
de inactividad de los procesos por demoras en busqueda y movimiento de material
y asegurar el uso eficiente de la mano de obra. En la figura 14 se observa 2 plantas
de impresién ocasionando 2 puestos de montaje como también el traslado de tinta

para 2 distintas direcciones, sumamos 2 plantas de laminado y se interpone la
planta de extrusion.
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Asi mismo presentamos el diagrama de recorrido del proceso de impresion

ALMACEN DE
CLICHEY

cy | ey
AREA DE

MAQUINA

ALMACEN DE MATERIA IMPRESORA

PRIMA (BOBINAS)Y ‘& MONTAJE

AREA DE
MATIZADO

ALMACEN DE AREA DE PRODUCTO

TINTAS TERMNADO '

Figura 15. Diagrama de recorrido del proceso en el area de impresiones flexogréficas

Fuente: elaboracion propia con datos de la empresa

Al realizar el diagrama de recorrido enfocado en la maquina impresora en estudio
nos permite interactuar las actividades del area de impresion con las demas éareas,
en el método actual se observa el largo recorrido del puesto de matizado hacia la
maguina impresora que es necesario retornar de maquina hacia almacén y de
almacén a maquina por diferentes colores de tinta para entonar a pie de maquina
en el area de impresion ocasionando demoras en el tiempo de matizado, lo mismo
ocurre con el almacén de cliché que se suma la demora en blasqueda de cliché,

traslado y montaje.
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Tabla 15. Imagenes de actividades del area de impresion.

Imagenes de actividades de la empresa

Colocacion de anilox en la maquina
impresora

Colocacion y empalme de bobina para
realizar la impresion

Preparaciéon de matizado de tintas
segun el codigo pantone requerido

Preparacién de montaje de cliché en
las camisetas

]
&

Fuente elaboracion propia con datos de la empresa.
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Proceso de Impresion flexografica

Es considerado uno de los métodos de impresion mas econdmicos porque realiza
mayor numero de producciones a un bajo costo, el proceso de impresion
flexografico muestra tecnologia innovadora con excelente calidad de impresion con
elevado estandar de fabricacion, contiene varios tamafios de repeticion y anchos

de impresion.

La flexografica es una técnica de impresion en alto relieve donde las planchas o
cliché se encuentran realzadas respecto a la parte de zonas no impresas, en este
proceso la tinta se va depositando sobre el cliché que presiona al sustrato que se

imprime en el proceso de rotacion.

En el proceso de impresion de la empresa en estudio se utiliza los materiales de
BOPP, PEBD, PEAD, NYLON, POLYESTER, CAST. Ocurren 2 fases en el proceso
primero la pre prensa que comienza con la fabricacion de las planchas otorgandole
el disefio de la etiqueta que imprimira los colores en el sustrato, posteriormente las
planchas seran montadas cuidadosamente en un rodillo con gran precision para un

buen registro y eficiencia durante el proceso de impresion.

Un montaje inadecuado a los clichés ocasionara contratiempos en el momento de
comenzar a imprimir y desperdicios de sustrato que utiliza para registrar, en cuanto
a la tinta utilizada para su impresion utiliza la tinta a base de solvente constituidas
a base de resinas y pigmentos/colorantes, disolventes y aditivos, su viscosidad de
trabajo es 20 segundos como minimo y 30 segundos como maximo la viscosidad

de trabajo.

Procedimiento del departamento de flexografia.

1. El supervisor de planta del area de impresién recibe la orden de produccion
del departamento de produccion.

2. Realiza la busqueda de existencia en el sistema y el calculo del material a
utilizar para imprimir.

3. Solicita el material al departamento de almacén con la orden de produccién
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9.

Realiza el pedido de patrén de color y el arte final al departamento de control
de calidad y las observaciones del cliente para su aprobacion del producto.

Informa el ingreso de la orden de produccion al personal de montaje para su
busqueda y verificacion de las condiciones de los clichés para seguir con el
procedimiento de montaje.

Avisa al personal del area de tintas para su preparacion y abastecimiento de
los colores y cantidades a consumir.

Entrega el orden de produccion al maquinista para su proyeccion al cambio
de trabajo.

Avisa al ayudante del maquinista para su abastecimiento de las bobinas a
utilizar entregados por el area del almacén.

Realizan el proceso de cambio de trabajo programado en maquina.

10.Los tiempos y actividades del proceso de cambio son llenados en la hoja de

la orden de produccién.

11.Son registrados los metros lineales y kilogramos impresos.

12.Son registrados el tiempo de produccién de cada bobina impresa en la orden

de produccién.

13. Al término de produccién los datos registrados son llenados al sistema en su

orden de produccion correspondiente.

En la figura 16 se muestra el diagrama de flujo del cambio de orden de produccion

en la maquina impresora es necesario tener habilitado las tintas ya matizadas, los

clichés adecuadamente montados, las bobinas correspondientes y el arte final o el

patrén de color si el trabajo es repetitivo para continuar con el proceso de cambio.
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PROCESO DE IMPRESION

' | l
. . g : Aprobacion de
Atte aprobado Montaje de cliche Preparacion de tinta sustrato
Cliche +inta + sustrato
Velocidad | Calibracidn de
Tensidn .| Parametros de control | tinta
Secado de fintas de maquina ) (copazahn)
regulacion e impresion
de disefio
Verificacion de
especificaciones
(textos, medidas,
colores, disefio)
Procedimiento Cumple
del producto no especificacion
conforme

Produccion de pedido

'

Pesado y etiguetado

Figura 16. Diagrama de flujo en el area de impresiones flexogréaficas

Fuente: Elaboracidon propia con datos de la empresa.
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Se muestra en la figura 17 el diagrama de operaciones con un total de 26
actividades en el ciclo de produccion de impresion de bobinas durante el pre test,
el cual sera impreso el disefio requerido por el cliente, los insumos usados fueron,
el sustrato, tintas, solvente para el manejo de sus viscosidades y los clichés o
planchas tipograficas de grabado de alto relieve con el disefio para su impresion y

verificadas por control de calidad para dar su conformidad.

Cliché

PRE TEST

DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESO DE IMPRESION DE BOBINAS DE PLASTICO

Solvente Tintas Arte final ~ Bobinas de plastico

Preparacion de arranque de la
maquina
Seleccion Seleccion Seleccién Seleccién de

muestra impresa Ingreso de bobina para registro

busqueda de Preparacion Matizado »
o Inspeccion de arte
injertos

Inspeccidn de colores e
Montaje ingreso a la maquina

agrego de solvente a las tintas

Inspeccién de montaje e
ingreso a la maquina
Regulacién de mecanismo de fijacion
limpieza de tambor
BUsqueda de muestra
impresa como patrén de color
Simbolo Descripcion Cantidad
» Inspeccién de medidas, textos, colores, material, registros
Inspeccion 12
' B ajuste de matizado (tonalidad, intensidad)
Operacion 9
. ajuste de montaje (adhesivo, registro)
Demora 5
TOTAL
26
inspeccion y conformidad de control de calidad y/o cliente
Busqueda de bobina
Ingreso de bobina de produccion a maquina
aprobacion de control de calidad y/o cliente
produccién de impresion
pesado de bobina

bobina de plastico impreso

Figura 17. DOP del &rea de impresion

Fuente: Elaboracidon propia con datos de la empresa.
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En la siguiente figura 18 se muestra el analisis de proceso de impresion del pre
test, el tiempo total del ciclo fue 183.01 minutos en un cambio de orden de producto
de 8 colores y la produccion del mismo, este tiempo de operacién estuvieron
involucrados el maquinista, ayudante, matizado de colores por el personal de tintas,
la parte de cliché por personal de montaje y la observacién de medidas y textos por
control de calidad y el supervisor, en total realizaron 8 operaciones, 1 transporte, 2

espera, 8 inspecciones y finalizando con 1 almacenamiento para su siguiente

proceso.
PRE TEST - DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO EN EL AREA DE IMPRESION
Actividad | Simbolo | , % Téem’:f;o METODO
Método Actual
Actividad cambio de OP. OPERACION ‘ 8 149.43
Area impresion TRANSPORTE 9 1 371
Fecha 2/08/2021 ESPERA J 2 s og] | mnec] *100
Total. Act. Nec
Magquinista |[Medina INSPECCION D 8 19.05
Ayudante Huahualuque ALMACENAM. A 1 4.84
Turno dia Total 20 18301
Descripcion de a(;ntl;(ﬁ?:aes preparacion de . - D . A fiempo (min) obs
Preparacion de arranque de maquina o—_ 8.92
revisién de material de cuadre y de produccion 211
revision del arte 212
revisién del orden de produccion 2.26
ingreso de tintas policromia, blanco y matizado 9‘/ 12.14
agrego de solvente a las tintas z\ 791
ingreso de cliché S 5.85
ingreso de bobina de cuadre M 2.84
regulacion del mecanismo de fijacion C 10.27
inspeccion de medidas, textos, colores, disefio 3 4.94
ajuste de tonalidad e intensidad :: 10.87
ajuste de montaje (adhesivo, registro) 9.47
conformidad de control de calidad y/o cliente \"\ 2.94
ingreso de bobina de produccion 314
aprobacion del producto por control de calidad 217
traslado de bobina impresa a la balanza 3.71
pesado de bobina 1.57
etiquetado de la descripcion de bobina impresa ‘\ 0.94
almacenaje para el siguiente proceso /j 4.84
produccion de impresion “” 84

Figura 18. DAP pre test del area de impresion

Fuente: Elaboracidon propia con datos de la empresa.
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Notamos en la figura 19 el diagrama de proceso de matizado de tintas, es el

preparado antes del proceso de impresion, el matizado de colores al pantone inicia

con la recuperacion de tinta matizado en stock, el agrego de tinta pura para subir

su intensidad o por lo contrario utilizamos el barniz para disminuir su intensidad, en

las operaciones se utiliza una vara para mezclar la tinta, un tablero para sujetar el

sustrato recortado que se va usar en impresion y se realizara el estirado en forma

manual para su comparacion de tonalidad de una muestra de tinta con la barra

meyer que son simuladores de &nilox de la maquina impresora, posteriormente

etiquetandolo con toda su descripcion y quedando listo para emplearlo en la

maquina impresora. Para su mejor detalle mostraremos en el andlisis de proceso

siguiente.

PRE TEST - DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESOS DE MATIZADO DE TINTAS

Materia prima
secundaria Materia prima
tinta pura, aditivo y principal tinta
barniz matizado en stock
1.47 min.clasificar 9.08 min [l clasificar
4.21 min @) matizado
31 min. matizado
RESUMEN 132 min.verificar tonalidad
ACTIVIDAD | NUMERO TIEMPO
2.58 min{@) matizado
B s 18.88
0.63 min |8 pesar
@ 732
1.04 min [§88] etiquetar
O 1 2,58
5.36 min
TOTAL 9 28.78

tinta matizado color al pantone

inspeccion final

Figura 19. DOP pre test del area de matizado de tintas

Fuente: Elaboracidon propia con datos de la empresa.
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A continuacién en la figura 20 se muestra el analisis del proceso de matizado de
tinta iniciando con la busqueda del estandar de color para su preparacion segun el
pantone requerido por el cliente, recuperacion de tinta en stock, ajuste de color con
tinta pura o barniz, sus inspecciones de conformidad, etiquetado y entrega a la

magquina impresora con un total de 28.78 minutos.

PRE TEST- DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DEL AREA DE TINTAS
Método  [Actual Actividad  [Resumen cant. Tiempo (min) Método
Actividades P
Actvidad  |Matizado de finas OPERACION | @) 3 8.88
Area  |amacén TRANSPORTE | W 1 321 o ]
otal Act. Nec -Act, Innec
Tumo  |dia ESPERA D 0 0 e 100
colorista ~ |J. Pizarto NsPEcCION | | | 9 1454
Fecha [10/08/2021 AvRcENAV. | 1 215
Total 14 28.78
Descripcion de actividades O » [l EEE 4 t'(?rr:r?; obs
0 315
Blisqueda de estandar de color '
Blsqueda estandar de muestra liquida o () )
pantonera '
Bisqueda de tinta stock matizado ¢ 249
Busqueda de halde vacio para matizar 0 13
o O<\‘ 471 Dispersin con vara
——
Biisqueda de tinta pura | 145
Matizado y dispersion O<\\ 311 Dispersion convara
——%
Comparacién de colores 4+ 132
Ajuste de tonalidad y dispersion I 156 Dispersion con vara
Inspeccion y aceptacion de tonalidad 102
Pesado ¢ 063
Etiquetado T ) 104
o
Traslado de tinta a maquina D 321
o~
Entrega de tintas en la maquina impresora 215

Figura 20. DAP del area de matizado de tintas

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa.
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Datos de la variable dependiente (pre test)

Dimension n°1 eficiencia.

Al estimar el tiempo programado se considera el tiempo ciclo de 183.01 min para
una produccion de 20000 mt de impresion de envolturas plasticas, el tiempo ciclo
es la suma de 99.01 min que dura el cambio de una orden de impresion y de 84
min que es el tiempo que demora la maquina para imprimir los 20000 mt, con una
velocidad de produccién de 238.09 mt/min lo cual cruza o cuadra con la velocidad
de disefio de la maquina de 300mt/min, no se corre a esta velocidad ya que se
presentan defectos por experiencia de produccion se logré un consenso de 240
mt/min de velocidad de produccién. Para un dia de trabajo se considera 7 ciclos de
trabajo de impresion lo que nos da 21.35 horas por dia, la empresa trabaja de lunes

a sabado por lo que al multiplicar 21.35*6 = 128.10 horas programadas por semana.

Tabla 16. Pre test - eficiencia del area de impresion

EFICIENCIA - PRE TEST
- o o n® HH Producién x100
AREA DE PRODUCCION DE IMPRESION n° HH Produccibn programada
horee hombre horas hombre
semanas 254 produccion EFICIENCIA
produccion real
programada
semana 1 89.28 128.10 69.70%
semana 2 88.31 128.10 68.94%
semana 3 87.34 128.10 68.18%
semana 4 88.31 128.10 68.94%
semana 5 86.37 128.10 67.42%
semana 6 87.34 128.10 68.18%
semana 7 91.22 128.10 71.21%
semana 8 93.16 128.10 72.73%
PROMEDIO 69 41%

Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa

En la tabla 16 se muestra la eficiencia de la situacion pre test del area de impresion
con un promedio de 69.41 %, el tiempo total programado de produccién de horas
hombre son de 11 hrs de turno dia y 11 hrs de turno noche durante 6 dias a la
semana, se observa horas hombre sin produccion, no se visualiza en sus registros
de procesos el cual analizaremos los tiempos sin actividades registradas con la

implementacion de metodologia, los datos recolectados en 8 semanas anterior a
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la implementacion del estudio del trabajo, estos resultados serviran para verificar la

mejora de eficiencia.

Dimensién n°2 Eficacia

Tabla 17. Pre test — eficacia del area de impresion

EFICACIA - PRE TEST

. : X produccion real

AREA DE PRODUCCION DE IMPRESION produccion programada
semanas prnduc_cifrn real | produccion .pr&gramad 03 EFICACIA

Mts lineales Mts lineales
semana 1 794,424 .55 640,000.00 93.36%
semana 2 790,616.72 640,000.00 94.12%
semana J 622 614.90 640,000.00 97.93%
semana 4 796,090.27 640,000.00 94.77%
semana 5 795,027 41 640,000.00 94.65%
semana b 624 481.22 640,000.00 98.15%
semana | 605,336.68 640,000.00 95.87%
semana 8 631,527 37 640,000.00 98.99%
FROMEDIO 95.96%

Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa.

En la tabla 17 se presenta la situacion actual del area de impresion con respecto a

la eficacia teniendo un promedio de 95.98 %, datos que fueron obtenidos 8

semanas antes de la implementacion de metodologia, esto nos servira para verificar

los resultados de la aplicacion del estudio del trabajo.
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Tabla 18. Pre test — Productividad del area de impresion

PRODUCTIVIDAD - PRE TEST
n° HH Producion %100 produccion real eficiencia x eficacia
n® HH Produccion programada produccion programada

semanas EFICIEMNCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
semana 1 69.70% 93.38% 65.09%
semana ? 65.94% 94 12% 64 .59%
semana 3 65.18% 97.93% 66.TT7%
semana 4 63.94% 94 77% 65.34%
semana 5 67.42% 94 65% 63.81%
semana b 65.18% 95.15% 66.92%
semana 7 71.21% 95.87% 63.27%
semana & T2.73% 95.99% 71.99%
promedio B9 41% 95 98% b6 _B4%

Fuente elaboracién propia con datos de la empresa.

Asi mismo en la tabla 18 se muestra los resultados de productividad de 66.64 %

obtenidos de 8 semanas antes de la implementacion de método, esto nos servira

para comparar los resultados con el post test y verificar si hay aumento de

productividad aplicando el estudio del trabajo en el area de impresion.

100.00%

50.00%

80.00%

70.00%

50.00%

50.00%

40.00%

semana 1

EFICENCIA

zamana 2

slee P RODUCTVIDAD

semana 3

EFICAQA

zamana 4 semanas semana b

Analisis en el area de impresion (pre test)

M

zamana 7 semana 8

Figura 21. Andlisis del &rea de impresién

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa.
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En observacion del andlisis del area de impresion, para poder elevar la
productividad no enfocamos en mejorar la dimension de eficiencia en poder realizar
adecuadamente las actividades de cambio de orden de produccion en la maquina
impresora, disminuir el tiempo de cada ciclo, detectar y quitar actividades

innecesarias porque la eficiencia en el trabajo es fundamental.
3.5.2 Propuesta de mejora

En la etapa de andlisis de datos del pre test se realizo el reconocimiento de la planta
y registro de toda la informacion pertinente de cada actividad de los operarios y el
proceso productivo en el area de impresion, se observaron actividades
innecesarias, tiempos prolongados en su ciclo de cambio de orden de produccion,

falta de método en su trabajo, falta de analisis de tiempo estandar.

» Se deberia implementar la metodologia del estudio del trabajo para tener la
oportunidad de minimizar o eliminar los problemas encontrados en el pre test
de esa forma examinar el trabajo humano, los factores que influyen en la
eficiencia minimizando los costos con el objetivo de incrementar la
productividad

» Se deberia instalar cerca a la maquina impresora un lugar especifico para
las tintas que se van a utilizar en el momento de entonacion de colores del
producto entrante, de esa forma disminuir el tempo de matizado, el recorrido
de ida y vuelta de maquina hacia el almacén y retornar nuevamente a
magquina por necesidad de una tinta se eliminaria.

» Se deberia quitar algunas actividades que realizan en el transcurso de
cambio de orden de produccién porque no agregan valor y se pudieron haber
hecho antes de que pare la maquina.

» Se deberia realizar todas las inspecciones del producto entrante antes de
gue inicie el proceso de cambo de OP, de esa forma evitar bajadas del

producto cuando ya se realiz6 la mayor parte del proceso.

Entre la propuesta de mejora se mostré el cronograma de actividades con la
intencién de mejorar distintas causas, por esta razén nos planteamos a realizar el
estudio de tiempos y estudio de método de las operaciones acorde al sistema
Westinghouse establecido por la ingenieria.
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Tabla 19. Cronograma de actividades

N.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Inicios de
investigacion

Pre-test

Aplicacién de método

de trabajo

Post-test

Resultados

Jul-21

Set-21

Ene-22

Feb-22

Mar-22

Abr-22

May-22

Jun-22

1

2

3l4[1]|2

3

4

1

2

3(4]1]2

1

2

34[1[2]3

4

Presentacion y asignacion de esquema de
proyecto

Fundamentacion tedrica

Identificacion de la realidad problematica

Analisis de causas

Elaboracion del diagrama de ishikawa

Elaboracion de matriz de correlacion

Elaboracion del diagrama de Pareto

Justificacion, hipotesis y objetivos de
investigacion

Elaboracion del marco tedrico

Diseno de nivel de investigacién

Variable, operacionalizacion

Poblacién y muestra

pre test

trabajo de campo: técnica de observacion
recoleccion de datos y método de analisis

Estudio de métodos

Seleccionar el area de trabajo a estudiar

Registrar la informacién

Examinar métodos de trabajo

Estudio de tiempos

Seleccionar el trabajo a medir

Seleccionar al trabajador promedio

Registrar informacion pertinente

Realizar medicion de tiempo observado

Calcular el tiempo normal

Calcular suplementos

0 |=-|®o|a|0|o|w

definir tiempo estandar
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hm& Pre-test Apllea:i:'r;::a]rzemo Posttest Resultados
N°® CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
Jul-21 Ago-21 Set-21 Ene-22 Feb-22 Mar-22 Abr-22 May-22 Jun-22
1]2[3|4]|1]2|3[4[1]2]|3]|4[1[2]|3]|4][1[2[3]4]|1]2[3[4]1]2[3[4]1]2]|3][4[1[2]3] 4
aplicacion del estudio del trabajo

14 Estudio de métodos

a Seleccionar el drea de trabajo a estudiar

b Registrar I3 informacion

c Examinar métodos de trabajo

d Establecer alternativas de mejora

e Definir mejor método

f Implantar y controlar

15 Estudio de tiempos

a Seleccionar el trabajo a medir

b Seleccionar al trabajador promedio

c Registrar informacion pertinente

d Realizar medicién de tiempo observado

e Calcualar el tiempo normal

f Calcular suplementos

g definir tiempo estandar

post test

16 Establecer acciones de control

17 Documentacién de procesos mejorados

18 | comparacion estadistico del pre testy post test

19 Discucion

20 Conclucién

21 recomendacion

22 Presentacion del desarrollo de investigacion

Fuente: Elaboracién propia
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3.5.3 IMPLEMENTACION DE MEJORA.

Para el desarrollo de la propuesta de mejora y dar solucion al problema se procede

a la ejecucion de la alternativa del estudio de trabajo y es necesario desarrollar la

calificacion de actuacion del trabajador con el sistema Westinghouse y los 8 pasos

fundamentales de la metodologia Kanawaty, esta calificacion lo realizaremos a los

datos recolectados en el pre test e implementaremos el estudio de métodos vy el

estudio de tiempos, los cuales seran presentadas a continuacion.

Datos de la variable independiente: Estudio del trabajo

Dimensién 1° tiempo estandar pre — test

Tabla 20. Tabla para la calificacion de actuacion

CONDICIONES CONSISTENCIA
+ 006 |A Ideales + 0 04|A |Perfecta
+ 0.04(B Excelentes + 0.03|B |Exelente
+ 002|C Buenas + 0.01|C |Buena
+ 000|D Regulares + 000|D |Regular
- 0.03|E Aceptables - 0.02|E [|Aceptable
- 0.07|F Deficientes - 0.04|F |Deficiente
DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO O EMPENO
+ 0.15|A1 |Extrema + 0.13|A1 |Excesivo
+ 0.13|A2 |Extrema + 0.12|A2 |Excesivo
+ 0.11|B1 |Excelente + 0.1|B1 |Excelente
+ 0.08|B2 |Excelente + 0.08|B2 |Excelente
+ 0.06|C1 |Buena + 0.05|C1 |Bueno
+ 0.03|C2 |Buena + 0.02|C2 |Bueno
+ 0.00|D Regular + 0|D [Regular
- 0.05|E1 |Aceptable - 0.04|E1 |Aceptable
- 0.1|E2 |Aceptable - 0.08|E2 |Aceptable
- 0.16|F1 |[Deficiente - 0.12|F1 |Deficiente
- 022|F2 |Deficiente - 0.17|F2 |Deficiente
Fuente: sistema Westinghouse
Tabla 21. Calificacion al operario mediante el sistema Westinghouse.
Calificacion de actuacion del trabajador - antes
(sistema Westinghouse)
Condicion D regular + 0.00
Consistencia C buena + 0.01
Habilidad C2 buena + 0.03
Esfuerzo D regular + 0.00
sub total 0.04
total (+1) 1.04

Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla 21 se otorga la calificacion de actuacién con 1.04 mediante sistema

Westinghouse a los 6 trabajadores con el cargo de supervisor, control de calidad,

montajista, matizador, maquinista y ayudante todos con experiencia en el rubro de

impresion en maquina flexograficas, su valoracion es de “buena” y “regular” en los

cuatro factores tienen un ritmo medio y manera natural.

Tabla 22. Sistema de suplementos por descanso

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por necesidades s 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por trabajar de pic 2 4
B. Suplemento por postura
anormal
Ligeramente medmoda 0 1
incoOmoda (mclmado) 2 3
Muy mcomoda (echado,
> 7 7
estirado)
C. Uso de fuerza/encrgia muscular
(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado (kg
2.5 0 1
S 1 2
10 3 4
25 9 2()_
max
35,5 o iy NI
D. Mala iluminacion
Ligeramente por debajo de la 0 0
potencia calculada
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente msuficiente 5 5
E. Condiciones atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16 0
8 10

Hombres Muyjeres

4
2

F. Concentracion intensa
Trabajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos

Trabajos de gran precision o
muy fatigosos
G. Ruido

Continuo
Intermitente y fuerte

Intermitente y muy fuerte
Estridente y fuerte
H. Tension mental

Proceso bastante complejo

Proceso complejo o atencion
dividida entre muchos objctos
Muy complejo

I. Monotonia
Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy mondtono

J. Tedio
Trabajo algo aburndo
Trabajo bastante aburndo
Trabajo muy aburrido

100
0 0
2 2
s §
0 0
2 2
s 5
L |
4 4
8 8
0 0
1 1
4 4
0 0
2 1
S 2

Fuente: OIT (Organizacién

internacional del trabajo)
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Tabla 23. sistema de suplementos por descanso

Sistema de suplementos por descanso - antes (Tabla OIT)

Suplementos constantes

por necesidades personales hombre 0.05

por fatiga hombre 0.04
Suplementos variables

Suplemento de postura hombre 0.02

uso de fuerza muscular hombre 0.09

Total 0.2

Fuente: elaboracion propia segun tabla OIT.

En la tabla 23 tenemos el suplemento por descanso con un total de 0.2 el cual se
afiade al tiempo basico del trabajador para reponerse de los efectos psicologicos y

fisiolégicos causados por su determinada labor.

De tal manera en la siguiente tabla 24 tenemos el total del tiempo estandar
calculados del pre test con 224.20 minutos, el cual nos indica el tiempo que necesita
los trabajadores calificados para ejecutar la operacién de cambio de orden de
produccion, datos recolectados durante 8 semanas antes de la implementacion.
Analizando los datos en la tabla se observa la actividad innecesaria de revision de
material de cuadre y de produccion, revision de arte, revision de orden de
produccion, el agrego de solvente a las tintas cuando ya estan con la maquina
detenida listos para el proceso de cambio de producto, estos eventos suman
minutos de maquina parada, la aplicacion de mejora es realizarlo estas actividades
con anticipacion antes que culmine el producto programado que esta en

produccién.
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Tabla 24. Calculo de tiempo estandar- pre test

Sub proceso de 8 semanas - pre test

Actividades de cambio de orden de produccién en Tiempo Valoracion S e Tie’mpo
la maquina impresora obsenyado Westinghouse normal estal_’]dar
(min) (min) 0.2 (min)
Preparacion de arranque de maquina 8.15 1.04 8.48 1.70 10.18
Revision de material de cuadre y de produccion 2.40 1.04 2.50 0.50 2.99
Revision del arte 2.33 1.04 2.42 0.48 2.90
Revision del orden de produccion 2.47 1.04 2.57 0.51 3.08
Ingreso de tintas policromia, blanco y matizado 11.98 1.04 12.46 2.49 14.95
Agrego de solvente a las tintas 7.13 1.04 7.41 1.48 8.89
Ingreso de cliché 5.22 1.04 5.43 1.09 6.52
Ingreso de bobina de cuadre 2.67 1.04 2.78 0.56 3.33
Negulacién del mecanismo de fijacion 10.55 1.04 10.97 2.19 13.16
Inspeccion de medidas, textos, colores, disefo 4.74 1.04 4.93 0.99 5.92
Ajuste de tonalidad e intensidad 10.80 1.04 11.23 2.25 13.48
Ajuste de montaje (adhesivo, registro) 8.25 1.04 8.58 1.72 10.29
Conformidad de control de calidad y/o cliente 2.74 1.04 2.85 0.57 3.42
Ingreso de bobina de produccion 3.19 1.04 3.32 0.66 3.98
Aprobacion del producto por control de calidad 2.48 1.04 2.58 0.52 3.10
Traslado de bobina impresa a la balanza 3.47 1.04 3.61 0.72 4.33
Pesado de bobina 1.53 1.04 1.59 0.32 1.91
Etiquetado de la descripcion de bobina impresa 1.30 1.04 1.35 0.27 1.63
Almacenaje para el siguiente proceso 4.73 1.04 4.92 0.98 5.91
Produccion de impresion 83.50 1.04 86.84 17.37 104.21
TOTAL (min) 224.20
TOTAL (hrs) 3.74

Fuente: elaboracion propia
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Dimension 2° estudio de métodos pre —test

Aplicamos la metodologia de Kanawaty que establece 8 pasos para su
implementacion, identificando las actividades que agregan valor y las que no tienen

importancia. Los pasos que propone Kanawaty son:

v Seleccionar el trabajo que se va a estudiar.
Registrar por observacion directa.
Examinar de forma critica.

Establecer el método

Evaluar opciones

Definir el nuevo método

Implantar el método

AR N N N N S

Controlar la aplicacion

Los procedimientos béasicos del estudio del trabajo realizados en el area de

impresion fueron:

Seleccionar: Se selecciond los trabajos que realizan en el area de impresion para
disminuir los tiempos, entre los cuales 3 procedimientos bases y que toman la

mayor parte de tiempo para el inicio de produccién de la maquina impresora.

Primero, el procedimiento de preparacion y abastecimiento de tintas de colores
policromia (amarillo, magenta, cian y negro) y tintas matizadas al pantone que se

encuentran referenciados en el “arte final” los colores y disefio a solicitud del cliente.

Segundo, el montaje de cliché en cilindros, los cuales son planchas o gravados de
alto relieve disefiados para cada producto, tienen efectos en el registro y la

eficiencia durante la impresion.

Tercero, el cambio de orden de produccion es el procedimiento en la maquina
impresora cuando ya esté listo los 2 procesos anteriores y se procede al cambio de
colores, cambio de montaje, registro y aprobacion por control de calidad cuando es

trabajo repetitivo y aprobacion junto al mismo cliente cuando es producto nuevo.

Registrar: se registraron con la observacion directa las actividades vy

procedimientos de cambio de orden de produccion, se utilizaron el cronémetro para
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tomar los tiempos y poder analizar los procesos, las camaras y videos para

enfocarnos en cada movimiento.

Tabla 25. Actividades de cambio de orden de produccion.

item Actividades de cambio de OP en la maquina impresora
(productos de 8 colores)

Preparacion de arranque de maquina

Revision de material de cuadre y de produccion

Revision del arte

Revision del orden de produccién

Ingreso de tintas policromia, blanco y matizado

Agrego de solvente a las tintas

Ingreso de cliché

Ingreso de bobina de cuadre

Regulacion del mecanismo de fijacion

Inspeccion de medidas, textos, colores y disefio.

Ajuste de tonalidad e intensidad

Ajuste de montaje (adhesivo, registro)

Conformidad de control de calidad y/o cliente

Ingreso de bobina de produccion

Aprobacion del producto por control de calidad

Traslado de bobina impresa a la balanza

Pesado de bobina.

Etiquetado de la descripcion de bobina impresa

Almacenaje para el siguiente proceso

Produccién de impresion
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Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 25 se observa que se registraron 20 actividades del ciclo completo de
produccién de impresion, como mejora en la implementacion se sombrean las
actividades innecesarias que suman minutos al cambio de orden de produccion,
son actividades que debieron ser realizadas con anticipacién, también la viscosidad
de las tintas ya debe ser las adecuadas en la entrega de ellas y por ultimo el
almacenaje debe ser realizado por personal del area de almacén para que no la

absorba tiempo al maquinista.
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Examinar: Se examinaron los hechos de cada paso del cambio del orden de
produccion la funcién del montajista, matizador, maquinista, ayudante, control de
calidad, el orden que se ejecuta cada movimiento para optimizar el tiempo de
cambio y durante la produccion de impresion, entre sus roles y responsabilidades
detallamos lo siguiente.

Maquinista de la impresora: Cumple con los procesos de programacion, verifica
la bobina a utilizar y herramientas para el cambio de orden de trabajo, regula, ajusta
los elementos del proceso de impresion, realiza el andlisis de control de calidad en

su panel de control en todo el proceso de produccion.

Ayudante de impresion: Es el responsable de lavado de anilox, canecas, limpieza
del area, del cambio de orden de trabajo en maquina, abastecimiento de las bobinas

a imprimir y auxiliar de control de supervision del proceso de impresion.

Control de calidad: Encargado de que el producto de impresion no salga al
mercado teniendo defectos y utiliza diversas herramientas especiales para detectar

las fallas y separa los productos no conformes para ser evaluado con criterio.

Montajista de impresion flexografica: Realiza montaje de cliché en diferentes
tamafos de cilindros y es el primer responsable de la calidad total del trabajo porque

es responsable del cuidado del cliché que tiene el disefio, textos

Matizador de tintas para impresion flexogréaficas: Encargado de igualar los
colores en comparacion con la pantonera o con el patron de color, realiza
seguimiento que la estructura de la tinta sea el adecuado al producto solicitado y
mantiene la supervision de color en toda la produccién, lleva el control de inventario
de las tintas, la trazabilidad de consumo y ejecuta los pedidos de tinta de acuerdo

con el consumo por orden de produccidén y mayores consumos.
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Tabla 26. Examinacion de actividades de los trabajadores

FPaso N™ Descripcicon de actividades en general en la maqguina impresora Trabajadores
1 Detener la maguina para cambio de orden de produccidon maguinista
= zeparar los cuerpos maguinista
=& realizar waciado v liguidacion de tintas awvudante
a programacion de lawvado automatico awvudante
= de=sconectar tapas mangueras dispersador v fikros de tintero awvudants
(=3 lavado manual de las ollas de tinta awvudante
T sacar v guardar muestra de producccion saliente awvudante
& forrar v desmontar bobina de produccion saliente avudants
= | tra=sladar la bobina de produccion saliente a la balan=za w etiguetario awvudante
10 colocar la bobina de produccion intrante ayvudante
11 colocar tuco en embobinador avudants
12 colocar en el monitor la secuencia de colores v parametros maguinista
13 colocar los colores de tinta de 1 a & colores segln las secuencia programada ayvudante
14 conectar los accesorios de lo=s tinteros maguinista
15 dizpersar la tinta v regular las wviscocidades awvudante
168 =zubir la tinta para su recirculacion avudant=
17 grabar las wiscocidades en maguina awudante
18 limpiar la zona de tintas awvudante
15 cambiar de 1 a & anilox =eglin lo programado maguinista
20 cambio de camara=s del cuerpo impresor maguinista
Z1 lawvado v cambio de canecas awvudante
=2 lawar tambor awvudants
=32 calibrar presion en los & cilindro=s maguinista
=4 registro de perimetro=s de mangas maguinista
=25 poner en marcha v regulacion maguinista
=25 sacar muestra impresa awvudante
ey rewisar muestra, medidas, textos, colores v diseno control de calidad
=25 ajuste de tonalidad de los colores al pantone regquerido. matizador
=5 ajustar montaje, injerto v adhesiwo montajista
=0 aprobacion del producto impreso control de calidad
31 poner en marcha la produccian maguinista
3= mantenerse en ocbhservacion toda la produccion en su pansl de control maguinista

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 26 se examinan cada actividad y se propuso en qué momento realizarlo
antes o durante el cambio de orden de produccién, con la intencién de disminuir
tiempo de parada de maquina realizando algunas actividades con anticipacion
antes de que culmine el ultimo orden de produccion y continuar con el cambio para

el siguiente producto.

Establecer: Se eliminaron las actividades innecesarias del proceso de cambio de
produccion que se observaron en el pre test, por lo tanto quedo establecido solo las
actividades que si generan valor estandarizando en cada ciclo del proceso de
cambio de OP, con responsabilidad de cada funcion de los instrumentos de cambio,
se estandarizaron los procesos con registros para cuando sea trabajo repetitivo,
guedan anotados en la hoja de especificacion técnica la posicién de estaciones de
cada color en la maquina impresora con sus respectivos anilox las cuales son las
que otorgan la cantidad de tinta a los clichés ya sea para solidos o tramas cada

cual con su adecuada lineatura en cada disefio.

Tabla 27. Cronograma de capacitaciones

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES DE LA IMPLEMENTACON ESTUDIO DEL TRABAIO

Area: Produccion Afio: 2022
Proceso: Impresion Periodo : Enero - Febrero

Supervisor de Abad Pintado Liz Leivy

Cruz Luis Capacitadores:

planta Milla Amoroto Eduardo Josephi
ITEM FECHA
Reconocimiento de tiempos y actividades que agregan valor 5/01/2022
Implantacidn de la mejora 12/01/2022
seguimiento de la mejora y reconocimiento de los trabajadores 16/02/2022

Firma del supervisor de planta

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 22. Control de capacitaciones

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 28. Establecimiento de actividades.

Actividades innesearias eliminadas en el tiempa de proceso de cambio de OP

Actividades innecesarias eliminadas en la

ftem Total de actividades observadas en el pre test . y
implementacian

i | Preparacion de arranque de maquina Preparacion de arranque de maquina

2 | Revision de material de cuadre y de produccion

3| Revision def arte

4 | Revision del orden de produccian

5 | Ingreso de fintas policromia, blanco y matizado Ingreso de fintas policromiz, blanco y matizado
6 | Agrego de solvente a las tintas

T | Ingreso de cliché Ingreso de cliché

8 | Ingreso de bobina de cuadre Ingreso de babina de cuadre

9 | Regulacion del mecanismo de fijacian Requlacion del mecanismo de fijacian

10 | Inspeccion de medidas, textos, colores y disefio. Inspeccian de medidas, textos, colores, disefio
11 | Ajuste de tonalidad e intensidad Ajuste de tonalidad e intensidad

12 | Ajuste de montaje (adhesivo, ragistro) Aluste de montaje (adhesivo, registro)

13 | Conformidad de control de calidad y/o cliente Conformidad de control de calidad ylo cliente
14| Ingreso de bobina de produccian Ingreso de bobina de producciin

19 | Aprobacion del producta por control de calidad Aprobacion del producto por control de calidad
16 | Traslado de bobina impresa a la halanza Traslado de bobina impresa a la halanza

17 | Pesado de hobina. Pesado y efiquetado de bobina

18 | Efiquetado de la descripcion de bobina impresa
19 | Amacenaje para el siquiente proceso

Produccion de impresian
Fuente: Elaboracion propia.

20 |Produccion de impresion

En la tabla 28 se observa la eliminacion de 6 actividades innecesarias de las 20 en
total anotadas en el pre test, las 14 actividades que si generan valor quedan
establecidas para el cambio de orden de produccién posteriores, los item 2,3y 4
son revisiones de control que lo realizaran anticipadamente antes que pare la

maquina para el cambio de producto, la actividad del item 6 agrego de solvente a
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las tintas en el tiempo esta actividad pasé en el matizado de tintas, las tintas

matizadas ya deben entregarse a maquina con solvente a su viscosidad de trabajo,

en el item 18 se instald la balanza a la pc para que sean momentaneos las 2

actividades y por ultimo el item 19 el almacenaje debe ser por el personal del area

de almacén para que no absorba tiempo al maquinista.

El tiempo ciclo de produccién esta conformado por el tiempo de preparacion de

maquina y el tiempo de maquina (propio de la maquina), no se considera el tiempo

de preparacion de tintas ya que este es menor que el tiempo de maquina de

produccion, durante la produccion de la maquina se debe preparar las tintas.

Tabla 29. Problemas de actividades de proceso.

Problema de actividades de
proceso

Mejoras continuas

Parada de maquina por el cambio
de defecto de cuchilla en la camara
de rasqueta

Se anoto el metraje recormdo de cada camara
y realizar el cambio en el momento de cambio
de produccion

Demora en el lavado de las ollas de
deposito de tinta para el cambio de
colores

Sustitucion de olla por otra limpia, el lavado
se realizaria en otro momento sin afectar la
produccion

Procesos repetitivos con demoras
por falta de informacion

se estandarizd cada proceso para su uso
posterior

Material defectuoso en el momento
de produccién de impresion

Se dio seguimiento de control de calidad con
anticipacion para no afectar la produccion

Demora de aprobacion de producto
por motivo de control de calidad
ocupado

se organizd y se dio prioridad a la maquina
Impresora para no afectar la produccion

durante el proceso de registro de
Impresion

Parada de maquina por| El personal eléctrico y electronico con
interrupciones  de alarmas de|prionidad a la maquina impresora para dar
maquina solucion

Demora por lavado de anilox

Tener y mantener el anilox sustituto limpio
para agilizar el proceso

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 30. Mejoras de actividades de proceso

. tiempo
g : Tls?sr?gr?'n;e EEETEIUT tipo de
Mejoras continuas g parada de . Se tup
parada de = : ajuste
P . maguina
maguina (min) (min)
Cambio de cuchilla 12 5 externo 7
Ceamb_lo de tinta en el tintero de la 45 12 externo a3
magquina
Formatos_ de productos a 3 externo 5
estandarnzados
E!-c:rt_::inas revisa;la\_s por control de & 15 externo 45
calidad con anticipacion
Prlprldad dE_! ELTEHC!OH _de t_:ontrol de 12 25 externo 95
calidad hacia la maguina impresora
Prioridad de atencion eléctrico y
electronico hacia la maquina 16 3 externo 13
impresora
Anilox sustitutos limpios 13 3 externo 10
Fuente: Elaboracion propia
IMPLEMENTACION DE ESTUDIO DE TRABAJO - DOP DE MATIZADO DE TINTAS
Materia prima Materia prima
secundaria secundaria Materia prima
Solvente alcohol -propyl tinta pura, principal tinta
80-20 aditivo y barniz matizado en stock
1.1 min .clasificar 21 min-clas 24 min-clasificar
35 min? matizado
2.2 min agrego de solvente
RESUMEN
ACTVIDAD |NUMERO| TIEMPO (min) SO0 | HEelEEne:
viscocidad
2.8 min matizado
B s 9.2
. 2 5.7 1 min pesado e etiquetado
o 1 2.8
1.3 min inspecion final
TOTAL 8 17.7
Tinta matizado color al pantone

Figura 23. DOP de matizado de tintas mejorado

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura 23 el proceso de matizado inicia con la recuperacion de tinta matizado
en stock adiciona la tinta pura o por lo contrario utilizamos el barniz para disminuir
su intensidad, aumenta la actividad de agrego de solvente en las operaciones de
matizado porque es un tiempo de demora si se realiza durante el cambio de OP,
las tintas se despachan a maqguina con solvente a su viscosidad estandarizada, se
agiliza el tiempo de matizado por el cambio de herramienta de una barra para mover
la mezcla a una méaquina dispersora de tinta que funciona a presiéon de aire, el
estirado de muestra de tinta en forma manual con la barra meyer sobre el sustrato
a emplear en el producto para su comparacion de tonalidad, termina el proceso con
su descripcidon en su etiqueta y quedando listo para emplearlo en la maquina

impresora.
Tiempo mejorado en el post test.

Tabla 31. Calificacion de actuacion del trabajador — post test (sistema
Westinghouse)

Calificacion de actuacion del trabajador - post test
(sistema Westinghouse)

Condicion B buenas + | 0.02
Consistencia Z excelente + 0.03
Habilidad B1 excelente + 0.11
Esfuerzo B2 excelente + 008
sub total 0.24

Total 1.24

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 32. Sistema de suplementos por descanso — post test (tabla OIT)

Sistema de suplementos por descanso - post test
(tabla OQIT)

suplementos constantes

por necesidades personales hombre 005

por fatiga hombre 0_04
suplementos variables

Suplemento por postura hombre 002

uso de fuerza muscular hombre 003

Total 014

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 33. Calculo de tiempo estandar- post test

Sub proceso de 8 semanas - post test
Actividades de cambio de orden de produccion en B Valoracion Tiempo - Suplementos . .
la maquina impresora nbser_vadn Westinghouse nnrmal R =
(min) (min) 0.14
Preparacion de arranque de maguina .38 1.24 7.9 1.11 902
Ingreso de tintas policromia, blanco y matizado 8.13 1.24 10.08 1.41 11.50
Ingreso de cliche 476 1.24 5.9 0.83 6.73
Ingreso de bobina de cuadre 243 1.24 3.02 042 3.44
Regulacion del mecanismo de fijacion 1011 1.24 12.54 1.76 14.30
Inspeccion de medidas, textos, colores, disefio 3.41 1.24 4.23 0.59 482
Ajuste de tonalidad e intensidad .64 1.24 6.99 0.98 7.97
Ajuste de maontaje (adhesivo, registro) 473 1.24 587 0.82 6.69
Conformidad de control de calidad yio cliente 1.80 1.24 2.35 0.33 2 68
Ingreso de bobina de produccion 255 1.24 3.16 0.44 3.60
Aprobacion del producto por control de calidad 1.59 1.24 1.97 0.28 2.25
Traslado de bobina impresa ala balanza 1.70 1.24 211 0.30 2.40
Pesado y etiqguetado de la bobina 1.35 1.24 1.67 0.23 1.91
Produccidn de impresian 81.02 1.24 100.47 14.07 114.53
TOTAL MINUTOS 135.71 1.24 168.28 2356 191.84
TOTAL HORAS 226 124 280 0.39 3.20

Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla 33 se muestra la eliminacién de las actividades innecesarias que se
registraron en el pre test del ciclo completo de produccion de impresion, puesto que

No suman estas son:

e Reuvision de material de cuadre y de produccion.
e Revision de arte.

¢ Reuvision del orden de produccion.

e Agrego se solventes de tintas.

e Almacenaje para el siguiente proceso.

Estas actividades debieron ser realizadas con anticipacion y con el personal
correspondiente de tal modo no le quita tiempo al maquinista. Luego de la mejora
realizamos el célculo del tiempo estandar aplicando la tabla de Westinghouse sin

las actividades antes mencionadas.

De igual manera se unieron las actividades pesado de bobina y etiquetado de la
descripcion de bobina impresa en una sola actividad obteniendo como resultado 14

actividades de valor
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POST TEST - DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO EN EL AREA DE IMPRESION

J cant. | Tiempo ’

Método Actual ACTVIDAD | SIMBOLO |Actividades|  (min) METODO
itad | cmiodeoendepoduin | opercon | @ | 7|
i | impresin TRANGPORTE | I | 1| 160
focha | 103202 e | | 2 | [Tm"mm'M'MM *100

, Total. Act, Nec
Maquinista | Wedina wepecoon | L1 | ¢ | 104
Ayudante | Huahualugue e | A | 0 y
Tumo dia Total 14| 1348
Descripcion de actividades preparacion de maquina . ‘ [] D fiempo (min) | o3
Preparacion de amanque de maquina , 716
Ingreso de fintas policromia, blanca y mafizado , 142
Ingreso de cliché L__H__ b7
Ingreso de bobina de cuadre —f 212
Requlacion del mecanismo de filacian ."f;;h_ 10.01
Inspeceion de medidas, textos, colores, disefio ;:—“’. 481
Auste de tonalidad & intensidad 5.60
Auste de montaje (adhesivo, registro) Lﬁq_q_ 450
Conformidad de control de calidad vlo cliente hﬂ\h 206
Ingreso de bobina de produccian ;,‘“ 212
Aprabacion del producto par control de calidad 21
Trasladp de bobina impresa ala balanza K: 160
Pesada y efiquetado de bobina 145
Produccion de impresion L 83.00

Figura 24. Diagrama de andlisis de proceso de post test

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 24 la descripcion del diagrama de analisis de proceso con las actividades

establecidas tenemos la disminucion de tiempo comparado con los analisis de pre

test con diferencia de 43.55 minutos a favor del post test, las actividades realizadas

son mas eficientes y se mejord el tiempo con la eliminacién de 5 actividades

innecesarias durante el cambio de orden de produccion.

Evaluacion:

Se evaluaron los resultados obtenidos después de la aplicacion del estudio del

trabajo se realizaron comparacion de los datos del pre test con el post test.

Tabla 34. Eficiencia post test

EFICIENCIA - POST TEST

AREA DE PRODUCCION DE IMPRESION

n° HH Producion

= x100
n° HH Produccién programada
hi;(r)rrlife horas hombre
semanas . produccion EFICIENCIA
produccion
programada
real
semana 1 92.07 112.53 81.82%
semana 2 94.63 112.53 84.09%
semana 3 92.07 112.53 81.82%
semana 4 90.36 112.53 80.30%
semana 5 92.07 112.53 81.82%
semana 6 93.77 112.53 83.33%
semana 7 92.92 112.53 82.58%
semana 8 92.07 112.53 81.82%
PROMEDIO 82.20%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 34 al estimar el tiempo programado se considera el tiempo ciclo de

140.66 min para una produccion de 20000 mt de impresion de envolturas plasticas,
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el tiempo ciclo es la suma de 54.69 min que dura el cambio de una orden de
impresion y de 81.02 min que es el tiempo que demora la maquina para imprimir
los 20000 mt, con una velocidad de produccion de 240 mt/min lo cual cruza o cuadra
con la velocidad de disefio de la maquina de 300mt/min, no se corre a esta
velocidad ya que se presentan defectos por experiencia de produccion se logré un
consenso de 240 mt/min de velocidad de produccion. Para un dia de trabajo se
considera 7 ciclos de trabajo de impresion lo que nos da 18.75 horas por dia, la
empresa trabaja de lunes a sabado por lo que al multiplicar 18.75*6 =112.5 horas

programadas por semana.

EFICIENCIA - POST TEST

100.00%

90.00%  g1g0% 8%09% g8y 8333%  8258%  81.82%

80.30%  81.82%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

semanal semana? semana3 semanad semana5 semanab semana/  semana 8

Figura 25. Eficiencia- post test

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 35: Eficacia — post test

EFICACIA - POST TEST

oduccién real
AREA DE PRODUCCION DE IMPRESION BA
produccién programada
produccion
semanas prod' 1t ulﬁclénlen:al programados EFICACIA
L Mts lineales
semana 1 939.512.17 960.000.00 97.87%
semana 2 946,511.54 960,000.00 98.59%
semana 3 944 604 61 960.000.00 98.40%
semana 4 917.635.49 960,000.00 95 59%
semana 5 943.025.26 960.000.00 98.23%
semana 6 953.003.86 960.000.00 99 27%
semana 7 923,023 .92 960,000.00 96.15%
semana & 950.597.28 960,000.00 99.02%
PROMEDIO 97.89%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 35 se presenta la situacion post test del area de impresion con respecto
a la eficacia teniendo un promedio de 97.89 %, datos que fueron obtenidos 8
semanas después de la implementacion de metodologia, los resultados de la
aplicacion del estudio del trabajo fueron positivos con un incremento de 1.91 %.

EFICACIA - POST TEST
100.00%
99.02%
99.00% 98.59%
g 98.23%
97.87%
98.00%
97.00%
96.00% 95.59%
95.00%
94.00%
93.00%
semanal semana2 semana3 semanad4 semana5 semana6 semana7 semana$8

Figura 26: Eficiencia- post test

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 36:

Productividad - post test

PRODUCTIVIDAD - POST TEST
n° HH Producién produccion real
AT x100 produccién programada eficiencia X eficacia
semanas EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
semana 1 81.82% 97.87% 80.07%
semana 2 84.09% 98.59% 82.91%
semana 3 81.82% 98.40% 80.51%
semana 4 80.30% 95.59% 76.76%
semana 5 81.82% 98.23% 80.37%
semana 6 8§3.33% 99.27% 82.73%
semana 7 82.58% 96.15% 79.40%
semana & 81.82% 99.02% 81.02%
PROMEDIO 82.20% 07.89% 80.47%

Fuente: Elaboracion propia

Asi mismo en la tabla 36 se muestra los resultados de productividad de 80.47 %

obtenidos

de 8 semanas después de la implementacién de método, productividad

aplicando el estudio del trabajo en el area de impresién

100.00%

90.00%

80.00%

70.00%

60.00%

50.00%

40.00%

30.00%

20.00%

10.00%

0.00%

PRODUCTIVIDAD- POST TEST

8 %
80, 80, 80, 40%
I I I | |

semana 1 semana 2 semana 3 semana 4 semana 5 semana 6 semana 7 semana 8

Figura 27. Productividad - post test

Fuente: Elaboracion propia
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Analisis en el area de impresion (post test)

EFICIENCIA EFICACIA e=Qm=PRODUCTIVIDAD
100.00% 74.00%
72.00%
90.00%
70.00%
80.00%
68.00%
70.00% 66.00%
64.00%
60.00%
62.00%
50.00%
60.00%
40.00% 58.00%
semana 1 semana 2 semana 3 semana 4 semanab semana b semana’ semana 8
Figura 28: Andlisis de la productividad - post test
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 37: Evaluacion de la eficiencia Pre test — Post Test
EFICIENMNCIA
= HHProducidrn
— = 1L OO
mn® HH Produccidrn programada
sSemanas pre test post test diferencia
semana 1 59 _ 0% 81.82% 12 12%
Ssemana 2 55._94% 84 09% 15.15%
semana 3 558_18%: 81.82% 13 .64%
semana <4 558_ 94 % S0_30% 11._36%
semana S &7 _ A2% 851.82% 14_39%
sermana G 55_18% 83.33% 15.15%
semana T1.21% 82.582% 11.36%
semana 8 T2 3% 81.82% Q_09%
FPROMEDIO 59_419%: 82 20% 12.78%

Fuente: Elaboracion propia
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Tenemos los resultados de los valores del pre test y post test tal como se muestra

en la tabla 37 donde analizamos que la eficiencia en el pre test era de 69.41% e

incremento en el post test a 82.20%. después de la aplicacion del estudio del

trabajo.

90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

69.70%
81.82%
12.12%

W pre test
m post test

diferencia

EFICIENCIA PRE TEST - POST TEST

68.94%
84.09%
15.15%

68.18%
81.82%
13.64%

68.94%
80.30%
11.36%

M pre test MW post test

semana 1 semana 2 semana 3 semana 4 semana 5 semana 6 semana 7 semana 8
71.21%
82.58%
11.36%

67.42%
81.82%
14.39%

68.18%
83.33%
15.15%

diferencia

72.73%
81.82%
9.09%

Figura 29. Evaluacion de la eficiencia Pre test — Post Test

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 29 tenemos la grafica de la eficiencia donde observamos el analisis de

diferencias de mejora semanales del antes y después del estudio del trabajo

tenemos un minimo de diferencia de 9.09 % y un maximo de diferencia de

15.15 %.

Tabla 38: Evaluacion de la eficacia Pre test — Post Test

EFICACIA
Produccion real
Produccion programada 00

saemanas pre test post test diferencia

semana 1 093 38% OF 87 % A4 48%

semana 2 04 12% 08 _59% 4 47 %

semana 3 9y 93% 95 40% 0. 47%%

semana <4 94 7 7% 95 59% 0_81%

semana o 94 655% 98 23% S3.59%

semana & 98_15% o0 27 % 1.12%

semana ¥ 095 87 % o6 15% 0. 27%

semana 8 95 99% 99 02% 0.03%
PROMEDIO 95 .98% a7._89% 1.91%

Fuente: Elaboracion propia

75




120.00%

100.00%

semana 1
m pre test 93.38%
m post test 97.87%
diferencia  4.48%

EFICACIA PRE TEST - POST TEST

semana 2 semana 3
94.12% 97.93%
98.59% 98.40%
4.47% 0.47%

M pre test M post test

94.65% 98.15%
98.23% 99.27%

3.59%

diferencia

semana 7
95.87%
96.15%
0.27%

80.00%
60.00%
40.00%
20.00%

0.00%

semana 5 semana 6

98.99%
99.02%
0.03%

semana 8

Figura 30. Evaluacion de la eficacia Pre test — Post Test

Fuente: Elaboracidon propia

En la figura 30 se visualiza la grafica de la diferencia de las 8 semanas de

recoleccion de datos de la eficacia de mejora del pre test y post test con un minimo

de mejora de 0.03% y un maximo de 4.48%.

Tabla 39: Evaluacion de la productividad Pre test — Post Test

PRODUCTNIDALD

eficiencia X eficacia

semanas PRE TEST POST TEST DIFERENCILA
semana 1 65.09% S0.07% 14.99%
semana 2 G4 .89% 82.91% 18.02%
semana 3 B6.7 7% 80.51% 13.74%
semana 4 65.34% FE5.76% 11.42%
semana S 63.81% 80.37% 1656.56%
semana G B656.92% 82.73% 15.80%
semana 7 68 27% F9. 40% 11.12%
semana & 71.99% &81.02% 9 02%
PROMEDIO 66 64% B0 47% 13 .83%

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 39 se muestra los valores obtenidos del pre test y post test de la

productividad, donde antes de la aplicacion de estudio de trabajo tenia un 66.64 %

y después obtuvo un incremento a un 80.47 % con una mejora de 13.83 %.

90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

m PRETEST
B POSTTEST
DIFERENCIA

PRODUCTIVIDAD PRE TEST - POST TEST

semanal semana2 semana3 semanad semana5 semanab semana7  semana 8

65.09% 64.89% 66.77% 65.34% 63.81% 66.92% 68.27% 71.99%
80.07% 82.91% 80.51% 76.76% 80.37% 82.73% 79.40% 81.02%
14.99% 18.02% 13.74% 11.42% 16.56% 15.80% 11.12% 9.02%

B PRETEST mPOST TEST DIFERENCIA

Figura 31.Evaluacién de la productividad Pre test — Post Test

Fuente: Elaboracién propia

Vemos en la figura 31 la grafica porcentual semanal de la productividad del pre test

de es decir que después de aplicar el estudio del trabajo la productividad

incremento con un minimo de diferencia de 9.02 % en la octava semana y con una

maxima diferencia de 18.02 en la segunda semana.

Implantar método: Se implant6 el nuevo método de trabajo de cada proceso con

la confirmacion de los buenos resultados obtenidos en la comparacion del pre test

y post
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Tabla 40. Nuevo método de trabajo

Area: Produccién

Proceso: Impresion

Cl[C2|C3|C4|C5(Ccp|C7[C1[C2|C3|CA|[C5]|Ch[C7|C1l|C2]|C3]|Ca

C5

C6

C7

C1

CONTROL DEL NUEVO METODO DE TRABAJO

Supervisor de planta

C2

C3[Ccafc5|C6| C7[C1|C2({C3|C4|C5

C6

C7

Preparacién de arranque de maquina

Ingreso de tintas policromia, blanco y matizado

Ingreso de cliché

Ingreso de bobina de cuadre

Regulacion del mecanismo de fijacién

Inspeccion de medidas, textos, colores, disefio

Ajuste de tonalidad e intensidad

Ajuste de montaje (adhesiwo, registro)

© |0 |IN o [0 [~ |w [N |-

Conformidad de control de calidad y/o cliente

=
o

Ingreso de bobina de produccion

=
[

Aprobacién del producto por control de calidad

=
N

Traslado de bobina impresa a la balanza

=
w

Pesado y etiquetado de bobina

i
~

Produccién de impresién

Firma del supervisor de planta

Fuente: Elaboracién propia
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En la tabla 40 se implanta las actividades necesarias durante el cambio de orden
de produccion actividades Unicas para estandarizar el tiempo de cambio, asi mismo
se realizé la creacion de un documento donde se controlara los tiempos de cada
cambio que se realiza al dia cada hora podra registrar semanalmente la produccion

de tal modo que poder hacer un seguimiento al nuevo método

Controlar: Actualmente se controla la implantacion de método de trabajo de cada
proceso para su estandarizacion de todos los trabajos nuevos que ingresan de la
misma forma son anotados posiciones de orden de los colores en la maquina
impresora, son anotados los anilox adecuado para cada color, las viscosidades de
las tintas, la velocidad de maquina de produccion, las temperaturas de secado en
los taneles de la maquina impresora. De esa forma tener la informacion para

cuando reingrese el producto y acelerar la produccion.
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Tabla 41: Flujo de caja del proyecto

Flujo de Caja econdémico de la Solucion

Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12

Ventas Proyectadas 3,540 3,540 3,540 3,540 3,540 3,540 3,540 3,540 3,540 3,540 3,540 3,540
Costos Post
Elaboracion de formatos TC=3.75 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Horas - Hombre personal (Pos) 2,600 2,600 2,600 2,600 2,600 2,600 2,600 2,600 2,600 2,600 2,600 2,600
Beneficio 890 890 890 890 890 890 890 890 890 890 890 890
Inversiones Tangibles
papel bond (formatos) -30.00
wincha -25.00
Reposicion de herramientas -2,590.00
camara -400.00
Crondmetro -250.00
Inversiones Intangibles
Horas - Hombre personal asistente -1,200.00
Horas - Hombre personal capacitador -1,500.00
Horas - Hombre personal (Pre) -2,600.00
Elaboracion formatos -50.00

TOTALES NETOS -8,645.00 890 890 890 890 890 890 890 890 890 890 890 890

TEA 5%  |Ahorro plazo fijo
TEM 0.407% |TEM=(1+TEA)'/™-1 (interés compuesto) F=P(1+TEM)"

Calculo del VAN VAN : Valor actual neto P=F/(1+TEM)'
Calculode la TIR
Célculo del ratio Beneficio / Costo

Fuente: Elaboracion propi
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Se evidencia en la tabla 41 se invirtid 8,645.00 en la aplicaciéon de las mejoras de
la investigacion, posteriormente dicho monto sera recuperado gracias al estudio del

trabajo.

Valor absoluto neto: nos proyectamos en el flujo de caja en un tiempo de 12 meses
obteniendo un VAN de 1,757.47 segun el criterio de rentabilidad nuestro proyecto es

rentable porque tiene un valor positivo a cero.

Tasa interna de retorno TIR: La evaluacidon se considerd el porcentaje de la tasa
retorno obteniendo un valor de 3 % esto implica que el proyecto es viable porque
se recuperara lo invertido en la aplicacion del estudio del trabajo.

Beneficio costo: Es el andlisis determinado por la ganancia que se obtendra por
cada sol invertido, tenemos el resultado de 1.2033 deduciendo que por cada S/.
1.00 invertido se tendr4 una ganancia de S/. 0.2033

3.6.Método de anélisis de datos
McKim (2017, p. 203) considerd que el proposito del estudio estadistico es utilizar
los métodos para poder examinar los valores percibidos que se pretende indagar

para sacar conclusiones de los resultados.
Estadistica descriptiva

Segun Kaur, Stoltzfus y Yellapu (2018, p. 61) consideran que el analisis descriptivo
€S un requisito previo y proporciona la base de la estadistica inferencial. En este
caso incluyen medidas de frecuencia, tendencia central, dispersion / variacion y
posicién. Por su parte Navarro, Jiménez, Rappoort y Thoilliez (2017, p. 231)
consideran que la estadistica descriptiva es el andlisis de datos que, su propdsito

es describir las variables objeto de estudio o la muestra empleada en el estudio.

La estadistica descriptiva se caracteriza de estructurar, abreviar, reunir, representar

y analizar la conclusion de los analisis de las observaciones, este método es

imprescindible porque nos facilita sacar informacion de los datos obtenidos de esa

manera interpretar la situacion que representa.
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Estadistica inferencial

Segun Rincon (2019, p. 275) en esta fase se hace la prueba de hipoétesis en la cual
se valida mediante una regla de decision tal que nos conduce a acepta o rechazar

la hipotesis mediante un estadigrafo especifico.

La inferencia estadistica nos faculta efectuar predicciones y por ello tomar
decisiones de la poblacién y determinar las caracteristicas de los fendbmenos del
origen de los fragmentos de la informacion, este conjunto de métodos de la
inferencia permite proponer un valor de una porcion de desconocida estimacion y

determinar la hipétesis y su estimacion de los parametros

3.7 Aspectos éticos

Segun Biagetti Gdutis y Ma (2020, p. 4) Consideran que el Unico criterio importante
de accion moral es el aumento de la cantidad del bien comun en la sociedad. No
hay una lista definida de normas, se busca acciones valorativas para estudios que

buscan contribuir con la mejora social.

En este caso se tiene el compromiso de confidencialidad con la empresa para
mantener la confidencialidad de la informacion que proporcionan dedicandolo
solamente para fines académicos tal que dicha informacién proporcionada es real
y totalmente veraz. También se cumple con citar las fuentes empleadas en la
investigacion cumpliendo los pardmetros establecidos de la casa de estudios
evidenciando la autenticidad sometiendo el trabajo para el Turnitin para comprobar

la originalidad.
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V. RESULTADOS

Analisis descriptivo

Mediante el andlisis descriptivo se puede visualizar y graficar los cambios obtenidos

en cada una de las variables durante las 8 semanas antes y 8 semanas después

de la implementacion del estudio de trabajo, se empled el programa SPSS.

Variable Independiente — Estudio del trabajo

Dimension 1: Estudio de tiempos

El tiempo estandar considerado como factor a realizar el cambio de orden de

produccion antes de aplicar la herramienta es de 124.6 minutos y 92.22 minutos en

el post test, obteniendo una mejora de 32.38 minutos por cada cambio de OP tal

como se muestra en la tabla 42.

Tabla 42. Datos del analisis descriptivo del tiempo estandar

TIEMPO ESTANDAR

Tiempo Tiempo
estandar - Pre |estandar - Post| Tiempo estandar: TN x (1 + suplementos)
test test
224.20 191.84 32.36
Fuente: Elaboracion propia
TIEMPO ESTANDAR
225.00
220.00
215.00
210.00
8 |205.00
= |200.00
‘E|195.00
190.00
185.00
180.00
175.00
Tiempo estandar - Pre Tiempo estandar -
test Post test
M Seriesl 224.20 191.84

Figura 32. Tiempo Estandar del antes y después de la mejora

Fuente: Elaboracion propia
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Dimensiéon 2: Estudio de método

Se observa el andlisis descriptivo del estudio de movimientos en tabla 43, datos
que consta de 20 actividades antes de implementar la herramienta y luego se

redujeron a 14 actividades posterior a la aplicacion del estudio del trabajo.

Tabla 43. Datos del analisis descriptivo de estudio de método

ESTUDIO DE METODO
NQmero de NfirEre de aeiieeEs | — [Total de act.nec. —Act, innec]*loo
act|V|d§1dIeS Ap\)Fr)e- post -test del DAP | Total Act. Nec.
test de
20 14 70.00 %
Fuente: Elaboracion propia
ESTUDIO DE METODO
20
o] 18
= 16
2| 14
5 12
_alj 10
o 8
@ 6
E 4
= 2
0
Numero de actividades Numero de actividades
pre- test del DAP post -test del DAP
M Seriesl 20 14

Figura 33. NUmero de actividades antes y después de la mejora.

Fuente: Elaboracion propia

Variable dependiente: Productividad.

Observamos en la tabla 43 y figura 33 los datos de analisis descriptivo de

productividad en comparacion con el antes 66.64 % y el después 80.47 % con una
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mejora de 13.83 % el aumento es gracias a la aplicacion de la herramienta estudio

de trabajo.

Tabla 44 Datos de analisis descriptivo de productividad

PRODUCTIVIDAD

Productividad - | Productividad - Incremento Productividad = Eficiencia x
Pre test Post test Eficacia
66.64% 80.47% 13.83%

Fuente: Elaboracion propia

PRODUCTIVIDAD
90.00%
80.00%
L
5 |70.00%
o)
[+ §]
o
o |60.00%
(a8
50.00%
40.00%
Productividad - Pre Productividad - Post
test test
M Seriesl 66.64% 80.47%

Figura 34.Porcentaje de la productividad antes y después de la mejora

Fuente: Elaboracion propia.

La productividad se divide en 2 dimensiones, en la eficiencia y la eficacia, podemos

observar en lo siguiente:
Dimension 1: Eficiencia.

En la siguiente tabla 45 observamos los datos del analisis descriptivo de eficiencia
con un aumento de 69.41 a 82.95 con una mejora de 13.54.
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Tabla 45. Datos de analisis descriptivo de la eficiencia

EFICIENCIA

n°HHproducciéon

x 100

Eficiencia - Pre | Eficiencia - Post | Eficiencia=
test test

n°HH Produccion programada

69.41% 82.20% 12.79%

Fuente: Elaboracion propia

EFICIENCIA

85.00%
80.00%
75.00%
70.00%
65.00%
60.00%
55.00%
50.00%
45.00%
40.00%

Porcentaje

Eficiencia - Pre test Eficiencia - Post test
Seriesl 69.41% 82.20%

Figura 35. Porcentaje de la eficiencia antes y después de la mejora

Fuente: Elaboracion propia

Dimensién 2. Eficacia

En la tabla 45 y figura 35 tenemos los siguientes datos de analisis descriptivo de
eficacia podemos observar un incremento de un pre test de 95.98 % a 97.89 % post
test con una mejora de 1.91 % luego de la aplicacion de la herramienta estudio del

trabajo.
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Tabla 46. Datos del analisis descriptivo de eficacia.

EFICACIA
L L .. Produccié l
Eficacia - Pre | Eficacia - Post Eficacia= %100
Produccién programada
test test
95.98% 97.89% 1.91%
Fuente: Elaboracion propia
EFICACIA
98.00%
97.50%
2. 197.00%
&
@ |96.50%
o
£ |96.00%
95.50%
95.00%
Eficacia - Pre test Eficacia - Post test
m Seriesl 95.98% 97.89%

Figura 36. Porcentaje de la eficacia del antes y el después de la mejora.

Fuente: Elaboracion propia

87



Pruebas de normalidad productividad

Tabla 47. Tabla estadistica de la productividad

Estadisticos
Productividad Productividad Diferencia

pre test posttest productividad

N Valido 8 8 8
Perdidos 0 0 0

Media 66,6350 80,4713 13,8338
Error estandar de la media 91162 68718 1,08999
Mediana 66,0550 80,4400 14,3650
Moda 63,81° 76,76° 9,02°
Desv. Desviacion 257844 1,94364 3,08294
Varianza 6,648 3,778 9,505
Asimetria 1,380 -,680 -278
Error estandar de asimetria 752 752 752
Curtosis 2,166 1,167 -1,089
Error estandar de curtosis 1,481 1,481 1,481
Rango 8,18 6,15 9,00
Minimo 63,81 76,76 8,02
Maximo 71,99 82,91 18,02
Suma 533,08 643,77 110,67

a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas pequeno.

Fuente: Elaboracion propia

Salazar y Del Castillo (2018, 49) afirman que al observar variables cuantitativas se

utilizara las medidas de tendencia central, entre ellas tenemos:

e Media es la estimacion que se tiene al dividir la suma todos los datos
obtenidos entre datos a examinar.
e Mediana es el valor del punto medio del total de los datos analizados,

guedando la mitad encima de su valor y la otra mitad por debajo
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e Moda se define por tener el valor con frecuencia mayor.

De forma que observamos en la tabla 48 el pre test con la media de la productividad
con 66.63 % y la media post test con 80.47 % se afirma que la media del post test
es superior al pre test y se cumple la hipotesis alterna que el estudio del trabajo
incrementa la productividad en el area de impresion de empresa de flexografica con
una mejora de 13.84 %. Posteriormente para poder validar se realizo la prueba T-
Student para pruebas paramétricas, asi mismo tenemos que la mediana antes era
de 66.05 y después se obtuvo una mediana de 80.44 con una diferencia de 14.36,la
moda antes era de 63.81 y después de 76.76 con una diferencia de 9.02 de igual
manera antes obtuvimos una desviacion estandar de 2.57 y después 1.94 con una
diferencia de 3.08.

Productividad pre test

Media = 66,64
ae's;mm estandar = 2578

Frecuencia

62,00 64,00 66,00 68,00 70,00 7200

Productividad pre test

Figura 37. Gréafico Porcentual de la productividad antes de la mejora.

Fuente: Elaboracién propia
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Productividad post test

Media = 80 47
ges;ianiﬂn estandar = 1,944
.

10,00 12,00 14,00 16,00 18,00

Diferencia productividad

20,00

=
Q
c
o
3
[4]
g
'S
76,00 78,00 80,00 82,00
Productividad post test
Figura 38. Porcentaje de la productividad después de la mejora.
Fuente elaboracion propia
Diferencia productividad
25 Media=1383
De_s\riacion estandar = 3,033
ol
[5)
| =
v
3
[+
s
(T8

Figura 39. Porcentaje de la diferencia de la productividad.

Fuente: Elaboracion propia
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Se realiz0 la contrastacion de la hipotesis general con los datos de la productividad

(variable dependiente), la muestra es de 8 semanas antes y 8 semanas despueés

de la implementacién al ser menor a 50 datos la prueba de normalidad seréa con

Shapiro-Wilk para datos iguales o menores a 50 entonces se tiene como regla de

decision los siguientes enunciados:

Prueba de normalidad

Si su significancia es >0.05 entonces presenta una distribucion normal.

Si su significancia es <= 0.05 entonces no representa una distribucion normal.

Para demostrar la HO debemos obtener la significancia mayor a 0.05.

Tabla 48. Prueba de normalidad de la productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogarov-Smimoy® shapira-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl

sig.

L

Diferencia productividad 158 B 200 H63 g

837

* Esto es un limite inferior de 1a significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lillisfors

Fuente: Elaboracion propia

Podemos decir que debido a la significancia de 0.837 que es mayor a 0.05 los datos

presentan una distribucién normal por lo que segun Guillen (2016) se debe emplear

en el disefio pre experimental la prueba de hipétesis T de student de pares o parejas

relacionadas, ya que se analizan al mismo sujeto de estudio, en esta ocasion

mencionamos al mismo proceso productivo del area de impresioén. Por lo tanto, fue

necesario realizar la prueba T-Student para comprobar si aumenté la productividad.
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Hipotesis
Prueba t student de pares relacionados

HO: No existe diferencia en los promedios de los datos de productividad antes y

después

H1: Existe diferencia en los promedios de los datos de productividad antes y

después

Para demostrar la HO debemos obtener significancia mayor a 0.05

Tabla 49. Prueba de muestras emparejadas de la productividad

Prueha de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza

Dot Desy (e [a digrencia
Media  Desviacidn — promedio  Inferior Supenar 1 o Sig. (oilateral)
Parl  Productiidad pretest- 1383625 307684 1086889 641106 1126144 12707 i il

Productvidad posttest

Fuente: Elaboracion propia

Debido a que la significancia es 0.000 la cual es menor a 0.05 se rechaza la HO y
se acepta la H1 lo que significa que las medias de los datos pre test y post test de
la productividad son diferentes por lo que se analiza la parte descriptiva la media
pre test es 66.63%, la media post test es 80.47% y hay un incremento positivo de
13.83%, por este incremento positivo podemos afirmar que hay cambios en la
productividad y que ese cambio se debe a la aplicacién de la variable independiente

“estudio del trabajo” por lo tanto la productividad mejoro.
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Tabla 50. Estadistica descriptiva de eficiencia

Estadisticos
Eficiencia pre Eficiencia Diderencia
test posttest eficiencia

N Valido 8 8 8

Perdidos 0 0 0
Media 69,4125 821975 12,7825
Error estandar de la media ,62356 ,40490 76357
Mediana 68,9400 81,8200 12,8800
Moda 68,187 81,82 11,36°
Desv. Desviacion 1,76369 114524 2,15969
Varianza 311 1,312 4,664
Asimetria 1,058 157 -474
Error estandar de asimetria 752 752 752
Curtosis ,488 589 -734
Error estandar de curtosis 1,481 1,481 1,481
Rango 531 3,79 6,06
Minimo 67,42 80,30 9,08
Maximo 72,73 84,09 1515
Suma 555,30 657,58 102,26

a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas pequefo.

Fuente: Elaboracion propia

La media de la eficiencia en el pre test es 69.41 y en el post test es 82.20 se observa
la mejora de 12.79, con una mediana en pre test de 68.94 y post test de 81.82 con
una mejora de 12.88, con una moda en el pre test de 68.18 y en el pre test de 81.82
obteniendo una diferencia de 11.36 asi mismo la desviacién estandar en el pre test

es de 1.76 y en el pos test 81.82 con una mejora de 2.15.
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Frecuencia

Frecuencia

Eficiencia pre test

Mecdlia = 55 41
Desviacion estandar = 1 764
MN=8

67,00 68,00 69,00 70,00 71,00 72,00 73,00

Eficiencia pre test

Figura 40. Grafico Porcentual de la eficiencia antes de la mejora.

Fuente elaboracion propia

Eficiencia post test

Media = 82,20
Desviacion estandar = 1,145

0,00 1,00 82,00 83,00 84,00 85,00

Eficiencia post test

Figura 41. Gréfico Porcentual de la eficiencia después de la mejora.

Fuente elaboracion propia
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Diderencia eficiencia

Media =12 78

Frecuencia

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

Diderencia eficiencia

Figura 42. Grafico Porcentual de diferencia de la eficiencia

Fuente elaboracion propia

Prueba de normalidad

Si su significancia es >0.05 entonces presenta una distribucién normal

Desviacion estandar = 2,16

Si su significancia es <= 0.05 entonces no representa una distribucion normal

Para demostrar la HO debemos obtener la significancia mayor a 0.05

Tabla 51. Prueba de normalidad de la eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smimoyv® Shapiro-Wilk
Estadistico il Sin. Estadistico l Sin.
Diderencia eficiencia 154 g ,EUU" 820 8 433

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia
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Podemos decir que debido a la significancia de 0.433 que es mayor a 0.05 los datos
presentan una distribuciéon normal por lo que segun Guillen (2016) se debe emplear
en el disefio pre experimental la prueba de hipétesis T de student de pares o parejas
relacionadas, ya que se analizan al mismo sujeto de estudio, en esta ocasion
mencionamos al mismo proceso productivo del area de impresion. Por lo tanto, fue

necesario realizar la prueba T-Student para comprobar si incremento la eficiencia.
Hipotesis

Prueba t student de pares relacionados

HO: No existe diferencia en los promedios de los datos de eficiencia antes y después
H1: Existe diferencia en los promedios de los datos de eficiencia antes y después

Para demostrar la HO debemos obtener significancia mayor a 0.05

Tabla 52. Prueba de muestras emparejadas de la eficiencia

Prueha de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de confianza

Desy Desy Efmor de fa difersncia
Media Desviacion promedio Inferior Superior t ol Sig. (pilateral)
Par1  Eficiencia pre test- -12,78500 215982 6361 1450066 1007934 -16,743 ) 000

Eficiencia postest

Fuente: Elaboracién propia

Debido a que la significancia es 0.000 la cual es menor a 0.05 se rechaza la HO y
se acepta la H1 lo que significa que las medias de los datos pre test y post test de
la eficiencia son diferentes por lo que se analiza la parte descriptiva la media pre
test es 66.63%, la media post test es 80.47% y hay un incremento positivo de
13.83%, por este incremento positivo podemos afirmar que hay cambios en la
eficiencia, es decir la aplicacion del “estudio del trabajo” mejor6é e incremento la

eficiencia.
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Tabla 53. Estadistica descriptiva de eficiencia

Estadisticos
Eficacia pre Eficacia post Diferencia
test test eficacia

I Waliclo 8 2 a8

Ferdidos 0 0 0
Media 959825 avy.ea00 1,9050
Error estandar de la media 4446 AGa90 JGE2E86
Mediana 95,3200 98,3150 G650
Moda 93 38% 05 5499 Nokche
Desyv. Desviacidn 2105864 1,328907 1,93141
Warianza 4. 434 1,766 3,730
Asimetria LA37 -1.,042 G609
Error estandar de asimetria TE2 TE2 752
Curtosis -1,735 -,205 -1,822
Error estandar de curtosis 1,481 1,481 1,481
Rango 5,61 3,68 4 .45
Minimo 93,33 95,59 a3
Maximo 95 99 99,27 4.48
Suma TGT 86 78312 15,24

a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas pequefio.

Fuente : Elaboracion propia

Se obtuvo como resultado de la media antes de la implementacion del estudio de

trabajo un valor de 95.32 y después un 98.31 con una diferencia de 0.96 es decir si

se obtuvieron cambios en la eficacia.
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Frecuencia

Frecuencia

Eficacia pre test

Meclia = 95 98
Desviacion estandar = 2,106

93,00 94,00 95,00 96,00 97,00 93,00 99,00

Eficacia pre test

Figura 43. Grafico Porcentual de la eficacia antes de la mejora.

Fuente elaboracion propia

Eficacia post test

Media = 97 59
Desviacion estandar = 1,329

95,00 96,00 97,00 98,00 99,00 100,00

Eficacia post test

Figura 44. Gréfico Porcentual de la eficacia después de la mejora.

Fuente elaboracion propia
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Diferencia eficacia

Media = 1,91
Desviacion estandar = 1,931

Frecuencia

00 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00

Diferencia eficacia

Figura 45. Grafico Porcentual de diferencia de la eficacia.

Fuente elaboracion propia

Prueba de normalidad
Si su significancia es >0.05 entonces presenta una distribucion normal.
Si su significancia es <= 0.05 entonces no representa una distribucion normal.

Para demostrar la HO debemos obtener la significancia mayor a 0.05.

Tabla 54. Prueba de normalidad de la eficacia

Pruebas de normalidad

Kaolmogorov-Smirmnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico ]| Sig.
Diferencia eficacia 283 a 059 a0s a 03z

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia




Podemos decir que debido a la significancia de 0.032 que es menor 0.05 los datos
presentan una distribuciéon normal por lo que segun Guillen (2016) se debe emplear
en el disefio pre experimental la prueba de hipétesis de Wilcoxon, ya que su

comportamiento es no paramétrico.

Hipotesis

Prueba de signos de Wilcoxon.

HO: No existe diferencia en los promedios de los datos de eficacia antes y después.
H1: Existe diferencia en los promedios de los datos de eficacia antes y después.
Para demostrar la HO debemos obtener significancia mayor a 0.05.

Tabla 55. Prueba de eficacia de Wilcoxon

Eficacia pre test - Eficacia
post test

Z -2,621°b

Sig. asintotica(bilateral) ,012

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboracion propia

Podemos decir que debido a la significancia de 0.012 que es menor 0.05 los datos
presentan una distribucién normal por lo que segun Guillen (2016) cuando la
significancia es mayor a 0.05 la hipétesis nula HO se acepta, en este caso el valor
es menor a 0.05 quiere decir que rechazamos la hipotesis nula y aceptamos la
hipoétesis alternativa, donde se constata que la aplicacion del estudio de trabajo
aumento la eficacia ya que obtuvimos una de la mediana un 95.32 antes de la
aplicacion y un 98.31 con una diferencia de 0.96 es decir si se obtuvieron mejoras

en la eficacia.
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V. DISCUSION

Como objetivo general se considero analizar el estudio del trabajo en la causa de
la mejora de la productividad en el area de impresion flexografica, los Olivos 2022,
en base a ello se estudi6 la teoria de productividad de kim, choe, Lee y seo (2019),
quienes sefialaron que la productividad a menudo se determina con las
herramientas de seguimiento en funcién del tiempo y las aplicaciones relacionadas
al trabajo. Los resultados de la presente investigacion coinciden con Calderén
(2017) empresa dedicada a la impresion de papel bond indica que existe una
mejora de la variable independiente “la aplicacion del estudio del trabajo” el cual
contiene el estudio de métodos, por lo cual antes de la aplicacion se obtuvo un
66.64% y después de la implementacion se obtuvo un 80.47% teniendo una mejora
de 13.83 % en la productividad.

Los antecedentes y coincidencias de la presente investigacion evidencian el
incremento de productividad con el contraste de pre test y post test de los
indicadores, en el mapeo de procesos se determiné el procedimiento de estudio de
métodos encontrando oportunidades de mejora por ello queda en claro que el
estudio del trabajo mejora la productividad. Lo mas importante de analizar el estudio
del trabajo fue recolectar informacion e identificar las causas de la baja
productividad porque eran factores que influyen en el desempefio de este, lo que
mas ayudo a analizar esta metodologia fue la aceptacion de los trabajadores de
sus actividades innecesarias y el cambio de actitud para mejorar los términos en el

método y medicion de trabajo.

Con relacion al primer objetivo especifico analizar el estudio del trabajo en la causa
de la mejora de la eficiencia en el area de impresion en empresa flexogréfica, Los
Olivos 2022, se tiene el aporte tedrico de Bello, Murrieta y Cortés (2020, p. 4) quien
define que la eficiencia se da mediante la relacion de cantidad de recursos
utilizados con la cantidad de recursos estimados y el grado de aprovechamiento de
los recursos que se utilizan al transformarse los productos. En los resultados
encontrados de la presente investigacion se observo una mejora de eficiencia de
69.41 % a 82.20 % después de la aplicacion del estudio del trabajo tenemos una

diferencia de mejora de 12.78 %. Los resultados de la presente investigacion
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coinciden con lo obtenido de Romero (2017) investigacion manufacturera mejora
de eficiencia, utilizaron como instrumentos cursograma analitico y diagrama de
actividades, hoja de registro y medicion de tiempo estandar después de la
aplicacion del estudio del trabajo se observo la mejora de 13% de eficiencia. Los
antecedentes y coincidencias de la presente investigacion aplicada evidencian el
incremento de la eficiencia después de la aplicacion de la metodologia del estudio
del trabajo reducir o eliminar actividades innecesarias y reducir el tiempo de cada
actividad ejecutada se orientan a la mejora de la eficiencia.

En relacion con el segundo objetivo especifico analizar el estudio del trabajo en la
causa de la mejora de la eficacia en el area de impresion en empresa de
flexogréfica, Los Olivos 2022. Se tiene el aporte teérico Lusthaus et al. (2002, pp.
123) quienes definen que la eficiencia es la relacion que evidencia una comparacion

entre el objetivo logrado y los costos obtenidos para el cumplimiento de la meta.

Los resultados obtenido de la presente investigacién con respecto a la eficacia fue
de 95.98% antes de la aplicacion del estudio de trabajo y un 97.89% después de la
aplicacion teniendo una mejora de 1.91% de tal modo que coinciden con lo
resultado obtenidos por Arce (2019) empresa dedicada a la fabricacion de bolsas
plasticas, tomé datos en el area de produccion, observo, analizd y aplico el estudio
del trabajo, eliminé trasportes y redujo actividades como resultado tuvo una mejora

de eficacia de 8.9 %.
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VI. CONCLUSIONES

En esta tesis segun el objetivo general se analizo el estudio del trabajo en la causa
de la mejora de la productividad en el area de impresién en empresa flexografica,
Los Olivos 2022. Se explica que la productividad en el area de impresion tiene una
mejora luego de la aplicacion del estudio del trabajo, siendo en el pre test con 66.64
% Yy en el post test 80.47% lo cual evidencia el crecimiento porcentual de 13.83 %
y en el andlisis inferencial en la prueba estadistica de la normalidad nos indic6 que
son datos paramétricos con significancia de 0.837.

Segun el objetivo especifico 1 se analizo el estudio del trabajo en la causa de la
mejora de la eficiencia en el area de impresién en empresa flexogréfica, Los Olivos
2022. Se concluye que la eficiencia logra un aumento después de la aplicacion del
estudio del trabajo siendo en el pre test 69.41 % y en el post test 82.20 % con una

diferencia de mejora de 12.78 %

Segun el objetivo especifico 2 se analiz6 el estudio del trabajo en la causa de la
mejora de la eficacia en el area de impresion en empresa flexogréafica, Los Olivos
2022. Se concluye que la eficacia logra una mejora luego de la aplicacién del
estudio del trabajo evidenciando en el pre test con 95.98 % y el post test 97.89 %

aumentando 1.91 %
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VII. RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar capacitaciones al equipo de impresion en el cual permita la

motivacion en el cumplimiento y compromiso del trabajo estandarizado.

Se recomienda designar al supervisor de area a dar a conocer los logros semanales
e incentivar a todo el equipo y contar con un plan motivacional laboral de acorde a

las necesidades y carencias del equipo de impresion.

Se recomienda implementar la herramienta 5 “S”, la cual ayudard a mantener el
orden y limpieza en el area de trabajo y mantener la productividad dentro del

proceso mejorado en el area de impresion.

Se recomienda brindar las herramientas necesarias y en buen estado a los
trabajadores con objetivo de generar un trabajo continuo, sin actividades

innecesarias y sin demoras para mantener el tiempo de cambio estandarizado.

Se recomienda disefiar la distribucion de planta de acuerdo a los pasos del proceso
en el trabajo, conformando un método ordenado y aplicable al planeamiento
sistémico de sus areas para lograr una eficaz y eficiente organizacién de esta

manera optimizar las herramientas , espacio y dinero
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Anexo 1. Diagrama de causa efecto
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Anexo 2. Matriz de correlacion

Causas

P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 P12 Puntaje
Tiempos no estandarizados X 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 55
Falta de formatos para impresiones 4 . 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 50
Procesos no estandarizados 5 5 . 5 5 5 5 5 4 4 4 5 47
Falta de control de tiempos 5 5 5 . 5 5 5 5 4 4 4 4 46
Falta de capacitacién 4 4 4 4 X 4 4 5 5 4 4 4 42
Mala distribucion 3 3 2 2 2 X 3 3 2 2 2 2 23
Materiales defectuosos 3 3 3 2 2 2 X 2 2 2 2 2 22
Falta responsable de almacén 2 2 2 2 2 1 1 X 2 1 1 1 15
Manejo inadecuado de maquinas 2 2 1 1 1 1 1 1 X 1 1 1 11
Equipos en mal estado 1 1 1 1 1 1 1 1 1 X 1 1 10
Interrupciones por fallas eléctrica 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 X 1 10
Deficiente iluminacion 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 X 10

341




Anexo 3. Causas de baja productividad
Causa Causas Eventos Relevancia acumulada Frecuenm(% /oa)cumulada
Cl Tiempos no estandarizados 55 55 16%
C2 Falta de formato para impresiones 50 105 31%
C3 procesos no estandarizados 47 152 45%
C4 Falta de control de tiempos 46 198 58%
C5 Falta de capacitacion 42 240 70%
cé Mala distribucion 23 263 7%
cr7 Materiales defectuosos 22 285 84%
c8 Falta responsable de almacén 15 300 88%
C9 Manejo inadecuado de maquinas 11 311 91%
C10 Equipos en mal estado 10 321 94%
Cl1 Interrupciones por fallas eléctricas 10 331 97%
C12 Deficiente iluminacién 10 341 100%
341
Leyenda
1 | Relacién baja
2 | Relacion regular
3 | Relacién media
4 | Relacion alta
5 | Relacién muy alta




Anexo 4. Diagrama de Pareto
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Anexo 5. Operacionalizacion de variables

Variables
Definicion Conceptual Definicion Dimensiones Indicadores Escala
- operacional
V. Independiente
. L (2018. 0.4 ) Tiempo Estandar : TN x (1+ suplementos) Razén
Estudio del trabat Gujar etal. (2018, p.4), en su T'e,mgo Tiempo Normal : Tiempo Normal
studio del trabajo artlgulo menmo_naron que el estandar Numero constante :1
estudio del trf_:lbaJO Compr?ndef El estudio del trabajo es Suplementos: 1 + suplementos
aspectos relacionado de como en relevante en una
el lugar de trabajo las condiciones empresa de produccion
de funcionalidad tienen que ver cuyas mediciones se
con la mejora debido a hacen calculando el
participacion en el trabajo evitando tiempo estandar y el
los conflictos asociacion a las estudio de métodos con
demandas laborales y los recursos fines de optimi
_ : ptimizar la ; . ,
existentes para adoptar estrategias produccién Estudio de métodos Razon
. . L. Total.Act. Nec.—Act. Innec.
valorativas para una buena Estudio Movimientos = [ ] * 100
., Total Act. Nec.
medicion.
V. Dependiente % Ef N° HHproduccién real 100
Eficiencia °*]'= N° HH produccion programada Razon
Kim (2019, p. 6) en su articulo p prog
manifestaron que promover la La productividad hace
productividad es vital para el posible que en la empresa
conocimiento creativo del personal. El se logre ser eficiente
. seguimiento automatico de la :
Productividad - mediante el uso adecuado ] )
productividad personal aporta en la de recursos y que sea Eficacia Razén
eficaz con el logro de la Produccion real
x 100

mejorar de indicadores de
productividad del personal.

produccion requerida

% Efic.=
% Efic Produccion programada




Anexo 6. Matriz de consistencia

TITULO PROBLEMA GENERAL | OBJETIVO GENERAL | HIPOTESIS GENERAL VARIABLES INDICADORES
g,CyaI es G.}I efgpto que Analizar el estudio La aplicacion de
tendra la aplicacion del . . .
X : del trabajo en la causa | estudio del trabajo . . .
estudio del trabajo en el de la meiora de la aumenta la Tiempo Esténdar : TN x (1+ suplementos)
aumento de la J VARIABLE Tiempo Normal : Tiempo Normal

Aplicacién de
estudio del trabajo
para aumentar la
productividad del
area de impresion

en empresade

flexografia, Los

Olivos 2022

productividad en el area
de impresién en empresa
flexografica, Los Olivos
2022?

productividad en el area
de impresién en
empresa flexografica,
Los Olivos 2022.

productividad en el area
de impresién en
empresa flexografica,
Los Olivos 2022.

INDEPENDIENTE

Numero constante :1
Suplementos: 1 + suplementos

Total act. Nec. —Act Innec.

PROBLEMAS OBJETIVOS OBJETIVOS ESTIDIO DEL Estudio métodos= Total A No
ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICOS TRABAJO '
¢, Cual es el efecto que Analizar el estudio L,
. C ; La aplicacion de
tendra la aplicacion de del trabajo en la causa . .
estudio del trabajo en el | de la mejora de la estudio del trabajo o/ Eficiencia= — " [1H produccionreal
aumenta la eficiencia en VARIABLE % Eficiencia= x100

aumento de la eficiencia
en el area de impresion
en empresa flexografica,
Los Olivos 2022?

eficiencia en el area de
impresion en empresa
flexografica, Los Olivos
2022

el &rea de impresion en
empresa flexografica,
Los Olivos 2022

¢ Cual es el efecto que
tendra la aplicacion de
estudio del trabajo en el
aumento de la eficacia en
el &rea de impresion en
empresa flexografica, Los
Olivos 2022?

Analizar el estudio
del trabajo en la causa
de la mejora de la
eficacia en el area de
impresién en empresa
flexogréfica, Los Olivos
2022.

La aplicacion de estudio
del trabajo aumenta la
eficacia en el area de
impresién en empresa

flexogréfica, Los Olivos

2022.

DEPENDIENTE

PRODUCTIVIDAD

n° HH produccion programada

Produccion real

x 100

% Eficacia=
%o Producciéon Programada




Anexo 7. Resumen variable independiente: Estudio del trabajo

1 Semana 1

N

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Semana 6

Semana 7

o N o o &~ w

Semana 8




Anexo 8. Registro de tiempo estandar

TOTAL (hrs)




Anexo 9. Registro de estudio de método

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO EN EL AREA DE IMPRESION

Método ACTVIDAD SIMBOLO cant. T'e'.npo .
Actividades (min) METODO
Actividad OPERACION o
Area TRANSPORTE —> [Fotol Act. Nec Zdct, lnnec] . 1
Fecha ESPERA D A
Maquinista INSPECCION L]
Ayudante ALMACENAM. A
Turno Total
Descripcién de actividades preparacion i i
de maquina . » |:| D tiempo (min) obs




Anexo 10. Resumen de la variable dependiente — Productividad

1 Semana 1
2 Semana 2
3 Semana 3
4 Semana 4
5 Semana 5
6 Semana 6
7 Semana 7
8 Semana 8




Anexo 11. Registro de eficiencia

REGISTRO DE EFICIENCIA

AREA DE PRODUCCION DE IMPRESION

n° HH Producion

x100

n° HH Produccion programada

semanas

horas hombre
produccion real

horas hombre produccion
programada

EFICIENCIA

semana 1

semana 2

semana 3

semana 4

semana 5

semana 6

semana 7

semana 8

PROMEDIO




Anexo 12. Registro de eficiencia

REGISTRO DE EFICACIA

AREA DE PRODUCCION DE IMPRESION

produccion real

produccion programada

semanas

produccion real
Mts lineales

produccion
programados Mts
lineales

EFICACIA

semana 1

semana 2

semana 3

semana 4

semana 5

semana 6

semana 7

semana 8

PROMEDIO




Anexo 13. Registro de productividad

REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD

n° HH Producion

n° HH Produccion programada

x100

produccionreal

produccionprogramada

eficiencia X eficacia

Semanas

EFICIENCIA

EFICACIA

PRODUCTIVIDAD

semana 1

semana 2

semana 3

semana 4

semana 5

semana 6

semana 7

semana 8

PROMEDIO




Anexo 14.promedio semanas del pre test

Actividades de cambio de OF en la maquina

Promedio de ciclos por semana en pre test

impresora (productos de 8 colores) 1 2 3 4 5 b i 8
Preparacion de arrangue de maguina 8.80 8.37 .07 723 775 7.43 920 038
revision de material de cuadre y de produccion 2.2b 2.60 2.19 233 2.54 2.60 2.24 2.44
revision del arie 2.07 202 2.14 212 2.32 2 66 2.54 2.74
revision del orden de produccion 2.33 2.45 2.24 2.20 2.61 264 2.48 2.71
ingreso de fintas policromia, blanco v matizado 12.44 12.79 10.87 10.95 11.26 11.79 [ 12.80 12.96
agrego de solvente a las tintas 7.75 7.49 6.73 6.22 6.99 6.53 7.51 7.80
ingreso de cliché 2.99 4.97 4.49 4.32 5.28 5.44 5.92 2.79
ingreso de bobina de cuadre 3.01 2.36 2.48 253 272 2.56 2.81 2.91
regulacion del mecanismo de fijacion 10.63 11.06 953 10.35 1064 10.50 | 10.81 10.85
inspeccion de medidas, textos, colores, disefio 476 4 98 4 07 400 4 .80 4 67 5.13 .94
ajuste de tonalidad e intensidad 11.32 11.60 8.32 8.36 10.78 10.57 [ 12.63 12.83
ajuste de montaje (adhesivo, registro) 9.29 9.57 5.47 4.97 7.82 817 1017 10.53
conformidad de control de calidad y/o cliente 2.62 2.87 2.42 2.26 2.89 3.35 2.79 2.73
ingreso de bobina de produccion 3.13 3.91 3.16 3.32 2.66 2.91 3.38 3.27
aprobacion del producto por control de calidad 2.91 2.79 2.16 219 2.68 2.49 2.26 2.97
fraslado de bobina impresa a la balanza 3.28 3.38 3.48 3.38 3.37 3.51 3.62 3.76
pesado de bobina a la bajanza 1.48 1.66 1.39 1.32 1.56 1.44 1.59 1.61
etiguetado de la descripcion de bobina impresa 1.15 1.25 0.78 1.14 1.18 1.64 1.49 1.79
almacenaje para €l siguiente proceso 5.15 5.53 4.45 4.25 3.92 418 5.02 9.36
produccion de impresion 84.67 8417 82.83 82.50 82.83 83.00 [ 8317 | 8483
TOTAL MINUTOS 184.23 [ 18563 | 16628 [166.02 | 17701 | 178.08 |187.54 [ 192.38
TOTAL HORAS 3.07 3.09 277 277 285 2497 313 3.21




Anexo 15. promedio semanas del pos test

Actividades de cambio de OP en la maquina impresora

Promedio de ciclos por semana en pos test

(productos de & colores) 1 2 3 4 5 5 7 3
Preparacidn de arranque de maquina 7.34 7.02 710 7.01 5.68 563 563 562
ingreso de tintas policromia, blanco y matizado 7.55 760 TiT 763 8.39 8.82 8.31 9.00
ingreso de cliché 5.38 5.00 570 568 3.99 420 4.06 419
ingreso de bobina de cuadre 225 227 2.48 250 2.55 2.38 2.60 245
regulacion del mecanismo de fijacion 10.15 10.28 9.29 9.59 10.49 10.21 10.93 9.88
inspeccion de medidas, textos, colores, disefio 4.04 4.21 4.09 4.36 2.55 2.66 2.62 275
ajuste de tonalidad e intensidad 5.38 5 54 567 574 563 6.00 538 BTT
ajuste de montaje (adhesivao, registra) 429 4.09 412 425 522 497 5.40 554
canformidad de control de calidad yio cliente 174 1564 1.67 1.62 1.92 1.83 222 263
ingreso de bobina de produccian 229 237 273 267 252 2457 245 278
aprobacidn del producto por contral de calidad 1.48 1.51 173 1.80 1.62 1.50 1.58 1.51
traslado de bobina impresa ala balanza 1.57 177 177 1.96 1.56 1.66 1.61 1.71
pesado y etiquetado de bobina. 1.231 1.47 1.54 1.75 1.01 1.09 1.28 1.34
produccion de impresion 82.50 80.83 80.33 80.50 8117 81.33 80.33 8117
TOTAL MINUTOS 13727 13551 | 13597 | 13694 | 13429 | 13484 | 13439 | 13644
TOTAL HORAS 229 226 227 228 224 225 224 227




Anexo 16. Validacion de los expertos — experto 1

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO

[ A DI EMSHOMES [/ ftems Pertinencia® | RelevanciaZ Claridad? Sugerencias

VARIABLE INDEPENDMENTE: Estudio del trabajo

1 DIRMENSION 1: TIERPD ESTANDAR Si Mo i s 1] i Mo
Tiempe Estandar: TN x (1 + suplementos)
Tiempo Normral - Tiempo Normral
Nurmero constamie - 1 X X X

Fuplementos- I + suplenmrantos

2 DIMEMN 510K Z: Estudio de mérodos 5i N Si M Si N
Total Act. Nec.—Ack. © :
Estudio Movimiantos = [ o _ll_:t J:f : - “] = 100
ofm L Nec. X X X
Observaciones (precisar si hay suficiemcia): 5i hay suficiemcia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ ]
Apellidos: ¥ nombres del juez validador. Dr. Davila Laguna, Ronald DN ERA2 IS e e

Especialidad del validador: ... Ingenierc Industrial

Lima 24 de jumio del 2022




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

MN.* DIMEMN SIONES | items Pertinencia® | RelevanciaZ Claridad? Sugerencias

VARIAELE DEFENDIENTE: Productividad

1 DIMENSION 1: EFICIENCIA Si By Si Mo Si By

N HHproduccion real
W EF=— — — x 100
N® HH produccion pragromodo X X X

2 DIMENSON 2: EFICACLE gi Blax i B Si Blax

Produccion real

% Efie.= - 100
P = Produccion progranadn * X X X
Dbservaciones (precisar si hay suficiencia): 5i hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ ]
Apellido: ¥ nombres del juez validador. Dr. Davila Laguna, Ronald DNI: 2242302F o

Especialidad del waliad aimd im: o i e e e et et i o et e e £t St i =t 5 4 fm mmm £t S e 4 it et 5 2 S e % @t i et e mmt

‘pertinencia: E| lem cormasponce a1 concepto tedrico sanmulade.

IRplgvancia: £ ifam es aproniadn pars representar &l components o - Lima 24 de junic del 2022
dimensiin especiica del constnacio —_

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna =l enunciado del ikem, es O -y ﬁ..-:,/;_:_ﬂ_,-)

CONCISD, eXacto v directs - -”}W"""‘

Moda: Saficiencia, se dice sudiciencia cusndo los items plantesdas

: Dr. Dévila Laguna, Ronald
son suficientes para medir 13 dimension



Anexo 17. Validacion de los expertos — experto 2

ﬁl UMIVERSIDAD CEsan VALLEID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIAELE INDEPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO

N DIMENSIONES | items Pertinencial |Relevancia® Oaridad® Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del trobajo

1 DIMEMSION 1: TIEMPO ESTANDAR 5i Mo i Mo i No

Tempo Estlinder - TV x [ 1+ suplementos)
Tempa Normal : Tiempo Normal

Numere constante =1 X X X

Kuplamentos: 1 + suplementos

2 DIMENSION 2: Estudio de métodos 5i Mo 5i Mo Si No

Estudio Movimientos — |[FotakAct. Nec—Act. innec.
studio Movimientos = | Toral A hee

= 100

X X X
Observacionas (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIEMCIA
Opinidon de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ ]
Apellidos v nombres del juez validador. Mg. Monloya Cradenas, Guslavo Adolfo DN 7500140

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Magister en Administracion Estratégica de Empresas

'Pestinencia: El item comesponds al concapin tednico fomulada. B
"Relevancia: El item es spropiado pars representar 8l components o Lima 03 de mayo del 2022
dimensiin especifica del conginacin P
Claridad: Se entends sin dificultad alguna el enunciado del kem, es L
oD, exch y directs 'ﬁ&?}ﬁ”‘;ﬂ
B

Moda: Suficencia, == dice sufidencia asando los lams planieados
50N sufientes para medr la dimenszion

Mgrt. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo



ﬁ UNIVERSIDAD Cilsan WaLLis

CERTIFICADC DE VALIDEZ DE CONTENDC DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

[ By DHMENSIONES [ flems. Pertinenciatl  |Relevamciar Claridads Sugerencias

VARIARLE DEPENDIENTE: Proourctividad

1 DIMEMSION 1: EFICIENCLA =i B 5 Mo Si Mo

% E N HHproduccitn real i
F= N® HH produwccibn programaeda * X X N

2 DIMENSOM 2: EFICAGIA i Mo S MNo Si Mo

—— Prodiuwes i reéal 100
B = e T progromoada X X X

Observaclones (precisar sl hay suficiencia): HAY SUFICIEMNCLA

Opinddn de aplicabilidad: Aplicaie [ X ] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ ]
Apellidos ¥ nombres del juez validador. Mg Montoya Cérdenas, Sustavo Adolfo DN DTS040

Ezspeclalidad del validador: Ingeniers Industrial, Magister en Administracidn Estratégica de Emprasas
Pertinencia: El dem comesponds al concepin tednoo fomulada

Relevancia: El d=m == apropisco cam representar sl comporents o Lima 09 de Fane "Elﬂl 2022

dimension especiica del construcio -

Claridad: S& anfierde sin dificuliad algurs o snunciado del dem, e TR j 9

concisn, esachn y disecio et e
L=y

Hota: Suhdenca, & dios suficenda cusndo ios ems planfeados i —
SOl alicinaler prm raacfir i cirrmeidia Mgrt. Monloya Cardenas, Gustave Adolfo




Anexo 18. Validacion de los expertos — experto 3

ﬁl UNIVERSIDAD Cesar VaLLEID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJIO

LA DIMENSIONES [ items Pertinencia® (Relevancia® Claridad? Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del trabajo

1 DIMENSION 1: TIEMPO ESTANDAR ] No Si No S No

Tempo Estdodar: TN x I+ suplementos)
TTempo Normal : Tiempoe Normal

Nemerog constamte @1 X X X

Suplememntos: I + suplementos

2 DIMENSION 2: Estudio de métodos Si No Si Mo Si No

TotalAct. Nec.—Act. Innec.)

Estudio Movimientos = | 100

Totald Act. Nec

X X X
Observaciones (precisar sl hay suficlencia): Si hay suficlencia
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos v nombres del juez validador. Mg Ing. Soza Panta Gerardo DN 03591940

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

"Pertinencia: El item comesponde al concapto tednico formulado.
*Ralevancia: £l item es apropiada para rapresentar al componentds o
dimension espacifica del constructo

*Claridad: Se enfiende sin dificuliad alguna el enundedo del tem, es _._{g ﬁ?’i:r_%-*‘

CONGisD, exacio y direci

Lima 06 de julio del 2022

-y e

Mg, Gerardo Sose Panta
@ |ﬂazmenu INDUSTRIAL

Mota: Suficiencia, se dice suficencia cuanda los iiems planieados iy

snn safirianias nam madic la dimensicn



ﬁ UNMIVERSIDAD CEsAR WALLEID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIAEBLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

M7 DIMEMSIONES ! items Perti iat | cia? Claridads Sugerancias
VARIABLE DEFEMDIENTE: Productividad
1 DIMENSION 1: EFICIENCILA Si Mo 51 Mo Si Mo
. N® HHproduccion real
W EF = —
N® HH produccion programada X X X
Fl DIMENSON 2- EFICACIA Si Mo 51 Mo Si M
% Efic. = Producciom real 100
. = Produccion programada * X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x ]

Apellidos v nombres del juez validador. Mg Ing. Sosa Panta Gerardo

Especlalidad del validador: Ingeniero Industrial

"Pertinencia: El item comesponde al concapbo tedrico formulado.
*Relewancia: El itemn s apropiada para representar al components o
dimension espacifica del constructo

'Claridadk Se enfanda sin dificuliad alguna al eruncado del kam, es
condso, exaci y dinecio

Mota: Suficiencia, se dice sufidencia cuanda los fems planieados
son suficianias nae meadir la dimensitn

Aplicable después de corregir [ ]

MNo aplicable [ ]

DN 03591940

Lima 06 de julio del 2022

——'—%EEE o=

e e e - e e A
Mg. Gerarde Sosc Panita
IﬁGENIERU IHOUSTRIAL
CIP. 87114




Anexo 19. Primera capacitacion

TEMA: Reconocimiento de tiempos y actividades que agregan valor
AREA Impresion FECHA 5/01/2022
HORA DE INICIO 14:00 HORA FIN 14:45
NOMBRE CARGO DOC. IDENTIDAD
EXyqS AnNgwo (plos Pnngl Sufzivwsa’ Cawad | 9ITuYoga
Zay20Se Oy Wesne oo e IESY T 22,45 9.
Cmarcpe lipne Lauo Tetrhpnpornée HO(B32 0
Geurpir \urltu Coule> paubiep My disle YBYLETLO
WY Freds M dinz: /s aving ~ympeeses H702F€S53
lapyd Ve /a/v//'/g,i‘ JP2f7 2OLos | Jprsé/) P 6
nj&”&’t Dxdrso  aximlidns Maguinistd YHq2El3Y
TaPullime. ToPuim, Cqirs HonTa Sisfa Y 3045935
3 Ga briel ©i 2 ro Lipa Mot iocor Yeog B82S
- Alérgro  Meppozd Sotd Ly RESOR 415672
/;nu,( (';/ Mond ez ot's adot
NOMBRE CARGO 1 HRMA
Cruz Luis supervisor de planta /Y\, A
e Abad Pintado Liz Leivy Capacitador | Tt
Milla Amoroto Eduardo Josephi capacitador s =




Anexo 20. Segunda capacitacion

TEMA: Implantacion de la mejora
AREA Produccién FECHA 12/01/2022
HORA DE INICIO 07:00:00 HORA FIN 07:45
NOMBRE | CARGO DOC. IDENTIDAD
Ohad Nrdage [TdxSckino Ho2p.pisdd MHq2E2 2y
Seurdio \u /(I.l A eae /."/ 171.LLL.£"'C?‘ A.li’ug(gul_é ‘f ?"/[ ¢ VVL‘
Gudeson Basizo  (Jfu s Fusfreact yel231e3
fLeyaes I‘WEJULQ CARLSE PANvEL SufatuigsR Caien D ) YsYYoay
AevZosSc  ONece) naweec o) ey e ST Y 22 C4S129
1o Peiime. oyl CegTe LgeMTA TisT 4 TRV RS
Gabricl Prarre Lipa Matix dor Hooe B2 S
0w Megheiit \(oh NEDLA 11 CRES IR Y253 (8 bo
Luic Alerery Mevpoid Soro TAPEEDL 4159622
W\}fuJo rftj-*nk'l Eauiine Tynpreser 122 8653
JOLEL YD, Zhrdgrc/ 2077 P2 | JolsEy D6
Lgaud (Y (/lpacd/ L COlntizaclon Y 97T/
NOMBRE CARGO ,lyj F!CMA
Cruz Luis supervisor de planta e P
g Abad Pintado Liz Leivy Capacitador P
Milla Amoroto Eduardo Josephi capacitador i~




Anexo 21. Tercera capacitacion

Seguimiento de la mejora y reconocimiento de los trabajadores

TEMA:
AREA Produccidn FECHA 16/02/2022
HORA DE INICIO 07:00 HORA FIN 07:45
NOMBRE CARGO DOC. IDENTIDAD _FIRMA
/;ﬁ',wr &o Yulcy jcmlc)/j_)q“lfnc 4/}/“({“& YAYL LY O VML
b2l Dxpned  Tl@vialiAns /ldguinisIa LMAT6R ‘;',‘[
W13 2O07F

Taipreso s

: & o (baset
2l Pl (aoca

gwi/i 2522 CALAD

viiMyeoeg3

Ra9Y 48 ANGCUeD CARLS s L

I PoSe M) Wewel. o oo GreSoy 32CHSI29.

fePopme. ToPugme QL0 plorf(d St oYYy

X Gabiiel Plravio Lipa Mati; ader Ye0EE7S

G MEz ik, A HAUARS | TrpLESSR M 25386

Juc Aleecto Mepopzg Cpto ZrfiEso 2 41539722

Mireedes tpding Cocline rpredcl Yrc23652

LeLLD) VED Eordi/sS 221 22 00 /e, 16,7 €
NOMBRE | CARGO | FIRMA
Cruz Luis | supervisor de planta LA
AN Abad Pintado Liz Leivy | Capacitador .
Milla Amoroto Eduardo Josephi capacitador L
<




Anexo 23. Programa de produccion




Anexo 24. Autorizacién de uso de informacion de la empresa

AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA

Yo Chavez Flores Miguel, identificado con DNI 45583640, en mi calidad de Gerente de

adminisiracién de la2 empresa Contdmelros Especiales S.A.C. con R.U.C N° 20123468878,

ubicada en la ciudad de Lima.

Otorgo la autorizacién al Sr. Milla Amoroto Eduardo Josephi identificados DNI N® 43379131
y Srta. Abad Pintado Liz Leivy, identificados con DNI N° 70338755, de la Carrera

profesional de Ingenieria Industrial, para que utilice la siguiente informacidn de la empres

o

Registro de procesos de produccién del area de impresion, costos de materiales, costo de
venta, programaciéon de produccion, uso de video camaras y camaras fotograficas.
con la finalidad de que pueda desarroiiar su tesis para optar el Titulo Profesional.

(X) Publique los resultados de la investigacion en el repositorio institucional de la UCV.
(X) Mantener en reserva el nombre o cualquier distintivo de la empresa; o

{ ) Mencionar el nombre de la empresa.

/Migue| Chévez Flores CONTOMETROS ESPECIALES SAC.
RUC 20123488679

DNI: 45583640

Ei Estudiante declara que los datos emitidos en esta carta y en el Trabajo de Investigacion,
en la Tesis son auténticos. En caso de comprobarse la falsedad de: datos, el Estudiante
sera sometido al inicio del procedimiento disciplinario correspondiente; asimismo, asumira
toda la responsabilidad ante posibles acciones legales que la empresa, otorgante de

informacion, pueda ejecutar.

& /\ A/j

N

!t : w Al - "XA' o el
Milla Amgfoto Eduardo Josephi Abad Pintado Liz Leivy
V' DNI 43379131 DNI 70338755



Lima, 10 de junio del 2022

Cargo: Administrador general de la empresa.
Empresa: Contometros Especiales S.A.C.
Presente. -

Nos es grato dirigirnos a usted para saludarlo, y a la vez manifestarle que dentro de
nuestra formacién académica en la experiencia curricular de investigacion del x ciclo en la
universidad Cesar Vallejo, se contempla la realizacion de una investigacion con fines
netamente académicos /de obtencion de nuestro titulo profesionai al finalizar ia carrera.

En tal sentido, considerando la relevancia de su organizacién, solicito su
colaboracioén, para poder realizar nuestra investigacion en su representada y obtener la
informacién necesaria para poder desarrollar la investigacion titulada: “Aplicacion de
udio del trabajo para aumentar la productividad del drea de impresidn en empresa de
flexografia, Los Olivos 2022". En dicha investigacion me comprometo a mantener en
reserva el nombre o cualquier distintivo de la empresa, salvo que se crea a bien su
socializacion. A

Se adjunta la carta de autorizaciéon de uso de informacién en caso que se considere
la aceptacion de esta solicitud para ser llenada por el representante de la empresa.

Agradeciéndole anticipadamente por vuestro apoyo en favor de nuestra formacion
profesional, hago propicia la oportunidad para expresar las muestras de nuesira especial

(P

consideracion.

Atentament

Milla A\m Feg:o @&\Ardo Josephi Abad Pintado Liz Leivy
DNI 43379131 DN! 70338755

~ /Még‘/eKChévez Flores

Bi¥ly 45583640
WETROS ESPECIALES § A C.

UC 20123468679



Anexo 25. Orden de produccion




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, GIL SANDOVAL HECTOR ANTONIO, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA NORTE, asesor de Tesis titulada: "

Aplicacion de estudio del trabajo para aumentar la productividad del area de impresion en
empresa de flexografia, Los Olivos 2022

", cuyos autores son ABAD PINTADO LIZ LEIVY, MILLA AMOROTO EDUARDO
JOSEPHI, constato que la investigacién tiene un indice de similitud de 20.00%, verificable
en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni
exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

LIMA, 25 de Junio del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma

GIL SANDOVAL HECTOR ANTONIO Firmado electrénicamente
DNI: 03684198 por: HAGILS el 25-06-
ORCID: 0000000152888281 2022 13:30:37

Caodigo documento Trilce: TRI - 0310681

oo INVESTIGA
.m.' ucv




