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Resumen

El presente trabajo de investigacion titulada “Aplicacién de la ingenieria de métodos
para mejorar la productividad del area de produccién de la empresa Guerra
Company S.A.C. Ancash, 2022”. Como objetivos tiene. Determinar como la
aplicacion de la ingenieria de métodos mejorard la productividad en la empresa
Guerra Company S.A.C Ancash 2022, como objetivos especificos se tiene a)
determinar como la aplicacion de la ingenieria de métodos mejorara la eficiencia en
al area de produccién de la empresa Guerra Company S.A.C; b) Determinar como
la aplicacion de la ingenieria de métodos mejorara la eficacia en el area de
producciéon de la empresa Guerra Company S.A.C. Por otro lado, las variables
independientes son: Ingenieria de métodos y la variable dependiente es:
Productividad.

El tipo de estudio es aplicado y como enfoque de investigacion tiene un enfoque
cuantitativo de disefio Pre — Experimental y de un nivel de investigacion explicativa,
se reunieron los datos con el método de la observacién, como instrumento de
medicidén nuestra variable dependiente la productividad, estos son validados por el

juicio de expertos, estos tienen relacién con el indice de eficiencia y eficacia.

Por lo tanto, los resultados obtenidos demuestran que la variable independiente se
relaciona con la variable dependiente, determinando que la aplicacion de la
ingenieria de métodos mejora la productividad en el area de produccion de la
empresa Guerra Company S.A.C., Lima 2022; con un incremento de 18.09% de la

productividad después de la aplicacion de la ingenieria de métodos.

Palabras clave: Ingenieria de métodos, productividad, eficiencia, eficacia,

movimientos, tiempos.



ABSTRACT

The present research work entitled "Application of method engineering to improve the
productivity of the production area of the company Guerra Company SAC Ancash, 2022".
As objectives it has Determine how the application of method engineering will improve
productivity in the company Guerra Company SAC Ancash 2022, as specific objectives are
a) determine how the application of method engineering will improve efficiency in the
production area of the company Guerra Company SAC; b) Determine how the application
of method engineering will improve efficiency in the production area of the company Guerra
Company SAC On the other hand, the independent variables are: Method engineering and

the dependent variable is: Productivity.

The type of study is applied and as a research approach it has a quantitative
approach of Pre-Experimental design and a level of explanatory research, the data
were collected with the observation method, as a measuring instrument our
dependent variable productivity, these they are validated by expert judgment, these

are related to the rate of efficiency and effectiveness.

Therefore, the results obtained show that the independent variable is related to the
dependent variable, determining that the application of method engineering
improves productivity in the production area of the company Guerra Company SAC,
Lima 2022; with an increase of 18.09% in productivity after the application of method

engineering.

Keywords:Method engineering, productivity, efficiency, effectiveness, movements,

times.
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En el contexto internacional las industrias se enfrentan a un reto muy fuerte donde
la productividad tiene que estar por encima del promedio, y esto significa exigir a
los colaboradores de la organizacion, y el uso de herramientas para ser
competitivos. La siguiente investigacion trata de como afrontar la problematica de
la productividad mediante una herramienta de la ingenieria, afectando la eficiencia
y eficacia. En la actualidad la pugna entre Rusia y Ucrania afecta de manera directa
el mercado de los cereales, dado que estos dos paises son actores importantes en

este sector. De acuerdo a la FAO (ver anexo 01) para el afio 2022 la produccion

mundial hacendera a 790mt, principalmente en los Estados Unidos y Canada, la
estimacion indica que sera por encima del promedio de los ultimos afios. Por su
parte Europa estima resultados diferentes por la situacién actual que afrontan los

paises hermanos de ese continente.

En el &mbito nacional las industrias estan sujetos a cambios que ocurran en el
mundo, por esto la produccion agricola se ve estancado, por el incremento de los
hidrocarburos, fertilizantes, etc. sin embargo, en el afio 2021 hubo un crecimiento
del 11.09% en el sector agrario de acuerdo a los datos del INEI, a finales de 2021
la produccion de esta materia, tuvo un valor de 29 millones de ddlares (ver anexo

02) el trigo tuvo un porcentaje de participacion considerable.

En el entorno local, la empresa Guerra Company S.A.C., ubicado en el
departamento de Ancash, con direccion Calle Jesus de Nazareth Pueblo Huancha
Mz. C Lt. 16. San Marcos Huari. Empresa que se desempefa en el servicio de
molienda y venta de harina de cereales como harina de trigo, cebada, y granos
andinos de la region. La organizacidbn en mencion presenta problemas en la
productividad, principalmente por la falta de un método del proceso productivo. Por
ello se realiza el grafico de Ishikawa para determinar las raices del problema. De
acuerdo a Coccia (2017), Ishikawa o espina de pescado es un método usado para
determinar las posibles causas de una situaciébn o problema, que se pueden
encontrar en un proceso (par.5). La raiz de la baja productividad de Guerra
Company S.A.C., se determindé mediante el método de las 6M, este diagrama nos

ayudara a identificar la problematica de la baja productividad.
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Figural. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracién propia

MENGIS (2018), la matriz de correlacién es una tabla donde se encuentra la
relacion entre factores, la tabla nos ayuda a reunir informacion y contribuir al estudio

de una investigacion (par.1). esta relacion se detalla en el grafico. (ver anexo 04)

Para ello usaremos valores referenciales desde 0 a 3, donde O=ninguna, 1=minima,
2=moderada y 3=alta, relacion respectivamente. Con esta evaluacion se encontro
una relacion mayor entre si. Los datos obtenidos en la matriz de correlacion se
ordenan de mayor a menor en una tabla de frecuencias ordenadas y acumuladas

para encontrar la relacion 80 — 20.

CAUSAS puntaje_<’:le Frecuencia Frecuenci
correlacion a total

Procedimiento no definido 15 5 75
Movimientos innecesarios 14 5 70
Estandares de tiempo no definidos 9 5 45
Falta de control en el tiempo 6 5 30
Escaso orden vy limpieza 8 1 8
Poca iluminacién 3 1 3
Falta de insumos 2 1 2
Material no estandarizado 1 1 1
Falta de capacitacion 8 1 8
Falta de compromiso 6 3 18

2 1 2

2 1 2

Frecuencia alta (5) Frecuencia media (3) Frecuencia baja (1)

Tabla 1. Escala de frecuencias

Fuente: Elaboracion propia



Después de haber obtenido los datos realizamos la tabulacion para determinar la

frecuencia acumulado asimismo el porcentaje acumulado de las causas.

N.2e CAUSAS Frecuenecia % Acumulado | % Acumulado
1 Procedimiento no definido 75 28,41% 75 28,41%
2 Movimientos innecesarios 70 26,52% 145 54,92%
3 Estandares de tiempo no definidos 45 17,05% 190 71,97%
4 Falta de control en el tiempo 30 11,36% 220 83,33%
5 Falta de compromiso 18 6,82% 238 90,15%
6 Escaso orden y limpieza 8 3,03% 246 93,18%
7 Falta de capacitacién 8 3,03% 254 96,21%
8 Poca iluminaciéon 3 1,14% 257 97,35%
9 Falta de insumos 2 0,76% 259 98,11%
10 |Escaso mantenimiento 2 0,76% 261 98,86%
11 |Faltade equipos 2 0,76% 263 99,62%
12 |Material no estandarizado 1 0,38% 264 100%

TOTAL 264 100%

Tabla 2. Tabulacién de datos

Fuente: Elaboracién propia
MOHIUDDIN Y NAFIS (2017), Indican que Pareto es un instrumento la cual define
el principio 80/20 ordenando los valores obtenidos de mayor a menor, con lo cual
determinamos las cusas del problema, una vez determinado esto podemos tomar
acciones en post de resolver los principales problemas (par.4), es decir el 20% de
la raiz genera el 80% de una bajo productividad, del diagrama anterior encontramos
gue el procedimiento no definido (28.41%), Movimientos innecesarios (26.52%) y

estandares de tiempos no definidos (17.05%) son las principales causas de la baja

productividad.
DIAGRAMA DE PARETO
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Figura2. Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion propia



PADILLA (2017), nos menciona que “estratificar es importante dado que esto nos
ayuda a formar grupos o subconjuntos con similares caracteristicas y principios,
llamados estratos y son usados para evaluar diferentes diagramas (parr.4), (ver
anexo 08). Después de realizar la estratificacion se realiz6 una tabla de criterio con
posibles herramientas a emplear para la solucion al problema en este andlisis se

toma una decision (ver anexo 09). Como alternativa de una herramienta se opto6 por

la ingenieria de métodos dado que tuvo un puntaje total de 20 con respecto a las
demas herramientas. Como problema general del presente informe se tiene: ¢cémo
la aplicacion de la ingenieria de métodos mejorara la productividad en la empresa
Guerra Company, Ancash S.A.C 2022? Como problemas especifico tenemos: a)

¢,como la aplicacion de la ingenieria de método mejorara la eficiencia en la empresa
Guerra Company S.A.C Ancash 2022? b) ¢como la aplicaciéon de la ingenieria de
métodos mejorard la eficacia en la empresa Guerra Company S.A.C Ancash 2022?

Este trabajo cuenta con una justificacion tedrica, practico y econémico, BERNAL
(2010) menciona que “una justificacion tedrica tiene como finalidad generar
conciencia de un conocimiento que ya tuvo origen de investigacion. (p. 106). Dicho
esto, el propdsito de este trabajo de investigacion es proporcionar informacion que
ya existe sobre la ingenieria de métodos, con el propdsito de incrementar la
productividad y de esta manera las empresas pongan en practica este
conocimiento. Como justificacién practica, Bernal (2010) menciona que es el
resultado de la investigacion y estén a disposicion para la solucion de los
problemas, mediante la propuesta de alternativas (p. 106). Para nuestro caso se
pondra en practica la ingenieria de métodos, con el propésito de mejorar la
productividad. La justificacion Metodologica, de acuerdo con Fernandez,
Hernandez y Baptista (2014) Una justificacion metodolégica cuenta con
instrumentos para la recolecciéon de informacién para su analisis, con ello tener
nuevos conocimientos, conceptos y variables (p.40). El propésito de este trabajo es
de servir como base a futuras investigaciones sobre la productividad de una
empresa, asi entender los conceptos de la ingenieria de métodos, para incrementar
la productividad. Como justificacion econémica, FERNANDEZ (2020) indica que
este tipo de justificacién alude a que la investigacion genera utilidades, después de
su aplicacion (p.8). Para nuestro caso pretendemos incrementar las utilidades

mediante el uso de la ingenieria de métodos para incrementar la productividad. Por



ultimo, la justificacion social, para ello tenemos a Fernandez, Hernandez y Baptista
(2014) que indica la justificacion social contribuye a través de la investigacion a
resolver problemas de indole social (p.40). El presente estudio tiene como finalidad
resolver problemas sociales de manera directa o indirecta relacionados a

productividad en la empresa Guerra Company S.A.C.

Nuestro objetivo general es: Determinar como la aplicaciéon de la ingenieria de
métodos mejorara la productividad en la empresa Guerra Company S.A.C Ancash
2022. Como objetivos especificos a) Determinar como la aplicacion de la ingenieria
de métodos mejorard la eficiencia en la empresa Guerra Company S.A.C Ancash
2022 b) Determinar como la aplicacion de la ingenieria de métodos mejorara
eficacia en la empresa Guerra Company S.A.C Ancash 2022. Por dltimo, nuestra
hipétesis general: La aplicacion de la ingenieria de métodos mejorara la
productividad en la empresa Guerra Company S.A.C Ancash 2022, del mismo las
hipotesis especificas son: a) La aplicacion de la ingenieria de métodos mejorara la
eficiencia de la empresa Guerra Company S.A.C Ancash 2022, b) la aplicacién de
la ingenieria de métodos mejorara la eficacia de la empresa Guerra Company S.A.C
Ancash 2022.
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Para la ejecuciobn de esta investigacion citaremos autores nacionales e

internaciones, es decir una revision literaria de trabajos previos a esta investigacion.

GUARACA (2015) en su investigacion “Mejora de la productividad, en la seccion de
prensado de pastillas, mediante el estudio métodos y la medicion del trabajo, de la
fabrica de frenos automotores EGAR S.A”. (Escuela politécnica Nacional), define
como objetivo, aumentar en un 16% la produccion en el area de prensado
empleando los mismos insumos, tanto los materiales, horas hombre trabajados,
con una minima inversion posible, con la finalidad de tener los mismos precios y la
calidad, por otro lado, el mercado requiere unos 2500 juegos/mes para cumplir con
los pedidos. Para tal finalidad se recure a una herramienta de la ingenieria,
(ingenieria de métodos) de esta manera optimizar la infraestructura con que se
cuenta, por lo tanto incrementar la productividad, la investigacion presente el de
tipo Aplicativo, y un disefio experimental, con un enfoque cuantitativo, toma como
poblacién el area de prensado, como muestra se toma la cantidad de medicién del
proceso, en esta investigacion lo que se hizo es determinar las fallas del método
actual, para luego implementar un nuevo método, con lo cual se lograron los
siguientes resultados, la productividad en la elaboracién de pastillas aumento de
108 a 136 pastillas/HH en un trabajo de 11H y de 102 a 128 en un trabajo de 8
horas, lo que resulta un incremento de la productividad del 25% con respecto del
método anterior. Por ende, también se incrementd la capacidad productiva pasando
de 2292 juegos/mes a 3248 juegos/mes.

CARANGUI (2015) en su tesis “Analisis de métodos de trabajo y estandarizaciéon
de tiempos para mejorar la eficiencia en los procesos en el area de corte en la
empresa Pasamaneria S.A”. (Universidad de Cuenca Ecuador) plantea como
objetivo, determinar los factores negativos para la eficiencia en el area de corte,
identificar los retrasos en la seccion de corte, encontrar los tiempos estandar actual,
para después estables nuevos tiempos estandares, el trabajo de investigacion
cuenta con tipo de investigacion Aplicativo, asi también cuenta el disefio de
investigacion del tipo, experimental. Como poblacion se tomd al area de corte,
tomando como muestra las datos tomados para el analisis de las mismas, durante
toda la investigacion se puede observar que se trabaja en la seccion de corte, entre

otras areas, esta manera considerar los tiempos estandares, para finalizar se tienen



los siguientes resultados, los seguimientos realizados, en el area de corte antes de
la aplicacion se tiene un 62% de eficiencia, posterior a la aplicacién del método se
obtuvo un 74% de eficiencia, también se pudo estables nuevos tiempos estandares
con lo cual se puedo mejorar el método de trabajo y por ende la eficiencia, asi

mismo se puedo incrementar la productividad.

GHOLAMREZA (2016) en su trabajo “Analysis of Factors Affecting Operation Labor
Productivity (In Persia Energy Exploration Company)”. Plantea como objetivos
determinar un proceso de mejora continua para incrementar la productividad
disminuyendo los recursos empleados y la gestién de servicios o la produccion
ajustada. Como tipo de investigacion se plantea que es aplicado, descriptivo dado
gue se evaluara la poblacion mediante una encuesta. Como resultados de esta
investigacion muestran que la labor de los colaboradores son significativos, dado
gue estas estan relacionados de manera directa con la productividad sea positiva
0 negativa, por otro lado todas las variables afectan la productividad, con esto se
puede decir que el factor que marca la diferencia es la fuerza laboral en condiciones
favorables, es decir las condiciones y la forma de hacerlo, una vez los
colaboradores tengan presente como mitigar los problemas se puede tener una
mejora en la productividad. Como conclusiones finales se tiene que el trabajo en

equipo es de vital importancia para mejorar la productividad.

ADRIAN, CESAR y DAISSY (2019), en su Articulo “Estudio de Tiempos y
Movimientos para Incrementar la Eficiencia en una Empresa de Produccion de
Calzado”, tuvo como objetivo determinar los problemas en la produccién usando el
estudio de tiempos y movimientos en la confeccion de calzados, con la finalidad de
mejorar la linea de ensamblaje, el método nos permite analizar cinco niveles, la
estacion de trabajo, al trabajador mismo, el periodo de operacion, los elementos de
trabajo, y los movimientos unitarios para mejorar el proceso de ensamblaje, el punto
de equilibrio en el area de produccion, Como resultado de la investigacion se obtuvo
las siguientes conclusiones, La metodologia empleada cosiste en equilibrar la linea
de produccion, de esta manera se permite equilibrar las estaciones de trabajo con
los respectivos operarios, realizar el estudio es sencillo dado que los diagramas y

técnicas de la metodologia nos permite emplearlo de manera facil.

GONZALES (2021) en su trabajo de investigacion “optimizacién de tiempos y

movimientos en la unidad de servicio de alumbrado publico en la CNEL-EP,



milagro”. (Universidad Estatal del Milagro, Ecuador), define su objetivo de la
siguiente manera, crear una propuesta para reducir tiempos y movimientos a través
de un andlisis del proceso, con la finalidad de aumentar la productividad. El
siguiente trabajo tiene como tipo y disefio de investigacion Descriptiva, documental
y cuantitativa que son importantes para reunir datos para la investigacion, tomo
como poblacion a 161 colaboradores de la unidad SAP de CNEL-EP. El tipo de
muestra que se empled fue el muestreo aleatorio, donde participan diferentes
colaboradores de la misma unidad. Después de un exhaustivo trabajo se obtuvo los
siguientes resultados. Se logré reducir el tiempo de 44minutos a 27 minutos de
trabajo, lo que significa un ahora de 285.60 dolares, por otro lado, con estos

resultados se puede observar un incremento de la productividad de 29%.

HIWO (2018) en su trabajo de investigacion “Productivity Improvement through the
integration of lean and work study (Case in Addis Ababa Garment sc.co (Augusta)
Addis Ababa)’. Su tipo aplicada, disefio de investigacidn, cualitativo-cuantitativo.
Como obijetivo establecido es, incrementar la productividad integrando el estudio
de trabajo y el lean en Addis gement sc.co, determinar los problemas que afectan
la productividad en la organizacion. Para los resultados obtenidos se tiene como
guia la taza de productividad para verificar que el modelo de taza de productividad
tenga una mayor precision. Para ello se tiene que la tasa promedio de fallas de una
estacion dfr es de 6,9% del total de fallas, por otro lado, la tasa de productividad de
la estacion afr es del 72,6% comparado con la productividad real, esta diferencia es
debido a fallas que suceden en proceso de produccion. También se observo que
hay menos del 10% de fallas con referencia al resultado real. Como conclusiones
obtuvo lo siguiente, con los indicadores del desempefio y la reduccion del tiempo

se ha mejorado de manera sustancial la productividad.

GONZALES, ARTEAGA, GARCIA y PEREZ (2017) en su articulo, “Implementacion
de métricos de control con el estudio de Tiempos y Movimientos de acuerdo a la
necesidad del cliente”. Plantean como objetivo, demostrar los tiempos reales de
produccion para la realizacién de una propuesta, empleando el andlisis de tiempos
y movimientos se puede obtener el tiempo promedio de la produccion, de esta
manera se puede mejorar el método de trabajo, por lo tanto incrementar la
productividad de la empresa, como tipo de investigacion y disefio es descriptiva, no

experimental, la poblacién se tomé los tiempos tomados para la investigacion, de
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los resultados obtenidos se puede decir que hay una gran necesidad de
estandarizar los procesos, con ellos tener bien definido los tiempos estandar del
proceso, eliminando los tiempos improductivos en cada proceso, de esta manera
se podra incrementar la productividad para todo tipo de industria manufacturera,
dado que con estas herramientas se pueden optimizar los recurso tanto el tiempo

como materiales.

CAMARENA Y MORANTE (2021) en el trabajo realizado para su tesis, “estudio de
meétodos para mejorar la productividad en el proceso de elaboracién de ventanas
S25, de la empresa Fabel Glass E.I.R.L., Ate,2021”. (Universidad Cesar Vallejo).
Planteo su objetivo, determinar que el estudio de métodos puede incrementar la
productividad en la elaboracion de ventanas de la empresa Fabel Glass E.I.R.L., su
tipo de investigacion fue aplicada, y de caracter descriptiva y explicativa y como
disefio de investigacion se tomé al experimental, de alcance longitudinal y de
enfoque cuantitativa. Como poblacién los dias de trabajo en la empresa Fabel Glass
E.l.LR.L., pare esta investigacién se toma una muestra de manera intencional por
conveniencia. Para la verificacidn de los resultados se emplearon herramientas
como el SPSS, BIZAGI y CANVAS, estas herramientas fueron usadas con
diferentes fines, después de los andlisis realizados se encontré un resultado
favorable para la empresa Fabel Glass E.l.LR.L., con una productividad superior
después de implementar el estudio de métodos, productividad antes 87% después

del método 127% con un incremento de 40%.

OSORIO Y VELASQUEZ (2020), en su tesis presentado “aplicacién de la ingenieria
de métodos para incrementar la productividad de la empresa Tealmol S.A.C. de
Ate, 2020”. (Universidad Cesar Vallejo) su objetivo es demostrar que la aplicacién
de la ingenieria de métodos incrementa la productividad de la empresa Tealmol
S.A.C. de Ate, 2020., el tipo de investigacion es aplicada, experimental y
cuantitativa, la poblacion de este trabajo de investigacion esta considerado un total
de 25 formatos de recoleccién de datos que se recolecta semanalmente, después
de realizar los estudios y analisis respectivo, se pudo llegar a una conclusion que
la aplicacion de esta herramienta en la empresa Tealmol S.A.C. de Ate, 2020., se
puedo mejorar la productividad en un 5.56%.

GANOZA R. (2018) en su tesis “aplicacion de la ingenieria de métodos para

incrementar la productividad en el &rea de empaque de la empresa Agroindustrial
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Estanislao” (Universidad Privada del Norte) plantea como objetivo implementar la
ingenieria de métodos en la linea de empaque de la empresa Estanislao del chimd,
su tipo de investigacion es Aplicada, Experimental, considero su poblacion a todas
las operaciones en el area de empaque de Estanislao del chimu, después de tener
un andlisis exhaustivo se obtuvo como resultados del estudio. Se pudo definir el
tiempo estandar para cada estacion de trabajo del mismo modo los indicadores, por
otro lado, los resultados encontrados en cuanto a la productividad se tiene un

incremento de 37.5% y con un ahorra en los costos de personal de 0.02 S/. Kg.PT.

VASQUEZ (2017) en su investigacion “Mejoramiento de la productividad en una
empresa de confeccién a través de la aplicaciéon de ingenieria de métodos”
(Universidad Nacional Mayor de San Marcos) que plantea como objetivo
incrementar la productividad de la empresa, empleando al ingenieria de métodos,
como tipo de investigacion de este trabajo es del tipo Descriptiva e investigacion no
Experimental, trasversal descriptivo, como poblacion se presenta el nimero de
prendas que se confecciona en la empresa de. Luego de un analisis oportuno y
exhaustivo se tienen las siguientes conclusiones. Gracias al estudio de métodos se
pudo incrementar la productividad de la empresa de confecciones Sectorial, con
respecto del afio anterior hubo un incremento del 27%, junto a ello la produccion
cuatrimestral se increment6 en 21%, como también se trabaja con una eficiencia
del 80% y una eficacia del 88%, este resultado se obtuvo gracias a la herramienta

y la correcta aplicacion del método.

CORDOVA (2021) en su investigacion “Aplicacion de la ingenieria de métodos para
mejorar la productividad de la produccion de pegamentos de ceramico de la
empresa Yuragq Pacha, Huancayo — 2020” (Universidad Continental). presenta
como objetivo, cmoprobar que la ingenieria de métodos incrementa la productividad
en la produccién de pegamentos para ceramico en Yraq Pacha, Huancayo 2020. El
tipo de investigacion es Aplicada, como disefio de investigacion Experimental, de
tipologia Pre - Experimental. La poblacion para esta investigacion es la linea
produccion de pegamentos Yuraq Pacha. Se tiene como poblacion a la produccion
de pegamentos durante 90 dias y la muestra se considerd por un periodo de 48
dias (24 dias antes y 24 dias después). Tenemos como resultado de la
investigacion. El promedio de la productividad ates y después es de 1.08 y 1.38
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respectivamente, en términos porcentuales los datos obtenidos equivalen a un

incremento del 28% este incremento es producto de la aplicacion del método.

En este punto definiremos las bases tedricas de las variables independiente y
dependiente, para ello comenzamos definiendo la nuestra variable (V1) la ingenieria

de métodos.

La ingenieria de métodos, nos permite evaluar un proceso con la finalidad de
encontrar una mejora, en la productividad cuando se trata de un proceso
manufacturero, la aplicacion de esta herramienta es con una inversion minima,
consta en mejorar el trabajo, reducir los tiempos en cada proceso, en caso se

encuentren tiempos improductivos se eliminaran.

Ingenieria de métodos

Fe \ P \
. J s J
Figura3. Disefio de ingenieria de métodos

Fuente: Elaboracion propia

SALAZAR (2012), La ingenieria de métodos es una herramienta que permite
estudiar el trabajo, considerado el mas importante que existe hasta ahora, esta
herramienta basa su técnica de eliminacion de actividades improductivas, encontrar

meétodos practicos y faciles de aplicar para incrementar la productividad. (p.19).
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En el siguiente grafico se muestran las caracteristicas mas relevantes.
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Figura4. Esquema de ingenieria de métodos.

Fuente: Salazar (2012) ingenieria de métodos

Con la implementacién de esta herramienta se busca mejorar la productividad,
estableciendo los tiempos estandar, reduciendo los tiempos improductivos de la

empresa Guerra Company S.A.C.,

En este punto definiremos las dimensiones de la variable independiente. Para ello
citamos a VASQUEZ (2012), quien nos indica lo siguiente, que el andlisis de los
movimientos que realiza el operario al momento de hacer su trabajo es
fundamental, el objetivo fundamental es el de quitar movimientos improductivos, y
emplear la alternativa de solucién para tal fin, con la implementacion correcta de

esta herramienta se puede lograr incrementar la productividad. (p.78).

Con respecto al estudio de tiempos TAYLOR (1881), propuso el estudio del tiempo
y en la actualidad sigue siendo ampliamente usado, para elaborar un correcto
estudio al respecto, es preciso contar con ciertas exigencias, tener un cronograma,
una ficha para el registro de tiempos y una calculadora, para complementar se
puede contar con una cadmara de video (Nievel, 2009, p.329); el modelo de toma de

tiempos o estudio de tiempos se presenta en el anexo 25.

Con lo mencionado por Meyers, se puede decir que, el correcto estudio de tiempos,
es importante dado que nos permite incrementar la productividad y estables
algunos indicadores para llevar un control, con el propdsito de hacer un seguimiento

y mejorar en lo posible.
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Tabla 3. Formato de estudio de tiempos forma continua

|
o N N NIOA L0 NSO N NS

\PROBADO POR |

Fuente: contenido del estudio

B 020 DEL FROK

{

de tiempos y movimientos para la manufactura agil

PROKOPENKO (1989), La productividad nos permite medir la eficiencia de una
organizacion, es decir medir nuestra forma de trabajo, esto se ven reflejados con
una mayor produccion con los mismo 0 pocos recursos. Decimos que la
productividad es favorable cuando se obtienen una produccién por encima de lo

establecido (p.3).

Esto significa obtener los mismos resultados o mejores usando los mismos

recursos, ello puede ser la materia prima, recursos, herramientas, tiempos etc.

4 ™

Productividad = Producto
Insumo

KANAWATY (1996) “La produccion es el resultado de productos terminados o
servicios realizados” (p.6). para este objetivo las empresas cuentan con recursos o

insumos, estos son transformados en productos.

KANAWATY (1996), “Los recurso o insumos mencionados pueden ser:
magquinarias, materiales, energia, recursos humanos, este recurso es fundamental

para transformar los recursos con las que pueden contar la empresa” (p.6).
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GARCIA (2005), La eficiencia es el resultado esperado con los menos recursos, es
decir la misma cantidad y calidad con menos insumos, por ende, se incrementa la
productividad (p.19).

Por otro lado, GUTIERREZ & DE LA VARA (2009), indican lo siguiente, que los
resultados obtenidos y los insumos usados son inversamente proporcional. Esto
reduciendo los recursos y tiempos (p.7).

Capacidad usada

Eficiencia = Capacidad disponible

Con respecto a la eficacia GARCIA (2005) indica, que es el resultado deseado que
se puede expresar en una cantidad, este representa la efectividad del uso de

recurso. (p.19)

Produccion real

Eficacia = —
Produccién programada

Figura 08. Célculo de la productividad
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METODOLOGIA
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3.1 Tipoy disefio de investigacion

Tipo de investigacion: Aplicada

El estudio es de tipo aplicado, con respecto a ello ARIAS (2021) nos menciona que
la investigacion aplicada es aplicar una herramienta conocida con el proposito de
llegar a una solucién de un determinado problema (p.186). de lo anterior se puede
decir que se aplicara una herramienta conocida con el propoésito de llegar a la

solucién de la baja productividad en el &rea de produccion.

Por otro lado, SILES (2018) nos indica que se realiza una busqueda de
conocimientos que vienen de la investigacion basica, para la solucion de un
problema mediante la aplicacién de esta. Es por ello que usaremos el estudio de
métodos para mejorar la productividad de la empresa Guerra Company S.A.C., en

el area de produccion.

Enfoque de Investigacion: cuantitativo

Al respecto CORONA (2016) nos indica que la investigacidon cuantitativa es cuando
se realiza la medicion de las variables, estableciendo los objetivos de la medicion
del mismo modo que estas se pueden orientar las variables, eso dependera del
origen de estudio (parr.6).

El presente trabajo de investigacion tendra un enfoque cuantitativo ya que se va
usar una herramienta para la reunion de datos medibles a través de la poblacion a
estudiar, que sera plasmado de forma estadistica con la finalidad de incrementar la
productividad en el area de Guerra Company S.A.C, Ancash, 2022. La cual

concuerda lo que dice (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2010, p. 4)
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Nivel de investigacidn: Descriptivo y Explicativo

Al respecto tenemos a FERNANDEZ Y BAPTISTA (2014), quienes nos indican lo
siguiente, el nivel explicativo de una investigacion, esta enfocado mas alla de una
breve descripcién de definiciones o conceptos, dado que busca determinar cual es
la raiz el problema de un determinad estudio (p.95). De lo anterior podemos decir
gue nuestra investigacion, no solo estara enfocado a describir los conceptos de la
metodologia, sino también a encontrar la raiz de la baja productividad, con la
finalidad de encontrar una explicacion del porque sucede esto, una vez se logre
encontrar el problema, proponer las alternativas de solucion para incrementar la

baja productividad de empresa en estudio.

Disefio de investigacion: Pre — experimental

Dentro del disefio experimental encontramos el pre experimental en el cual
FERNANDEZ Y BAPTISTA (2014), nos dice que se enfoca en un grupo, con una
evaluacion de una o mas variables para determinar el nivel del grupo en esta accion,
en este punto no hay conocimiento previo del nivel de la variable independiente (p.
141).

Por otro lado, tenemos a SANCHEZ (2019), la investigacion pre — experimental es
realizar un test antes de la aplicacién de la herramienta a un grupo determinado de
manera aleatoria y después de la implementacion de la herramienta se hace un

segundo test.

El disefio de nuestro trabajo de investigacion es experimental de tipologia pre —
experimental, puesto que estudiaremos el comportamiento de la productividad en
un solo grupo, en nuestro caso en el area de produccion de la empresa Guerra

Company S.A.C.
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3.2 Variables y operacionalizacion
Se realiz6 la operacionalizacion de las variables en un cuadro, con sus respectivos

conceptos y dimensiones. De la misma manera se puede apreciar la matriz de

coherencia (ver anexo 10y 11)

Variables Independiente: Ingenieria de métodos

Definicion conceptual: Segin GARCIA (2005), “La ingenieria de métodos es una
herramienta que se encarga de aumentar la productividad, eliminando todos los
desperdicios de materiales, de tiempo y de esfuerzo; haciéndolo mas facil y

lucrativa cada tarea y mejorando la calidad de los productos” (p. 20)

Segun FREIVALDS Y NIEBEL (2014), “El ingeniero de métodos se encarga de
disefar la mejor forma de trabajo, haciendo que esta sea mas facil y rapido para
ello el ingeniero tiene que estudiar permanentemente las areas de trabajo,

mejorando la calidad de los mismos”. (p. 3)

Otra definicion es, PALACIOS (2010), La ingenieria de métodos integra a la
persona en el proceso de produccion, la finalidad primordial es crear una relaciéon
entre maquinas, herramientas y el ser humano, para que se pueda desenvolver de

una maneja efectiva y eficaz. (p. 12)

Definicién operacional: Es una técnica que permite incrementar la productividad,
asi como minimizar tiempos y costos brindando la seguridad en el servicio y calidad
del producto, mediante esta técnica se pude calcular el tiempo de las actividades
de esta manera se puede obtener el nivel de competitividad y capacidad de la
organizacion. Mediante esta herramienta se conocera los movimientos y tiempos
innecesarios durante el proceso con ello se puede eliminar algunos que no

benefician a la productividad.

Dimensiéon 1: Estudio de movimientos

Segun la ORGANIZACION INTERNACIONAL DEL TRABAJO (2002), la aplicacién
de este método de estudio cuenta con dos importantes técnicas: La ingenieria de

métodos y la medicion del trabajo, y estan relacionadas entre si. (p. 19).

Entonces el estudio de movimientos se empieza en disefiar en un trabajo para asi
poder construir una estacion de trabajo capacitando al trabajador. El estudio de
movimientos se divide en dos: macro movimientos y micro movimiento. El primero

se refiere a aspectos generales incluyendo los procesos de una planta como
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inspecciones, operaciones, transporte, almacenamiento y demoras. Micro
movimiento se refiere a un pequefio segmento de trabajo que se pueden efectuar

modificaciones.

Formula 1. Estudio de Movimientos

ANV= Porcentaje de actividades sin valor.
> ANV= Actividades que agreguen valor
> ANV= Actividades totales

Estudio de Tiempo

Es la aplicacion de técnicas para definir el contenido registrando tiempos y ritmos
de trabajo que invierte un colaborador capacitado para efectuar las tareas de cada
proceso establecido que tiene la empresa.

Segun D ‘ALESSIO (2017): “La medicion del trabajo radica en establecer el tiempo
gue se utiliza en realizar una actividad especifica con métodos determinados y en

condiciones estandar de trabajo”. (p. 289)

Formula 2. Tiempo Estandar

TS =TN x (1 + SUPLEMENTOS)

TS = Tiempo Estandar

TN = Tiempo Normal

Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual: BAIN (1985), La productividad es una medida de lo bien
gue se han combinado y utilizado los recursos para cumplir los resultados
especificos deseables. (p. 3). Ademéas, LA ORGANIZACION NACIONAL DEL
TRABAJO (2002) indica que la productividad: es una medida entre la produccion

obtenida y los recursos usados para obtenerla. (p. 4).

e ~
Productividad = Producto

Insumo
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Definicién operacional: la productividad es una relacion de los insumos usados y
los productos de un sistema. A mayor produccién, mismo material la produccién
mejora 0 menos material, misma produccion, la productividad mejora. A este punto
se pueden emplear férmulas para su calculo como lo indica lineas arriba. Pero

también se puede calcular en funcion a sus dimensiones eficiencia y eficacia.

PRODUCTIVIDAD = EFICIENCIA x EFICACIA

Dimension 1: Eficiencia
SANCHEZ (1997), La eficiencia es realizar el trabajo de la mejora manera,
resolviendo los problemas, limitando los recursos, cumpliendo las tareas y

obligaciones (p. 69).

Tiempo disponible

Eficiencia = X 100

Tiempo empleado
Dimension 2: Eficacia
SANCHEZ (1997), Es el resultado de hacer las cosas bien, logrando objetivos,

reduciendo el uso de los insumos, obteniendo resultados positivos (p. 69).

FLEITMAN (2007), La eficacia nos permite ver los resultados de acuerdo a los
objetivos establecidos, asumiendo que los objetivos se cumplan, de acuerdo a lo

programado, p98).

Mediante la eficacia se puede medir parametros de calidad, es de caracter
obligatorio que la organizacion implemente con el objetivo de reducir las mermas

durante el proceso y aumentar su valor agregado.

Eficacia = cantidad producida % 100

cantidad programada

3.3 Poblacion muestray muestreo

Poblacion

HERNANDEZ (2010), Poblacién es un conjunto de elementos con diferentes

caracteristicas, esta poblacion este compuesto de la totalidad de elementos de un
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determinado lugar, estas tienen un valor que se les conoce como parametros.
(p.174).

En nuestro caso se tomara como poblacién a la cantidad de productos elaborados
en el area de produccion durante los meses de enero a julio, en la empresa Guerra

Company S.A.C.

Muestra
HERNANDEZ (2007), La muestra forma parte de la poblacion también conocido
como sub grupo, este pequefio grupo este compuesto por elementos de la

poblacion, esta cuenta a la vez con ciertas caracteristicas. (p. 240).

En nuestro caso se tomara como como muestra a la cantidad de productos
elaborados en el area de produccion durante los meses de mayo a Julio, en la

empresa Guerra Company S.A.C.

Muestreo

Para nuestro caso el muestreo es del tipo no probabilistico por conveniencia.

Unidad de andlisis

FERNANDEZ (2014), menciona que, es una cantidad minima de estudio, es decir
gue esta unidad pequefa cuenta con una similitud casi exacta de la poblacion en
estudio (p.176).

Para nuestro trabajo de investigacién se tomard como una unidad de analisis la

cantidad de productos elaborados.

3.4 Técnicas e instrumentos de reunion de datos

BAVARESCO (2001), la cual es citado por USECHE (2019), dice que “una técnica
tiene pasos y acciones las cuales nos llevaran a determinar el problema que se
platea sobre las variables, entonces de acuerdo al tipo de investigacion que se
realizara se define la técnica a emplea, del mismo modo los instrumentos son

herramientas empleadas para la reunién de datos” (p.30).

Técnica de investigacion

Para ellos tenemos a NAUPAS (2013) quien menciona, “Observacion es una
herramienta para la investigacion enfocado a lo social, pedagdgico y educacional
(p. 171).
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Para la presente investigacion se manejo la técnica de la observacion, esta técnica
nos permite recopilar datos que se necesitan para el analisis de esta investigacion,
este proceso se desarrollo en la empresa Guerra Company S.A.C. en su respectiva

area.

Con respecto de lo anterior VALDERRAMA (2013) indica que se aplicara la técnica
de la observacion, dado que se mejorara lo que se encuentra durante la
observacion, esta técnica esta fundamentada en la observacion directa y medicion,

complementando con la revision bibliografica (p. 194).

Para nuestro caso se emplea la ficha de medicién del tiempo y los diagramas DOP
y DAP para la recoleccién de tiempos y movimientos respectivamente, guiados por
la ingenieria de métodos, del mismo modo la productividad con la finalidad de
encontrar los tiempos estandar antes de la aplicacion de la herramienta es decir
para conocer los indicadores antes y después. En este punto el observador tiene
gue ser muy objetivo con la medicion de tiempos dado que esta tiene que ser
veridicos durante el tiempo que dure la investigacion. Para ello tenemos la

siguiente tabla.

Tabla 4. Técnica e instrumento de recoleccién de datos

VARIABLE DIMENSION TECNICA INSTRUMENTO INDICADOR
Estudio de Observacion Ficha de Porcentaje de actividades
. movimiento directa observacion que no agregan valor
Ingenieria de
métodos
Estudio de Observacion Ficha de
tiempos directa observacion Tiempo estandar
Eficiencia Observacion Ficha de indice de eficiencia
Productividad directa observacion
Eficacia Observacion Ficha de indice de eficacia
directa observacion

Fuente: elaboracion propia

Instrumento de recoleccidon de datos.

VALDERRAMA (2013) menciona la siguiente, el investigador para la reunion de
informacion emplea materiales con las cuales se tiene que tener un cuidado

especial al momento de usarlos (p. 195).

24



Del mismo modo, FERNANDEZ (2014), menciona que un instrumento para medir
datos, es una herramienta que los investigadores emplean con la finalidad de llevar

un registro de la observacion que se hace durante la investigacion (p.199)

Para la presente investigacion, se usaran registro de los tiempos, durante el
proceso productivo, como también fichas de registros como él (DOP) y (DAP), este
registro con la finalidad de determinar, tiempos y movimientos de cada proceso
productivo, todo este proceso con la finalidad de reunir informacion para su
posterior analisis, por otro lado, también se recopilara informacion de las variables

y dimensiones del estudio.

Validez
HERNANDEZ, FERNANDEZ Y BAPTISTA (2014), La validez, se refiere a que un

instrumento mida lo que realmente debe de medir, con la finalidad de garantizar

gue la medicion de los datos cumpla con el propdsito del estudio (p. 201).

Hernandez (2010), La validacion de un instrumento de medicién de datos, que
realiza el experto, dando su opinibn asegurandose que las mediciones del
instrumento sean representativas de la poblacion o engloben a las variables, esta
validacion se puede obtener con el analisis de los agentes, para lo cual el método
indica el nimero de dimensiones de la variable y que numero es cada dimension
(p. 304).

Para nuestro investigacién, emplearemos la validacion por contenido, por lo tanto,
se contara con el juicio de expertos, esta validacion se remitirA mediante un
documento en la que incluiremos los conceptos de las variables y dimensiones, con
ello también la matriz de operacionalizacion de variables, fichas de registro
elaboradas para cada dimension, este documento serd evaluado por tres expertos
de la materia, estos expertos determinaran si los indicadores seleccionados son

pertinentes, relevancia y claridad, (ver anexo 12, 13y 14)

Confiabilidad
VALDERRAMA (2013), La confiabilidad de un instrumento para la medicion de

variables, se ejecutara con los datos reunidos y con la exactitud de la informacion.
Es decir, sera fijada con los datos proporcionados por la empresa en donde se

realiza el estudio (p. 215).
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HERNANDEZ, FERNANDEZ Y BAPTISTA (2014), la confiabilidad es el nivel en
gue la aplicacion repetida a un mismo fendémeno resultado obtenido sea igual en

cada caso (p. 200).

Por lo tanto, la confiabilidad de un instrumento como lo es el cronometro en nuestro
caso, esta sera avalada mediante un certificado de calibracion emitido por una

empresa especializado en calibracion de instrumentos.

3.5 Procedimientos

Historia

GUERRA COMPANY S.A.C., inicia sus operaciones en el 2018 prestando servicios
de molienda a los lugarefios de la zona, en el distrito de San Marcos, en aquellas
fechas la empresa aun no estaba formalmente inscrito a los registros publicos. La
familia Guerra, ve que hay una oportunidad en este giro de negocio, ya para el 2021
deciden formalizar la empresa, desde entonces la empresa ha empezado ha ido
implementando una maquina mas, por la cantidad de cereales que tenia que moler
llegando a la semana unos 600kg de cereales de todo tipo. Inicialmente solo se
dedicaba a la molienda, pero como el consumo de harinas a base de cereales
andinos esta en crecimiento tienen planeado entrar al mercado de la produccion y

envasado de harinas para su posterior distribucion y venta.

Vision

“Para el 2025 Guerra Company S.A.C., sera una empresa reconocida, innovadora
y competitiva a nivel local y regional, con un desarrollo responsable con la sociedad”
Mision

“‘La empresa Guerra Company S.A.C., presta servicios de molienda y venta de

harina de cereales andinos de la mejor calidad con un sentido ecologico y naturista,

entendiendo la necesidad del cliente para el desarrollo sostenible de la sociedad”
Ubicacion
Pais: Pera

Departamento, provincia y distrito: Ancash, Huari, San Marcos

Direccidn: Calle Jesus de Nazareth Pueblo Huancha Mz C Lt. 16
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Figurab. Localizacion de le empresa

(ver anexo 27)
Organigrama

El organigrama de Guerra Company S.A.C., esta conformado de la siguiente

manera, esta distribucidén la podemos ver en la siguiente imagen.

GERENTE GEMERAL

GERENTE DE
PRODUCCION
AREA PLANTA DE AREA DE ]
MOLINO MANTENIMIENTO AREA DE CALIADAD

Figura6. Organizacién de la empresa Guerra Company S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia
Productos de la empresa

Como principales productos se tiene lo siguiente:

e Harina de trigo

e Siete semillas

e Tres semillas

e Harina de quinua
e Harina de alverja
e Harina de habas
e Machka

Situacién actual

La empresa Guerra Company S.A.C., conformada por areas como produccion,
administracion y almacén, estas permiten realizar sus actividades diarias en la
empresa, en tal sentido el trabajo de investigacion se enfoca en el area de
produccion, en ella se realizaran una evaluacion del proceso en general de la
actividad principal, que es el de prestar servicios de molienda de cereales, mediante

la evaluacion con la técnica de observacion y la toma de datos se encontraron
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problemas que estan causando una baja productividad en dicha area, las cuales se

muestran en el diagrama de parteo (ver anexo 07), dada esta situacion se propuso

mejorar la productividad mediante el estudio de métodos donde se contemplan los
tiempos y movimientos para su analisis, que existe en el proceso, para ellos se
realizara un (DOP) y (DAP) mediante estas herramientas se podra conocer con mas
detallada las operaciones del proceso y determinar los tiempos improductivos en la

empresa Guerra Company S.A.C.

Este proceso comenzara con la técnica de observacion, con la finalidad de recopilar

la informacién con las herramientas ya mencionadas anteriormente.

Dicha observacion se llevo a cabo 6 dias por semana durante las horas de trabajo
durante un periodo de 3 meses, la cual comenzo en abril del 2022 al mes de junio
del 2022, con estos datos recopilados se obtendra informacion para el célculo de la
productividad, los tiempos improductivos y productivos, con el propdsito de tener la
informacion requerida de VD (variable dependiente): La Productividad y sus

dimensiones eficiencia y eficacia.
Para la elaboracion del DOP y DAP es preciso sefialar lo siguiente.

KANAWATY (1998), menciona una serie de pasos que corresponden a las etapas
de la implementacion del estudio de métodos. estos pasos lo podemos observar en

la siguiente figura.

Seleccionar trabajo [
‘ . 2 | Registrar
3 oo |—) 2 €studiar ' o
Mantener en uso, utilizar 1. [ e 2
técnicas de control .. :
i
Faagas de,l: b, St e Examinar critica-
de métodos IR
mente &l metoao 5.
"
Implantar nuevos 1d
e — ear nuevos
metodos 6. Definir nuevos | e 3 ?
5.2 metodos 4.
métodos £
o
Figura?. Fases del estudio de métodos

Fuente: Kanawaty, 1998.

Para poner en marcha la ingenieria de métodos, el primer paso el Seleccionar,

este primer paso nos permite identificar el area de estudio, para su posterior
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aplicacion de la herramienta, para ello se realiza la observacion directa con la
finalidad de reunir los datos necesarios y garantizar la confiabilidad del estudio en

cuestion, para luego evaluar los beneficios que conlleva la resolucion.

KANAWATY, (1998), como segundo paso a seguir es el registro de la informacion
de la metodologia actual, este registro se realiza de manera grafica desde la
observacion directa de los hechos, para ello se usan herramientas gréficas, en
estas graficas se registran los sucesos de proceso productivo, este paso es

fundamental.
Para este proposito se usaran las siguientes herramientas.

Mediante el diagrama de flujo podemos observar las fases de un proceso o
sistema sin tener que leer una enorme cantidad de informacion, este diagrama la
podemos comparar con un mapa conceptual donde se pueden ver los detalles y
definiciones mas relevantes. En la figura N° 7 se puede observar la simbologia para
realizar un diagrama de flujo, las cuales seran usados para la elaboracion de los
flujos del proceso en la empresa en cuestion. (Martinez Ferreira, 2005), la

simbologia para la elaboracién se tiene en la siguiente figura.

Simbolo Nombre Funcién
s Rep \ "
F el f D
ndica &l orden d 3
] C on de las opera
! Eo La flechan cal
Entrad ahid ;. s entrada v lair I
je dat | ida
P epresen cu juisT TIf
| Y nalizar ur
A | ’i : |
Figura8. Simbologia para de un diagrama de flujo

Fuente: Martinez Ferreira, 2005
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En cambio, el DOP solo considera las operaciones y las inspecciones el estipula
toda el area de trabajo donde ocurre el trabajo, operaciones, inspecciones,
transporte, almacenamientos y demoras esto lo podemos observar en la figura N°

5 Simbolos que se usan para la elaboracion. (Vasquez, 2012).

OFERACION

TRANSFORTE

INSPECCION

Figura9. Simbolo del estudio de métodos
Fuente: Kanawaty (1998, p. 87)

Diagrama del proceso (DAP), este diagrama muestra el proceso de un producto, se

anotara todo durante la observacion directa anotando todos los pasos del proceso
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mediante la simbologia que corresponde. Nos ayuda a documentar el proceso que
realiza una persona o maquina. Es decir, nos ayuda a registrar todo el

procedimiento durante la ejecucion de un trabajo. Esto se detalla en la figura N° 6

DIAGRAMA DE ANALISIS _.l':'l_ PROCESO Anexo #
DIAGRAMA & HOJA # —RESUMEN -
Producto ( ) Servicio | Actidad Actual | Propussta Ahoro
Matersl Hombre { ) O
Instalacionss ( ) O
Empieza en: =

D
Termina en V
Distancia
Método: Actual ( ) Propuesto ( ) Tiempo
Lugar Personal §
Matena' $
Elaboracion Ofros §
Aprobado TOTAL S
Descrpoon Cartcad | Dstanca | Tiempo Smooio Ousesvacones
O =D

FiguralO.
Fuente: Duran, (2007, p. 56)

Diagrama de analisis de proceso

El siguiente paso a realizar es, Examinar, en este punto se hace una inspeccion
del método, cuestionar el método, a través de la informacion recogida realizar

pruebas con relacién al problema.

El siguiente paso es la de Idear, aqui lo que se hace es buscar y darles forma a las
nuevas ideas, en este punto se tiene que innovar con lo que se cuenta,
considerando los diferentes puntos de vista, con la intencién de crear un método

nuevo, de realizar el mismo trabajo, esto significa que se debe mejorar en todos los
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aspectos, mejorando el método anterior con esto se tiene la obligacion de garantizar

gue el ambito de trabajo mejore.

Una vez concretado la idea se pasa a definir la idea, para posteriormente
desarrollar el método adecuado, para ello necesario tener el registro del nuevo
método, con la finalidad de hacerle llegar y conocer al operario. Para lo cual una
vez definido la idea, se pasa a la Implementacion del nuevo método, es un reto
para el especialista y la empresa, para ello la empresa debe de estar comprometido
y garantizar que la propuesta de un nuevo método se plasme, es decir facilitar el
especialista de materiales y recursos necesario para el nuevo método funcione y
se implemente de la mejor manera. Para terminar con los pasos mencionados, se
debe mantener en uso el método implementado, para que de esta manera se
tenga una mejora en el proceso, esto consiste en realizar una inspeccion periddica,
del método, es decir el impacto que se esta generando, los resultados con la
finalidad de detectar fallas para posteriormente corregirlas, cada organizacién tiene
gue crear un mecanismo y un plan de control para garantizar la efectividad del
nuevo método, para mejorar tanto la productividad y la utilizacion de los recursos.
La implementacién correcta de estos siete pasos, nos garantizara un aumento en

la productividad en cualquier trabajo manufacturera.

Por otro lado, también tenemos a PALACIOS (2010), que nos dice que el estudio
de métodos y al estudio de movimientos estan muy relacionados, las cuales definen
el tiempo promedio de un trabajador capacitado, contando con los equipos
adecuados, que realiza un operario en su jornada laboral, con condiciones de

trabajo normal, para realizar sus actividades. (p.248).

Una vez planteado y explicado los procedimientos a seguir pasamos a la

elaboracién de los siguientes puntos:

Descripcion del proceso actual diagramas DOP -DAP

Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP)

En este apartado se desarrollaran los diagramas, tanto el DOP y el DAP, para ellos
se tiene la figura 7, en donde se podra observar la condicion actual del proceso de

la empresa Guerra Company S.A.C.
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Cereales (trigo, cebada, etc.)

l 112

bds @ Recépcionar

a0 |1 Verificar contenido

30s Pasar el contenido
Balanza
>
8 Cargar el saco
85 Colocar a la tolva
Bs Amarra el saco al moling
Saco de almacén

Abrir el paso de cereales

Fluido eléctrico

S
is @ Arrancar el malino
Energia en calor
_—

U
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C 22

105 [2 Regular |a textura

14255 (g ) Moler
Polvo, energia en forma de calor.

1051 3| Verificar i termina de moler

@ Apagar el molino

30s (%) Limpiar

3

o

Resumen 18 Ql) Retiramos el saco
Pabilo 4
Actividad ~ Simbolo  Cantidad N G) —
operacion O 1 Polvo :
Inspeccion D 3 756 CP Entregamos el producto
TOTAL 15

Producto terminado (cereales molidos )

Figurall. Diagrama de operaciones del proceso (DOP) pre — test

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 7, se puede observar la secuencia de actividades durante el proceso
de molienda de cereales (Trigo, cebada, etc.) (DOP) este proceso por lo que se
puede ver en la figura anterior requiere de 15 actividades, las cuales estas divididas

en dos tipos operaciones e inspecciones, y un tiempo total de 1696 segundos.

Diagrama de Analisis del Proceso (DAP)

Por otro lado, tenemos el Diagrama de Andlisis de Procesos la cual se detallara
a continuacién. En este apartado se detallara cada actividad con sus tiempos

respectivos, para mayor detalle tenemos la tabla 4, en donde se presenta el DAP.
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Tabla 5. Diagrama de analisis del proceso (DAP) pre — test

Operario/material/equipo

Diagrama N.2: 1 Hoja N.2: 1

Resumen

Producto: Molienda de cereales

Actividad

Actual

Inspector

Operacién: O

Transporte=>

Espera /
demora

InspecciénD

Guerra Diaz Fernando

Descripcion

Almacén \/
== D

Observacion

Los granos llegan al molino en
sacos.

-

Los granos esperan para ser
recepcionados por el encargado

A,

Recepcianar los granos

o4

Se traslada el grano al area de
molienda (produccion)

Verificamos el contenido del saco
(tipo de grano)

Pesamos los granos

Cargamos los granos de saco una
ves pesado

Trasladamos el grano hacia el
molino

Echamos los granos a la tolva del
molino

Amarramos el saco a la salida de la
harina

Abrimos el paso de granos de la
tolva

oo <—o

Nos trasladamos hacia el
interruptor de encendido y
apagado

Pasamos a arrancar el motor del
molino

[N

Regulamos el granulado o textura
de la harina

Esperamos que el molino termine
de moler los granos

Verificamos que ya haya
terminado de moler todo el grano

Trasladamos al interruptor de
encendido y apagado

Pasamos a apagar el motor del
molino

Limpiamos los restos de harina
que queda en la salida del molino

Retiramos el saco de harina

Pasamos amarrar el saco de harina
una vez retirado del molino

od
o<
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Trasladamos la harina hacia el T,

almacén TEg |

Esperamos \‘c\
Almacenamos los granos ya \‘;.
molidos =]
Trasladamos _*

Entregaramos el saco de harina,

como producto final del proceso

Fuente: Elaboracién propia

De la tabla 3, podemos observar la secuencia del proceso por actividad, de

manera desglosada las operaciones, inspecciones, demoras, traslados y

almacenamiento de todo el proceso que se realiza en la molienda de granos, de la

empresa Guerra Company S.A.C.

Diagrama de flujo

En este punto describiremos el proceso de molienda, como especie de informar

para su mejor comprension la realizaremos mediante simbolos las cuales

representaran los pasos del proceso.

¥

Llegada de granos al molino

!

Verificamos el tipo de grano

Grano seco
o humedo

Pesamos el grano adecuado

!

Echar a la tolva del moling
Abrir el pasc de granos
Arrancamos el motor
Regulamos la textura
Esperamos al molido
Verificamos si termina
Apagamos el melino
Quitamos, amarramos el saco
Entregamos el producto

@

Figural2. diagrama de flujo

Fuente: Elaboracion propia

Devolvemos a secar una ves
mas
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De la figura anterior se observa el flujo de actividades en el proceso de produccion

de harina de granos andinos o cereales.

Prueba pre - test variable independiente

En este punto se observara la toma de tiempos antes de la ejecucion de la
herramienta para la mejora en el area de produccion de la empresa Guerra
Company S.A.C., para ello empleamos una ficha para precisar los tiempos del

proceso que fue tomada debidamente por un rango de dias establecidas.

Tabla 6. Pre test variable independiente, toma de tiempos en el mes de mayo

PRE TEST (TOMA DE TIEMPOS)
TIEMPO EN SEGUNDOS DEL PROCESO

Método: Activi |Und.Med:

Proceso: Produ |Muestra: 24

Elaborado por: Und.P

fecha mes de Abril
ACTIVIDADES Dial | Dia8 | Dia 18| promedio TN TS=TN(1+S)

1 |Recepcionar materia prima 64 69 67 65,78 62,73 75,80
2 |(Inspeccionar 40 41 41 40,56 36,80 45,29
3 |Pesar 30 32 34 32,39 31,35 37,88
4 |Cargar 8 7 6 7,39 7,35 8,52
5 [Echar al molino 8 10 12 11,06 10,91 12,91
6 |Amarrar el costal 6 8 7 7,22 6,13 8,08
7 |Abrir el paso de cereales 3 3 3 3,39 4,63 5,41
8 |Arrancar 4 3 3 3,67 3,89 4,19
9 |Regular 10 10 11 11,11 10,77 12,56
10 |Moler 1425| 1450 1410 1437,22 1436,96 1609,39
11 |Inspeccionar 10 10 9 9,39 10,42 10,32
12 [Apagar 3 4 3 3,50 3,66 3,94
13 |Limpiar 30 27 24 26,11 26,70 29,31
14 [Retirar el costal 18 16 15 16,50 15,82 19,11
15 |Amarrar 12 12 16 14,33 14,33 16,22
16 |Entregar 25 30 25 27,11 26,47 31,02

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 6 se puede observar la toma de tiempos, en el mes de abril, para ello lo
primero que se tenia que conocer es el proceso dentro del area de trabajo para ello
se elaboraron los diagramas anteriormente detallados, en ellos se podia ver de
manera, mas detallada todo el proceso, para este punto los tiempos son tomados
antes de la aplicaciéon de la herramienta, para mayor detalle de esta tabla (ver anexo
16)
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Tabla 7.

Situacién de variable independiente, toma de tiempos en el mes de junio

PRE TEST
TIEMPO EN SEGUNDOS DEL PROCESO

Método: Actividad:  |Und.Med: Segundos

Proceso: Producto:  |Muestra: 24 Observaciones

Elaborado por: Und.Prod:

fecha mes de mayo
ACTIVIDADES Dial | Dia2 |Dia 16| Dia 17| Dia 18| Dia 19| Dia 20| Dia 21| Dia 25| Dia 26| promedio N TS=TN(1+S)

1 [Recepcionar materia prima 65| 64 66) 67| 68| 67| 64 64 67| 66| 65,0769231 62,73 75,80
2 |Inspeccionar 39| 41 39 39| 40 40 39 41 39 40 39,5 36,8( 45,29
3 |Pesar 33 31 33| 35 31 33 35| 31 31 30| 32,5 31,35 37,88
4 |Cargar 9 9 8| 9 8| 8| 9 8 9 8 853846154 7,35 8,52
5 |Echaral molino 8| 11 12| 11 8| 10 11 10 11 10, 10,2692308 10,91 12,91
6 |Amarrar el costal 7 9 7 7 8 q 8 8 9 734615385 6,13 8,08
7 |Abrir el paso de cereales 3 5 4 4 3 g 4 5 3 3,76923077 4,63 5,41
8 |Arrancar 3 5 3 3 5 4 3 4 5 4,03846154 3,8¢ 4,19
9 |Regular 10 10 12| 11 12 11 13 11 11 10, 11,1923077 10,77 12,56
10 (Moler 1430 1450| 1458| 1453| 1456| 1452 1452| 1457| 1463| 1461 144846154 1436,9€ 1609,39
11 |Inspeccionar 9 10 10 11 8| 11 9 11 9 10 9,73076923 10,42 10,32
12 |Apagar 4 3 4 3 3 3 4 3 5 4 3,80769231 3,66 3,94
13 |Limpiar 25 26) 28 26| 25 26 260 25 28 26| 25,8461538 26,7¢ 29,31
14 (Retirar el costal 17| 16| 14 15 17| 16 17 15 14 15/ 152307692 15,82 19,11
15 |Amarrar 11 13 14 12 13 14 13 13 14 13| 12,8076923 14,33 16,22
16 |Entregar 25 300 29] 26| 25 25 240 27| 26 28 26,7692308 26,47 31,02

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 7 se observa la toma de tiempo en el mes de mayo, también se puede

observar el tiempo normal como el tiempo estandar, las cuales nos ayudaran en el

calculo de la variable dependiente, la productividad y sus dimensiones. Esta tabla se

puede observar con mayor detalla en el anexo (ver anexo 17).

Tabla 8. Situacién de la toma de tiempos en el mes de Julio

PRE TEST

TIEMPO EN SEGUNDOS DEL PROCESO

Método: Actividad: Und.Med: Segundos

Proceso: Producto: Muestra: 24 Observaciones

Elaborado por: Und.Prod:

fecha mes de Junio
ACTIVIDADES Dial | Dia8 | Dia9 | Dia 16| Dia 17| Dia 18| Dia 19| Dia 20| promedio TN TS=TN(1+S)

1 |Recepcionar materia prima 64 69 64 65 68 67 66 61 65,35 62,73 75,80
2 |Inspeccionar 40| 41 41 42 43 41 42 38 40,43 36,80 45,29
3 |Pesar 30 32 34 32 33 34 35 32 32,65 31,35 37,88
4 |Cargar 8 7 9 8 7 6 7 7 7,35 7,35 8,52
5 |Echar al molino 8 10 11 13 12 12 11 10 11,13 10,91 12,91
6 |Amarrar el costal 6 8 7 8 6 7 8 8 7,22 6,13 8,08]
7 |Abrir el paso de cereales 3 3 4 4 4 3 3 35 4,83 4,63 5,41
8 |Arrancar 4 3 3 4 4 3 5 5 3,74 3,89 4,19
9 |Regular 10 10 11 12 12 11 12 12 11,22 10,77 12,56
10 [Moler 1425| 1450 1430 1425]| 1450| 1410| 1455 1420 1436,96 1436,96 1609,39
11 |Inspeccionar 10 10 10 10 10 9 8 9 9,22 10,42 10,32
12 [Apagar 3| 4 3| 4 3 3 4 4 3,52 3,66 3,94
13 |Limpiar 30 27 25 26 27 24 26 26 26,17 26,70 29,31
14 |Retirar el costal 18 16 17 16 17 15 16 18 16,48 15,82 19,11
15 [Amarrar 12 12 13 14 16 16 14 15 14,48 14,33 16,22
16 |Entregar 25 30 27 29 26 25 25 24 26,74 26,47 31,02

Fuente: Elaboracion propia
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De la misma manera en la tabla 6 se puede observar los tiempos tomados en el mes

de junio con la finalidad de tener mas precision en los posteriores calculos para mayor

detalle (ver anexo 18)

Prueba pre - test variable dependiente

Situacion actual de la variable dependiente, en este apartado se tiene la eficiencia,

eficacia y la productividad antes de la aplicacion de la herramienta, en esta parte

se podra observar la productividad y sus dimensiones en la situacion actual.

Tabla 9. Pre test variable dependiente, eficiencia, eficacia y productividad Mayo

pre - test
tiempo tiempo Q Q
Mes | semanas . .p P . Producida | Eficiencia | Eficacia | Productividad
planificado | empleado | Planificada .
(molienda)
semana 1 9000 10297 72 58 87% 81% 70.41%
Mavo semana 2 9000 10278 72 57 88% 79% 69.32%
Y semana 3 9000 10389 72 57 87% 79% 68.58%
semana 4 9000 10401 72 55 87% 76% 66.10%
Fuente: Elaboracién propia
En la tabla 9 se puede observar la productividad en el mes de abril, asi como la
eficiencia y la eficacia, este se puede ver con mayor detalle en el anexo (ver anexo
19)
Tabla 10. Pre test variable dependiente, eficiencia, eficacia y productividad Junio
pre - test
tiempo tiempo Q Q
Mes semana . .p P " Producida | Eficiencia | Eficacia | Productividad
planificado | empleado | Planificada .
(molienda)
semanal 9000 10337 72 53 87% 74% 64.09%
Juni semana 2 9000 10262 72 59 88% 82% 71.87%
unio
semana 3 9000 10305 72 59 87% 82% 71.57%
semana4 9000 10180 72 56 88% 78% 68.76%
Fuente: Elaboracion propia

La tabla 10 podemos apreciar el pre test de la variable dependiente en el mes de

junio, asi como sus dimensiones.
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Tabla 11. Pre test variable dependiente, eficiencia, eficacia y productividad Julio

pre - test
tiempo tiempo Q Q
Mes semana ”p P . Producida | Eficiencia| Eficacia | Productividad
planificado | empleado | Planificada .
(molienda)
semana 1 9000 10337 72 57 87% 79% 68.93%
Julio semana 2 9000 10262 72 58 88% 81% 70.65%
uli
semana 3 9000 10305 72 59 87% 82% 71.57%
semana 4 9000 10180 72 56 88% 78% 68.76%

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 11 se muestra el pre test de la variable dependiente en el mes de julio, asi

como sus dimensiones, mayor detalle (ver anexo 20).

Andlisis de resultados

En este punto se realizara el andlisis descriptivo empleando el Software del SPSS,

la cual se puede apreciar en la tabla 10.

Eficiencia Pre — test

Tabla 12. indice de frecuencia eficiencia pre — test

Estadistico Desv. Error

Eficiencia Media 87.42 .14865

Mediana 87.00

Desv. Desviacion .51

Minimo 87.00

Méaximo 88.00

Asimetria ,388 ,637

Curtosis -2,263 1,232

Fuente: Resultados de eficiencia y base de datos en SPSS ¢ 25.

De la tabla 10 se tiene que la eficiencia promedio del pre — test es del 87,42%, del
mismo modo el valor maximo es 88% y el valor minimo es de 87%, siendo de esta
manera una diferencia minima de 1%. La asimetria que es positiva, es decir que la
distribucion de datos se muestra mas alta a la derecha para valores que estan por
arriba de la media. Por ultima la curtosis es negativa con un valor de -2.263 por lo
tanto, la distribucion se llama platicurtica (plana), es decir hay una menor

concentracion de datos alrededor de la media.
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Eficiencia

Figural3. Diagrama de box Plot

Fuente: Resultados de eficiencia y base de datos en SPSS ¢ 25.

Asi, en la figura 13 se tiene el diagrama de caja y bigote, observamos que el
quincuagésimo cuartil

corresponde a un promedio de 87%. Lo que indica el hecho de que, debido al
tamafio del fondo, hay poca dispersién de valores de retorno en comparacion con

el promedio.

89%

88% 88%
89%
88%

88%

87%

87%
86%

86%
semana semana semana semana semana Semana semana semana semana semana semana semana
1 2 3 - 1 2 3 - 1 2 3 -

Figural4. Diagrama de tendencia de la eficiencia en el pre — test.

Fuente: Resultados de eficiencia y base de datos en SPSS c 25.
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De la figura 14 podemos obsrevar la tendencia de la eficiencia, esta tendencia
indica que podria subir o mantenerse en el tiempo.

Eficacia Pre — test

Tabla 13.indice de frecuencia eficacia pre — test

Estadistico Desv. Error

Eficacia Media 79.25 .72952
Mediana 79.00
Desv. Desviacion 2.53
Minimo 74.00
Méaximo 82.00
Asimetria -,743 ,637
Curtosis ,087 1,232

Fuente: Resultados de eficacia y base de datos en SPSS c 25.

De la Tabla 13, se observa que la eficiencia promedio de la prueba es 79.25%; Al
igual que la eficiencia maxima y minima es 82% y 74.00%, respectivamente
teniendo una diferencia de 8.00% entre ambos valores. Por otro lado, la asimetria
es negativa -0.743, estos significan que hay valores mas a la izquierda. Finalmente,
la curtosis es positiva, su valor es 0.087 <3, lo que significa que la distribucion tenga
el nombre de Platicurtica (plana) existe una menor concentracion de datos en torno

a la media.

a2

a0

78

76

74 E—

Eficacia

Figural5. Diagrama de cajas y bigotes de la eficacia.

Fuente: Resultados de eficacia y base de datos en SPSS c 25.
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Asi, en el diagrama de cajas de la figura 15 se puede, observamos que la media
se encuentre en el quincuagésimo cuartil con un valor de 79%. También se puede
saber por el tamafio de la caja. Los valores se agrupan mejor que el efecto

promedio.

84%

82% 82% 82%

82% —g1%

20% 79% 79%

8%
78%
76%
74%
72%
70%
68%

semana semana semana Ssemana semana Ssemana semana semana semana semana semana semana
1 2 3 4 1 2 3 - 1 2 3 -

Figural6. Diagrama de tendencia de eficacia Pre — test
Fuente: Resultados de eficacia y base de datos en SPSS c 25.
En la figura 16 se muestra la tendencia a bajar en las primeras 5 semanas, luego
la tendencia sube y se mantiene, después de un tiempo baja y sube durante 3
semanas y empieza a bajar, esta tendencia se podria mantener o bajar durante el
tiempo dado que la dltima semana tiende a bajar con un valor de 4% y esto se pude

mantener a futuro.

Productividad Pre — test

Tabla 14. indice de frecuencia productividad Pre — test

Estadistico Desv. Error

Productividad Media 69.33 .69993
Mediana 69.00
Desv. Desviacion 242
Minimo 64.00
Méaximo 72.00
Asimetria -,973 ,637
Curtosis ,947 1,232

Fuente: Resultados de la productividad y base de datos en SPSS ¢ 25.
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Con referencia a la tabla 14, se tiene la media que es de 69.33% asi como el valor
maximo y minimo de la media es de 72.00% y 64% respectivamente siendo el
margen entre ambos del 8.00%. Con referencia a la asimetria que es negativa con
un valor de -0.973 lo que significa que la asimetria est& por arriba de la media. Por
altimo, con respecto a la curtosis, el resultado es 0.947 <3, lo que significa que la

dispersion de puntajes es Platicurtica (plana).

7=

7o

2]

=t

=

== ©

Productividad

Figural7. Diagrama de cajas y bigotes de productividad Pre — test

Fuente: Resultados de la productividad y base de datos en SPSS ¢ 25.

En la figura 17 tenemos el diagrama de cajas, de acuerdo con los resultados del
esquema del cuartil, encontramos que el quincuagésimo cuartil pertenece al
promedio de 69%. De acuerdo al diagrama podemos observar que el promedio de
la productividad hay una separacion variable con una diferencia considerable entre

semanas.

74.00%

TL87% 79 579 71.57%

70.65%

72.00%

70.41%

70.00% 569.32%

58.58% .76% ©68.93% .76%

68.00%
66.00%
64.00%
62.00%

60.00%
semana lsemana 2semana 3semana 4semana 1semana 2semana 3semana 4semana 1semana 2semana 3semana 4

Figural8. Diagrama de tendencia de productividad pre -test

Fuente: Elaboracién propia
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De la figura 18 se puede observar que la tendencia dentro de las primeras semanas
es negativa, luego de ello sube de una manera abrupta per después de ese
despegue se mantiene relativamente constante, pero para la Ultima semana la

tendencia es negativa.

Propuesta de mejora

Implementacion de un nuevo método de trabajo:

Elaboracion de una guia para las actividades: la guia se elaborara con el
software de Excel donde se detallaran las actividades que deben de seguir los
colaboradores de la empresa, de esta manera establecer un nuevo método de
trabajo eliminando los tiempos y movimientos incensarios dentro del proceso en
estudio. Este nuevo método remplazara al método con el cual se viene trabajando.

Esta guia ser& elaborada en la primera semana de septiembre.

Capacitaciéon del nuevo método: Elaborado la guia se prosigue a realizar una
charla de capacitacion del nuevo método de trabajo a los colaboradores, la charla
sera realizado en la segunda semana de septiembre, con el propdsito de que los

colaboradores se familiaricen con el nuevo método.
Crear bases de datos:

Proveedores y clientes: Tener una lista de proveedores en nuestra base de datos
es importante, para llevar un control de las compras de materia prima, cantidad de
la misma, en esta base se tendra los datos exactos de cada proveedor, esto
permitird a la empresa realizar pedidos a tiempo en caso requiera de materia prima
para la elaboracion de harinas, en cuanto a la base de los clientes es importante
dado que se requiere estar en constante contacto después de la venta post — venta,

de esta manera mejorar el servicio y la atencion.

Registro de salida y entradas: Con la ayuda de la herramienta Excel, se llevara a
cabo la elaboracion de un Kardex con la finalidad de tener un mejor control de la
meteria primas que ingresan y los productos se entregan a diario, esta practica nos
ayudara a tener un inventario a detalle de los materiales existentes. Esta actividad

la realizaremos la cuarta semana de septiembre.
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Adquisicidon de herramientas Manueles: Esta accion es necesaria dado que las
herramientas disponibles en la empresa, tienen un desgaste considerable por ello
la necesidad de adquirirlas, ya que cuando hay habrias o se requiere hacer le
mantenimiento de las maquinas se emplea mucho tiempo en la reparacion y
mantenimiento de las mismas. Dicha actividad se hara en la primera semana de

octubre.

Realizar un reordenamiento del area: Este proceso implica realizar una seleccion
de las cosas que sirven y no sirven, ordenar al area dejando libre el transito de los
colaboradores y clientes, posterior a ello realizar una limpieza general de toda la

organizacion. Se llevara haré en la segunda semana de octubre.

Capacitaciéon de orden y limpieza: Este punto es de vital importancia dado que el
nuevo método de trabajo implica tener un ambiente adecuado para la correcta
aplicacion de la misma. Esta charla la realizaremos en la tercera semana de

octubre.

Adquisicion de pallets y mostradores: Estos productos son importantes ya que
permitirin mantener la actividad anterior en funcionamiento, y tener el &rea
ordenada, tener a disposicién y de manera rapida los materiales y herramientas
para el buen desempefio del &rea y la mejora de la productividad. Lo cual se llevara

a cabo la cuarta y primera semana de octubre y noviembre respectivamente.

Instalacién y ordenamiento de las compras realizadas: Una vez realizado todas
las compras se llevara a cabo la instalacion de las mismas, teniendo en cuenta el

nuevo método de trabajo. Ello se hara la segunda semana de noviembre.

Organizacion del puesto de trabajo. Dicha actividad la realizaremos en las dos
tltimas semanas de la implementaciéon, en este punto se realizaran los detalles
finales repasando todo lo implementado anteriormente, y por su puesto la
organizacion del puesto de trabajo a fin de crear un ambiente de trabajo adecuado
y saludable, donde los colaboradores puedan realizar sus actividades de la mejor
manera. Todo lo mencionado anteriormente tendra un efecto positivo en la
produccion y la entrega de productos a tiempo, por lo tanto, se podra alcanzar los
objetivos propuestos. Del mismo que la realizacion del DOP y DAP se tendra un

diagrama donde se detallara el nuevo método de trabajo.
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Con la investigacion de la situacion actual, se pudo observar las causas de la baja
productividad dentro del area de produccién, realizando una evaluacién objetiva se

establecio solucionar la variable independiente.
Desarrollo de la propuesta de mejora

Cronograma para el desarrollo de la propuesta de mejora para la empresa Guerra

Company S.A.C.
Elaboracion de la guia de actividades.

Con la finalidad de tener u n control de las actividades de la propuesta de mejora
re ha realizado un cronograma de actividades con el Software Excel, en este punto
se tiene una planificacion de la produccion de harina con la finalidad de mejorar la

produccioén de la misma.

Tabla 15. Cronograma de actividades

ACTIVIDADES

SEMANA 1
Evluacion oe Proveaacrnes |
FvalGacion y cotizaian de materises
A S ARl Ll +
COMPra de matariales
* 4
R 100N de materigheg
w——— | S
Ampcenado de matetialey
. 5
Regislro & inventsintho de materisles
F‘ v -l | |
Pago de trabajadhores
Ao b 4
MeGeON iy COrtado O Luhos Mmetalicos
.
doblado y sokiadura
i e i n 2 +
lavada |Gxdo graza y capm|
pirtura
e .
homeado

MesoioN y Cortaoe te Mmelaminag

ensamblaca de carpetas

IMYONariar o8 Productos termiEnanos

smacenadode producios terminaces

Fuente: Elaboracion propia

Capacitacién del nuevo método:

En este punto se realizaron las capacitaciones correspondientes al personal clave
de la empresa Guerra Company S.A.C., con la finalidad de hacer conocer el nuevo

procedimiento de las tareas diarias dentro de la produccion.
Crear bases de datos:

En este apartado se elabora una base de datos de las materias primas que ingresan
al area de produccién con la finalidad de llevar un control interno, por otro lado,

también crear una base de datos del personal clave.
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Tabla 16. Base de datos
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Fuente: Elaboracion propia

Proveedores y clientes:

Con la finalidad de tener un registro y un buen control de la materia, es decir que

tenga un relacion pre venta y post venta asi mismo con los proveedores, se realizé

una lista de los proveedores y clientes mas frecuentes que tiene la empresa. Esto

se puede visualizar en la siguiente tabla.

Tabla 17. Lista de proveedores

PROVEEDORES
Nombre o Razén Soacial |RUC Cuiddad - Pais |Correo electronico Telefono
Cradex SRL 20457457047|Ancash - Peri |cradexperu.10@gmail.com (043) 4285627
Serviciol Huyta EIRL 20032548204|Ancash - Perd  |comercialhuayta.25@gmail.com [(043) 4547848
Comercial Jesus EIRL 20548585854|Ancash - Peri  |comecialjesus.30@gmail.com (043) 42587632

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 18. Lista de clientes

CLIENTES
Nombre o Razén Social |RUC- DNI Ciudad - Pais Correo electronico Telefono
Comercial Huguito 10472568933|Ancash - Perd  |comercial.huguito.10@gamil.com 945621214
Comercial Chasqui 10584587488|Ancash - Perd |chasqui.comercial@gamil.com 965847501
Comercial Calixto 10452628244|Ancash - Perd  |comercial.calixto@gmail.com 948546251

Fuente: Elaboracion propia

Registro de salida y entradas:

La empresa, llevaba un control del almacén de manera rudimentaria, es decir;

llevando una lista de productos en hojas simples, por ello hay una deficiencia, para
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facilitar dicha actividad se realiz6 un control de inventario mediante el Software

Excel, el cual facilitara conocer lo invertido y lo que hay en almacén a tiempo.

Tabla 19. Control de almacén

M.0000% 1,09 |melaming 18mm piancha de 2,44x1,22 1| 150.00{ 20,00 5,00} 15,00  2.250.00}
|aa-00002 2,00 |winchas 3|  s.00] 1000 3,00 7,00 25,00]
|m-00003 3,02 |tubo cusdrads de 1* 1 1500( 50,00 6, 42,00 660,00
|m-00004 103 [tubo redonda 3/4 3|  800{ 5000 3,00} 2,00 176,00]
|m-00005 109 [pintura slectrostatics X 25K 1| 450.00{ 2500 7, 18.00]  8.100,00]
[Mm-00006 109 |tapacanto de Pvc Imm X 100 m 1| 200,00] 5.00 2,00 _A00| 600,00
|m-0a007 3,08 |regatones 1° x 500 1|  &o0f 20,00 5 13,00 120,001
|m-0000e 1.09 |atorroscantes x 1000 3| asool .00 2,00 200 77000}
|m 00005 3,02 |sibcona Bgude 1| 13,00] %0.00 o 43,00 572,00}
|m-oco10 2,01 |pegamento (terokal) 3| 1200 20,00 7,00 23,0 276,00)
[mo0012 8,03 |caves de 1" x 100 1 s s00 5 as00]  $17.%0
| |

Fuente: elaboracion propia

Mantenimiento de maquinas

En este parte, el mantenimiento de maquinas esté dirigida por el equipo técnico de

mantenimiento, es decir el area de mantenimiento, en la actual la empresa tiene 2

méquinas (molinos) lo cual se realiza un manteniendo periddico de dos meses,

realizando al cambio de acete que requiere para el buen funcionamiento de

rodamientos, por otra parte, también se cuenta con el mantenimiento de la piedra

es decir cuando hay desgastes de la dentadura de la misma.

Figural9. Mantenimiento del molino de piedra de la empresa GUERRA COMPANY

SAC

Fuente: Elaboracion propia
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Figura20. Herramientas para el mantenimiento de los molinos

Fuente: Elaboracion propia

Adquisicion de herramientas Manueles:

La adquisicion de herramientas manuales es de suma importancia dado que la
empresa actualmente cuenta con pocas herramientas para el mantenimiento, por
lo cual se propuso la adquisicion de dos llaves de tipo boca de 16”, un embudo para
realizar el cambio de aceite, una amoladora para realizar la ranura de los dientes

del molino y por otro lado insumos como aceite.

Figura2l. Herramientas adquiridas para la empresa Guerra Company S.A.C.

Fuente: Elaboracién propia
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En la figura 21 se puede observar las herramientas manuales y eléctricas para el
mantenimiento de los molinos, las cuales fueron adquiridas durante la implementacion de

la ingenieria de métodos.
Realizar un reordenamiento del area:

El area de produccion de la empresa Guerra Company S.A.C., cuenta con un
espacio reducido por lo tanto se requiere tener un reordenamiento del &rea de

trabajo con la finalidad de tener el area més &gil para de esa manera reducir los

tiempos que afecta a la productividad.

Antes de la implementacion Después de la implementacion

Figura22.  Ordenamiento del area de produccién de la empresa Guerra Company
S.AC.

Fuente: Elaboracion propia

De la figura 22 se puede observar el area de estudio (produccién) de la empresa
Guerra Company S.A.C. donde se puede ver que ante de la implementacion el area
esta tota mente desordenado por lo que el proceso de elaboracion de harinas tarda

un tiempo considerable, por ello se realiza un reordenamiento del area.

Capacitacién de orden y limpieza: La limpieza y el orden es muy importante
dentro de area de trabajo con lo cual se propuso tener una capacitacion al respecto,
con la finalidad de concientizar al personal dado que el orden y la limpieza son el
primer pilar para el tipo de industria ala que se dedica la empresa, el orden por otra
parte es fundamental dado que si un area se mantiene ordenado se agiliza el
movimiento y de esta manera se reduce el tiempo de produccién eliminando los

tiempos muertos, con ello se puede incrementar la productividad.
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Figura23. Ordeny limpieza en el area de produccion

Fuente: Elaboracion propia

Adquisicién de pallets y mostradores:

La adquisicion de pallets y mostradores, para empresa Guerra Company S.A.C., es
una propuesta que salié debido a que se encontraron los productos en el suelo y
por ello se pensé en adquirir unos palletes, con la finalidad de tener un ambiente
mas saludable e higiénico dentro del area de produccion y despacho de los

productos ya terminados.

Figura24. Implementacion de pallets en el area de produccion

Fuente: Elaboracion propia

De la figura 24 podemos observar el reordenamiento de los pallets adquiridos para la
implementacion de la herramienta (Ingenieria de métodos). Con lo cual se pudo mejor el
ambiente desordenado del area de produccion de la empresa Guerra Company S.A.C.
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Instalacién y ordenamiento de las compras realizadas:

En este punto se puede observar la instalacion que se realiza luego de la
adquisicion de los materiales, herramientas y equipos, con el propésito de mejorar
la productividad de la empresa, en esta parte se puede observar la reorganizacion

del area de produccion antes y después.

Figura25. Instalacion y ordenamiento de los productos adquiridos

Fuente: Elaboracion propia

De la figura 25 se puede observar que los productos ya estan ordenados, teniendo

un orden el &rea de produccion, de esta manera mejorando el ambiente de trabajo.
DIAGRAMAS POS TEST (DAP - DOP)

En las siguientes lineas se mostraran los diagramas POST — TEST del proceso de
produccién después de realizar una mejora es decir después de reordenar el area
de trabajo con lo cual se puedo reducir el tiempo de traslados de la materia prima
(Cereales) con el ello se puedo reducir el tiempo de produccion con ello la se puedo

incrementar la productividad, asi como la eficiencia y la eficacia.
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Tabla 20. Diagrama de procesos (DAP) POST — TEST

Operario/material/equipo

Diagrama N.2: 1 Hoja N.2: 1 Resumen
Producto: Molienda de cereales Actividad Actual Inspector
Operaciéon: O Guerra Diaz Fernando
Transporter—=>
Espera / 5
demora

Inspeccidén

Almacén \/

Descripcién O — > | D) |:| Observacidon

Los granos llegan al molino en
sacos.

s

Los granos esperan para ser
recepcionados por el encargado

Recepcianar los granos

P

Se traslada el grano al area de
molienda (produccion)

Verificamos el contenido del saco
(tipo de grano)

Pesamos los granos

Cargamos los granos de saco una
ves pesado

[T

Trasladamos el grano hacia el
molino

Echamos los granos a la tolva del
molino

Amarramos el saco a la salida de la
harina

Abrimos el paso de granos de la
tolva

04— ¢4y

Nos trasladamos hacia el
interruptor de encendido y
apagado

Pasamos a arrancar el motor del
molino

Regulamos el granulado o textura
de la harina

o

Esperamos que el molino termine
de moler los granos

Verificamos que ya haya
terminado de moler todo el grano

Y

Trasladamos al interruptor de
encendido y apagado

Pasamos a apagar el motor del
molino

Limpiamos los restos de harina
que queda en la salida del molino

Retiramos el saco de harina

Pasamos amarrar el saco de harina
una vez retirado del molino

04
°"”®

Trasladamos la harina hacia el
almacén

Esperamos

Almacenamos los granos ya
molidos

Trasladamos

Entregaramos el saco de harina,
como producto final del proceso

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 21. Diagrama operacional (DOP) POST — TEST

Cereales (Trigo, Cebada, etc.)

40s

30s

20s

Balanza

304

85

95

Saco o Costal, fluido eléctrico

35

35

Recepcionar

1 | Verificar contenido

Pesar el contenido

Cargar el saco

Colocaren la tolva

Amarar el saco al moling

6 Arrancar el moline
Energia en formad de calor

) Regular el moling

Pohio de harinz

|
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Resumen
Actidad  Snbolo  Canidad
Operacin {) f
specign :] }
TOTL £

Fuente: Elaboracion propia

Pabilo

12005

5

305

155

I

]

Moler
Energla en formad d calor, polva

Verificar si termina de moler

Apagar el molin

Limpiar
palv

105

205

Retirar el costal

Amararel costal

polvo

OO O T @ =

Entregamos el producto

Producto terminado (cereales molidos)
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POST - TEST
Variable dependiente: Productividad

En esta parte se analizara los diagramas y los graficos POS — TEST de la variable

dependiente y sus dimensiones.
Dimension 1: eficiencia

En la siguiente tabla se tiene los resultados obtenidos después de realizar la
medicidon de tiempos en los meses de septiembre, octubre y noviembre del 2022,
en la que podemos evidenciar la eficiencia, eficacia y productividad después de la
implementacion de la metodologia a la empresa Guerra Company S.A.C., para la

produccion de harinas de cereales.

Tabla 22. Eficiencia, eficacia y productividad POST — TEST

Fuente: Elaboracion propia

pos - test

tiempo tiempo Producida
mes semana ) .p P Q Planificada . ) Eficiencia| Eficacia | Productividad

palnificado | empleado (molienda)
semana 1 9000 9650 72 68 93%, 94% 88.08%

2

é;o‘ semana 2 9000 9680 72 70 93% 97% 90.39%
Q’Q'QQ' semana 3 9000 9640 72 68 93% 94% 88.17%
° semana 4 9000 9750 72 66 92% 92% 84.62%
semana 1 9000 9760 72 67 92%, 93% 85.81%
\o\‘b semana 2 9000 9765 72 68 92% 94% 87.05%
oéo semana 3 9000 9657 72 67 93% 93% 86.72%
semana 4 9000 9560 72 66 94% 92% 86.30%
semana 1 9000 9575 72 68 94% 94% 88.77%
&o& semana 2 9000 9684 72 67 93% 93% 86.48%
os\q’ semana 3 9000 9657 72 63 93% 94% 88.02%
N semana 4 9000 9500 72 68 95% 94% 89.47%
93% 94% 87%

De la tabla 22 se puede observar el promedio de la eficiencia, eficacia y
productividad de la empresa después del desarrollo de la mejora. Con lo cual
podemos observar que se tiene un 93% de eficiencia, 90% de eficacia y un 84% de
productividad todos estos datos son después de la implementacion de la

herramienta de ingenieria.
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Evaluacion POST — TEST después de la implementacion.

En esta parte se mostrara los el andlisis de con el software SPSS con la finalidad

de obtener los datos estadisticos que se presenta a continuacion.
Eficiencia:

Tabla 23. indice de frecuencia de eficiencia Post — test

Estadistico Desv. Error

Eficiencia Media 91.67 .35533
Mediana 91.00
Varianza 1,52
Desv. Desviacion 1.23
Minimo 91.00
Maximo 95.00
Asimetria 2,171 ,637
Curtosis 4,768 1,232

Fuente: Resultados de eficiencia y base de datos en SPSS ¢ 25.

De la tabla 23, se puede verificar que el promedio de la eficiencia en un post — test
es de 91.67%, con lo cual también se puede visualizar el maximo y minimo de 91%
y 95% respectivamente con una diferencia de 4%, la asimetria es positiva, esto
significa que la distribucion de datos es mas a la izquierda para valores que estan
por encima de la media. Por ultimo, se presenta una curtosis positiva con un valor
de 4,768 > 3 lo que este significa que se tendra una agrupacion de datos de tipo
Leptocdrtica (puntiagudo) esto significa que hay una gran concentracion de valores

entorno a la media.

a5 o
24
a3

a2

a1

Eficiencia

Figura26. Diagrama de cajas y bigotes de la eficiencia post — test

Fuente: Resultados de eficiencia y base de datos en SPSS c¢ 25.
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De la figura 26 podemos observar que se tiene el diagrama de cajas y bigotes, se
puede observar que el cuartil 1 corresponde a un promedio de 91%, de esto se
puede decir que el 25% de los datos se encuentra en la mediana, los otros 25% de
los datos se encuentra en el cuartil inferior, por Ultimo, se puede observar que entre
en cuartil superior y el valor maximo se encuentra el 25% de datos. Por otro lado,
se cuenta con valores atipicos, pero no se tomara en cuenta por lo que se trabaja

dentro del rango establecido.

95% 95%
25%
94%
94%
93%

93%

92%
92%
91%

91%
semana 1 semana 2 semana 3 semana 4 semana 1 semana 2 semana 3 semana 4 semana 1 semana 2 semana 3 semana 4

Figura27. Diagrama de tendencia de la eficiencia post — test

Fuente: Resultados de eficiencia y base de datos en SPSS ¢ 25.

De la figura 16 se tiene lo siguiente, se puede observar que la primera semana se
tiene una tendencia negativa es decir tiende a bajar, ya en la semana 6 hacia
adelante se puede observar la tendencia a subir, por dltimo, se observa que las
tres Ultimas semanas hay una tendencia fuerte a subir los valores de la eficiencia
después de la implementacion es decir la grafica muestra el post — test.

Eficacia

Tabla 24.indice de frecuencia de eficacia post — test

Estadistico Desv. Error

Eficacia Media 93.67 .37605
Mediana 94.00
Desv. Desviacion 1.30
Minimo 92.00
Maximo 97.00
Asimetria 1,34 ,637
Curtosis 3,60 1,232

Fuente: Resultados de eficacia y base de datos en SPSS ¢ 25.
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De la Tabla 24, se observa los siguientes datos, el promedio de la prueba es de
93.67%, de la misma forma se tiene el maximo y minimo de la eficacia es de 97%
y 92% respectivamente teniendo una diferencia de 5%. Por otro lado, la asimetria
es positiva con un valor de 1,34 lo que significa que la cola de la distribucion esta
mas a la izquierda para valores que estan por encima de la media. De la tabla
también se puede observar que la curtosis es de 3,6 > 3, donde se puede decir que
se cuenta con una distribucion Leptocurtica, donde existe una concentracion alta

de datos en torno a la media.

a7 o
o
as
Er
a3

az

Eficacia

Figura28. Diagrama de cajas y bigotes de la eficacia post — test

Fuente: Resultados de eficacia y base de datos en SPSS ¢ 25.

De la figura 28 se puede observar la distribucion de datos en los cuartiles, donde
se puede observar que la median se encuentra en el cuartil superior con valor de
94% es decir los datos de la media se concentrar en mayor parte en el cuartil

superior.

97%

Figura29. Diagramal de tendencia de eficacia post — test

Fuente: Resultados de eficacia y base de datos en SPSS ¢ 25
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De la figura 29 se puede observar la tendencia a bajar a partir de la semana 2 de
una manera abrupta, a partir de la semana 4 hay una tendencia de subir.
Manteniéndose de esta manera por un periodo de tiempo para las ultimas semanas
podemos observar que la eficacia sube y se mantiene esto puede significar que
esta tendencia se mantenga en el tiempo a favor de la empresa Guerra Company
S.A.C.

Productividad

Tabla 25. indice de frecuencia de la productividad post — test

Estadistico Desv. Error

Productividad Media 87.42 43447
Mediana 87.50
Desv. Desviacion 151
Minimo 85.00
Méaximo 90.00
Asimetria ,096 ,637
Curtosis -,848 1,232

Fuente: Resultados de la productividad y base de datos en SPSS ¢ 25.

De la tabla 25, podemos observar los siguientes datos, el valor de la media post —
test es de 87.42%; asi mismo se tiene los valores del méximos y minimos de 90%
y 85% respectivamente contando con una diferencia de 5%, y del mismo modo la
asimetria es positiva con un valor 0.096 lo que significa que la distribucion es mayor
a la izquierda para los valores que estan por encima de la media. Por altimo,
tenemos la curtosis negativa de -0.848 <3 esto se indica que la gréfica de los datos
es Platicurtica (plana) lo que significa que los datos tienen una dispersién mayor

gue la media.

=0
a9
as

ar

a5

as

Productividad

Figura30. Diagrama de cajas y bigote de la productividad post — test

Fuente: Resultados de la productividad y base de datos en SPSS ¢ 25.
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De la figura 30 se puede observar que el valor de la mediana se encuentra en cerca

el cuartil superior con un valor de 87.50%.

91.00% 90.39%

90.00% 89.47%

88.77%

89.00%
88.08%

88.00%

87.00%
85.81%

86.00%
85.00%
84.00%
83.00%
82.00%

81.00%
semana 1semana 2semana 3semana 4semana 1semana 2semana 3semana 4semana 1semana 2semana 3semana 4

Figura3l. Diagrama de tendencia de la productividad post — test

Fuente: Resultados de la productividad y base de datos en SPSS ¢ 25.

De la figura 31 se puede visualizar una tendencia de incremento en comparacion
del periodo anterior con post — test, en la grafica se puede observar que hay un
descenso de la semana 2 a la semana 4, después de ello se puede observar que
hay un incremento con una tendencia al alza de la productividad en el tiempo esto
beneficiando a la empresa Guerra Company S.A.C. es decir que este crecimiento

se puede mantener en el tiempo.

3.6 ANALISIS ECONOMICO FINANCIERO

Para el siguiente trabajo de investigacion se cuenta con tablas de inversion
econdmica, se pudo identificar la clasificacion de cédigos que el (MEF) proporciona,

en ello se presenta los presupuestos no monetarios y monetarios.
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Tabla 26. Descripcion de Aportes ho monetarios

PRESUPUESTO NO MONETARIO

CLASIFICADORES PRESUPUESTARIOS |RECU RSO |DESCRIPCION |APORTE UND COSTO x UN |CANTIDAD |TOTAL
RECURSOS HUMANOS
Gastos por la retribucién y
complementos de carga sociales de Plan de
los servidores Horas de trabajo Investigacion y desarrollo mejora Mes $/500,00 4| $/2.000,00
SUBTOTAL $/500,00 4] $/2.000,00|
EQUIPOS Y BIENES DURADEROS
Busqueda de
Laptop Asus AMD A4-5100 informaciéon  |unidad $/1.500,00| 2| S/3.000,00]
Impresion y
IMPRESORA MULTIFUNCIONAL HP
escaneo de
GASTOS POR LA ADQUISICION DE Impresora DESKIETINK ADVANTAGE 2775 informaciéon  |unidad $/330,00| 1 $/330,00|
MAQUINARIAS Y EQUIPOS DE OFICINA
Xiaomi Redmi Note 9 128GB Comunicacion
con la Empresa
Celular y clientes unidad $/230,00| 1 $/230,00|
SUBTOTAL $/2.060,00 4| $/3.560,00
MATERIALES E INSUMOS
Gastos por la adquisicion de libros, Metodologia de la Investigacion
materiales impresos destinadas a la Libros Digitales (Herndndez Sampieri, 2010) Sustentode |unidad $/91,00 1 $/91,00
ensefianza educativa, biblioteca entre Metodologia de la Investigacion Metodologia
otros (Cesar Augusto Bernal, 2010) unidad $/97,00, 1 $/97,00
Desarrollo del
Gastos por adquisicion de Software Software Office proly-e(.:to unidad 5/52,00 ! 5/52,00
Anélisis de los
SPS datos unidad $/250,00| 1 $/250,00!
SUBTOTAL $/490,00 4| /490,00
PRESUPUESTO NO MONETARIO
Fuente: elaboracion propia
Tabla 27. Descripcion de Aportes monetarios
|Presupuesto Monetario
|CLASIFICADORES PRESUPUESTARIOS RECURSOS DESCRIPCION UND COSTO x UND |[CANTIDAD |TOTAL
MATERIALES E INSUMOS
Gastos por la adquisicion en general: lapicero unidad $/0,50 8 S/4,00]
utiles, materiales de oficina, cuaderno anillado unidad $/10,00| 2 $/20,00
Implementos para escritorio en hojas bond paquetes $/14,50] 2| $/29,00
general. folder manila . o 3 unidad S/1,00 2 S/2,00]
sobres manila material para digitar asesorias unidad $/0,50 2 S/2,00]
tintas de impresora pack $/170,00] 1 $/170,00
papeldgrafos unidad $/0,50 2 S/1,00]
plumones unidad S/1,00 2 S/2,00]
SUBTOTAL S/198,00]| 21 $/230,00
GASTOS OPERATIVOS
Servicio de suministro de energia eléct |servicio de electricidad |Hidra andina mes $/80,00]| 4 $/320,00
Gastos en el personal que genere la j
formacién efectiva capacitacion especialista en estudio del trabajo dia S/50,00]| 2 $/100,00
servicio de internet, gasto por
conexién a la red datos moviles movistar mes $/80,00 4 $/320,00]
servicio de internet movistar mes $/80,00]| 4 $/320,00
gastos por adquisicion de bebidas y
productos alimenticios para el consumo dia
humano refrigerio gasto por consumo $/15,00]| 28 S/420,00
gastos de servicio de impresion,
empastado de documentos oficiales para
la prestacion de servicio al publico manuales manual de la empresa unidad $/10,00 1 $/10,00]
manual de procedimiento unidad 5/20,00]| 1 $/20,00
SUBTOTAL S/335,00] 44| S/1.510,00
PERSONAL
Gasto de movilidad(combustible) PASAJES Traslado o entrega del producto mes S/50,00]| 4 S/200,00|
transporte de traslado de carga,
bienes y materiales TRANSPORTE DE EQUIPO |Datafono unidad 5/60,00]| 1 $/60,00
SUBTOTAL $/110,00]| 5 $/260,00

PRESUPUESTO MONETARRIO

Fuente: elaboracion propia
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Costo de recursos humanos

Tabla 28. Costos de recursos humanos

COSTOS DE RECURS0OS HUMANOS

_ Descripcion Descripcion ) Unidad de
Clasificador general especifica Cantidad medida Costo
- Personal . . .
231512 obrero Operario de Produccion i 51 2.000.00
TOTAL Si. 2.000.00

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 28, se puede observar los costos de la implementacion de la

herramienta en el area de produccion de la empresa Guerra Company S.A.C. el

cual se desarrollara en un periodo de 3 meses en el area de produccion.

Costo de materiales y herramientas

Tabla 29. Costos de materiales y herramientas.

COSTOS DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS
Clasificador Descripcion Descn?clnn Cantidad Unlda_d de Costo
general especifica medida
Compra de Mostradores de ) B
2.31 bienes madera 2 1R 500.00
Compra de . _
2.3.1 bienes Pallets de madera 5 Si. 150.00
Articulos de limpieza
Compra de para el ,
2.31 bienes reordenamiento del 1 S/ 100.00
area
Compra de Llave de boca mixta )
231 bienes de 16mm 1 S/ 12.00
Aceite Attom 5310 de
231 |Comprade 2 s/ 70.00
hienes 5L
Compra de Amoladora Bosch )
231 bienes GWS 700 1 S/ 200.00
TOTAL =18 1,032.00

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 29, se puede observar que los materiales y herramientas que la

empresa necesita son mostradores de madera, pallets de madera, articulos de

limpieza, llave de boca mixta de 16mm y aceite attom S310 de 5L.
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Tabla 30. Presupuesto de la implementacion de la propuesta

ITEM DESCRIPCION Costo
1 Recursos Humanos S/. 2,000.00
2 Materiales y herramientas S/ 1,032.00
TOTAL 5/ 3,032.00

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 30 se puede observar el gasto total de la empresa la cual es conformado
por la mano de obra, materiales y herramientas en donde el valor es de S/. 1,032.00
y el presupuesto de la implementacion de la investigacion sera financiado por la

empresa Guerra Company S.A.C., en un total de S/. 3,032.00.

Tabla 31. Presupuesto de la implementacién de la propuesta

MESES
o [l s [ el s s 1 [ e] 9l w|lnln

INGRESOS 5/ 300000]/ 300005/ 300000l 300000]S/ 300000]5/ 30000]/ 3000005 3000005/ 300000[5/ 300000]/ 30000/ 300000
(0STOS 5/ 200000/ 2,00000] 5 200000] 5/ 200006]5/ 2000005/ 00000/ / 200000}/ 200000]5/ 200000 s/ 200000]/ 200000] 5/ 200000
INVERSION | 5/ 33200

FLULO F CA

cconomco ¥ 2|5 000 f 10000/ 00005 110 f 10015/ 00005 L1000/ L0010/ 00005 1000/ L0015/ 0000
WA |

DESCUENTO

UN 53

TR %

BC |y o

Fuente: Elaboracion propia

La TIR se calcula con el software Excel; Dando como resultado una tasa interna
de retorno del 32%. Y con una cuenta VAN tenemos que nuestra inversion en S/.
3,162.37; lo cual Indica que la inversién realizada en el presente proyecto de
investigacion es rentable y su costo por intereses de S/. 2.04 por cada dia de
inversion de la empresa GUERRA COMPANY S.A.C, por lo que se puede

apreciar que la inversion se ha recuperado en el cuarto mes.

- Si el VAN es mayor a 0, el proyecto se acepta.

- Si el VAN es menor a 0, el proyecto se rechaza.
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- Siel TIR es mayor o igual a la TEA, la investigacion se acepta.

- Siel TIR es menor o igual a la TEA, la investigacion se rechaza

3.7 Método de analisis de datos

Hernadndez y baptista (2010) el andlisis de datos se puede realizar empleando
software, como el SPSS, EXCEL, POWER BI, SOCRATA, etc., este analisis se
realiza teniendo en cuenta la medicion de las variables, por estadistica tenemos el

descriptivo e inferencial (p.271)
Nivel descriptivo:

El nivel descriptivo de acuerdo a Hernandez, Fernandez y Baptista (2010) es el
orden y descripcion de todos los datos adquiridos en la investigacion que se
representan en graficos, por medio de distribucion de frecuencias, entre otros (p.
271).

Para la investigacion se ejecutd un analisis descriptivo de los resultados que se

obtuvieron antes de la implementacion ver la siguiente tabla:
Nivel inferencial:

El nivel inferencial de acuerdo a Hernandez, Fernandez y B. (2010) sirve para
estimar los parametros y aceptar o rechazar las hipotesis. Esto se basa en la

distribucién muestral (p. 271).

Para comprobar de los datos se emplea el programa SPSS V 25 con el cual se

busca aceptar o rechazar la hip6tesis elaborada al inicio.

Para el presente proyecto de investigacion el andlisis de datos se realizara con la
informacion reunida, esta se basara en el cumplimiento de la elaboracion de harinas
de cereales, donde se vera el nivel de impacto que se tendra con los datos
obtenidos, para ello se presentan los cuadros estadisticos donde se presentaran
los resultados, para ello se empleara el Software SPSS, Microsoft Excel para el
analisis descriptivo se realizaran tablas y porcentajes con lo cual tendremos una
mejor explicacion, por otro lado con referencia al analisis inferencial se presentaran
la relacion que tienen las variables con el muestreo en la muestra general. Con la
finalidad de contrastar nuestra hip6tesis mediante el andlisis de la misma, se puede
confirmar o negar dicha hipétesis para ello se aplica la prueba Wilcoxon y T —

Student, con ellos se puede saber si se rechazara la hipotesis nula, por lo cual se
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aceptaria la hipétesis alterna. De acuerdo con las reglas su nivel de significancia

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

Si p valor > 0.05, se acepta la hipétesis nula

3.8 Aspectos éticos

Para el siguiente trabajo de investigacién se tom6 como referencia los criterios de
la Universidad César Vallejo quien pone nuestra disposicién. La Resolucién de
Vicerrectorado de Investigacion N° 011-2020-VI-UCV dentro de la pagina 11 hasta
la pagina 23. Del mismo modo se recaudo la informacion necesaria de la definicion
con respecto al tema de investigacién, considerando la norma ISO 690,
conjuntamente empleado el sistema de anti plagio (TURNITIN) (ver anexo 28) con
la finalidad de evaluar el porcentaje de coincidencia, del mismo modo se tomoé en
cuenta la Resolucion N° 0275-2020-VI de ética en investigacion de la Universidad
César Vallejo. Para nuestra investigacion con la finalidad de presentar un trabajo

bien definido de acuerdo a las exigencias de la universidad.

Por otro lado, mediante una carta de presentacion se solicitd6 un permiso al
Gerente General de la empresa Guerra Company S.A.C., con la finalidad de
recaudar la informacion necesaria para la realizacion del trabajo de investigacion,
con el compromiso de no difundir la informacién obtenido, y de ninguna manera
realizar cambios a los datos registrados, con la finalidad de que la investigacion sea

veridica y confiable (ver anexo 15)

Por dltimo, en esta investigacion se cumple con los valores éticos que requiere la
universidad con la Unica finalidad de que la investigacion resulte satisfactoria y no

existan sefiales de plagio por ningin motivo.
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4.1 Analisis descriptivo

4.1.1 Analisis descriptivo de la eficiencia

Tabla 32. Resultados comparativos de la dimension de la eficiencia

Pre - Test Post - Test
Dimensidén . .
N Media De‘sv' , N Media De‘sv. .
Desviacion Desviacion
Eficiencia 12 87.42 0.51 12 91.67 1.23

Fuente: Resultados de eficiencia y base de datos en SPSS ¢ 25.
Interpretacion:

Como se puede observar en la tabla 32, la comparacion del pre test y post test se puede
observar que hay un incremento de 4.25% es decir antes de la prueba 87.42% y después
de la prueba 91.67%, también se puede ver que la desviacidon estandar se increment6 en
0.72%, decir de 0.51% antes de la prueba y 1.23% después de la prueba; lo que significa
gue después da la implementacion de la herramienta los datos se han incrementado de

manera positiva para la empresa Guerra Company S.A.C.

96% 95%
94% 93%
92%
0,
9%  91% 01% 22 91%  91% o919  91%  91%  91%
90%
88% 88%

88% 88% 88%
88% 87% ° - 7o 87% 87% 87% 87%
° (]

86%
84%
82%

semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

=@= Pre - test Post - test

Figura32. Diagrama lineal de tendencia de la eficiencia

Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS c 25.
Interpretacion:

De la figura 32 se puede observar el diagrama lineal de tendencia de la eficiencia,
de la gréfica se observa la comparacion antes y después de la prueba, la cual se

interpreta de la siguiente manera. Después de aplicar la prueba se muestra una
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variacion en al comportamiento lineal de eficiencia en el tiempo en este punto se
puede observar que la tendencia es de incremento, esto significa la eficiencia ira
incrementando en el tiempo, favoreciendo a la empresa.

95,00

24

24,00

o &

20,00

o :

6,00

Eficiencia

Pre - Test Fost- Test

Figura33. Diagrama de cajas y bigotes de la evaluacién comparativa de la eficiencia

Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS c 25.

Interpretacion:

De la figura 33 se puede observar los valores que se obtuvieron del Pre — test,
dando como resultado una dispersion menor a la del Post — test lo cual significa
gue antes de la implementacion los datos estan mejor agrupados y después de la
implementacion tiene una mayor dispersion, sin embargo, notamos que hay un

incremento en el Post — test esto se puede observar en el grafico de cajas y bigotes.

4.1.2 Analisis descriptivo de la eficacia

Tabla 33. Resultados comparativos de la dimension de la eficacia

Pre - Test Post - Test
Dimensién
N Media Desv.. N Media Desv..
Desviacion Desviacion
Eficacia 12 79.25 2.53 12 93.67 1.30

Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS c 25.

Como se puede observar en la tabla 33, la comparacion del pre test y post test se puede
observar que hay un incremento de 14.42% es decir antes de la prueba 79.25% y después
de la prueba 93.67%, también se puede ver que la desviacion estandar se decrecié en

1.23%, decir de 2.53% antes de la prueba y 1.30% después de la prueba; lo que significa
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gue después da la implementacion de la herramienta los datos se recopilan de la mejor

maneray esto es positivo para la empresa.

100% 97%
94% 94% o 94% o 94% o 94% 94%
95% 92% 3% .M._.
90%
85% 82% 82% 82%

81% 81%

79% 79% 79%

80% 78%
75%
70%
semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana

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

==@==Pre - test  ==@== Post - test

Figura34. Diagrama lineal de tendencia de la eficacia Pre — test y Post — test

Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS ¢ 25.
Interpretacion:
De la figura 34 se puede observar que la lineal de tendencia de la eficacia, de la
gréfica se observa la comparacion antes y después de la prueba, la cual se
interpreta de la siguiente manera. Después de aplicar la prueba se muestra una
variacion en al comportamiento lineal de eficacia en el tiempo en este punto se
puede observar que la tendencia es de incremento, esto significa la eficacia ira

incrementando en el tiempo, favoreciendo a la empresa.

100,00
14
95,00

0,00

85,00

Eficacia

80,00

75,00

70,00

Fre - Test Fost - Test

Figura35. Diagrama de cajas y bigotes de la evaluacion comparativa de la eficacia

Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS c 25.
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Interpretacion:

De la figura 35 se puede observar los valores que se obtuvieron del Pre — test,
dando como resultado una dispersion mayor, por lo que se puede apreciar que
después de la implementacién el Post — test tienen una agrupacion reducida, lo que
significa que tiene una mejor agrupacion y esto permite un mejor analisis de los

datos en el Post — test, asi como se puede observar en el grafico anterior.

4.1.3 Analisis descriptivo de productividad

Tabla 34. Resultados comparativos de la productividad

Pre - Test Post - Test
Dimensidén . .
N Media De.sv. , N Media De.sv. ,
Desviaciéon Desviacidon
Productividad 12 69.33 2.42 12 87.42 1.51

Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS c 25.

Como se puede observar en la tabla 34, la comparacion del pre test y post test se puede
observar que hay un incremento de 18.09% es decir antes de la prueba 69.33% y
después de la prueba 87.42%, también se puede ver que la desviacién estandar decrecio
en 0.91%, decir de 2.42% antes de la prueba y 1.51% después de la prueba; lo que
significa que después da la implementacion de la herramienta, los datos se recopilan de
la mejor manera y esto es positivo para la empresa.

100%

95% 0% a0
9 9 89% 6
oo 88% 88% . O gy 8%
(1]
85%
80%
75%  20% 2% 72% 719 2%

69%  69% 69%  69% 69%
70% 66%

64%
65%

60%
semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

== Pre - test Post - test

Figura36. Diagrama lineal de tendencia de la productividad Pre —test y Post — test

Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS c 25.

Interpretacion:
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De la figura 36 se puede observar el diagrama lineal de tendencia de la eficacia, de
la grafica se observa la comparacion antes y después de la prueba, la cual se
interpreta de la siguiente manera. Después de aplicar la prueba se muestra una
variacion en al comportamiento lineal de eficacia en el tiempo en este punto se
puede observar que la tendencia es de incremento, esto significa la eficacia ira

incrementando en el tiempo, favoreciendo a la empresa.

) é
85,00
80,00

75,00

Productividad

70,00

65,00 5

50,00

Pre - Test Post- Test

Figura37. Diagrama de cajas y bigotes de la evaluacién comparativa de la
productividad

Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS c 25.

Interpretacion:

De la figura 37 se puede observar que la dispersion en el Pre — test es ligeramente
mayor, a la dispersion del Post — test lo que significa que después de la
implementacion tienen una mejor agrupacion, es decir que el andlisis de datos
después de la implementacién es mejor, este dato se puede observar en el grafico

anterior de cajas y bigotes.

73



4.2 Andlisis inferencial

Tabla 35. Regla de decisién — Prueba de normalidad para muestras relacionadas

Muestra

Muestra

Significancia Interpretacion Estadigrafo
(Pre — Test) | (Post — Test)
Paig= 0.05 Si Si Parameirica T-Student
. Mo .
Pag = 0.05 Si Mo L Wilcoxwon
parametrica
. Mo .
Paig = 0.05 Mo Si . Wilcoxon
parametrica
Mo .
Pag = 0.05 Mo Mo L Wilcoxwon
parametrica

Fuente: Elaboracion propia

4.2.1 Analisis de las hip6tesis especificas

Hipotesis especifica 1.

Ha: La aplicacién de la ingenieria de métodos mejorara la eficiencia de la empresa
Guerra Company S.A.C Ancash 2022.

Ho: La aplicacion de la ingenieria de métodos no mejorara la eficiencia de la
empresa Guerra Company S.A.C Ancash 2022.

Tabla 36. Prueba de normalidad de la eficiencia

6ru00 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
d Estadisticol gl Sig. | Estadistico] gl Sig.
o |Pre-Test 374 12 000 640 12 000
Eficiencia
Post - Test 373 12 000 633 12 000

Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS c 25.

Se empleo Shapiro Wilk por lo que la muestra del estudio fue menos de 30. De la

tabla 36 se puede deducir que la significancia después de aplicar la prueba es

menor que 0.05 para la distribucion correspondiente y de acuerdo a la regla de

decision, se emplearan las pruebas no paramétricas. Para cotejar con la hipotesis

especifica 1, se empleara la prueba Wilcoxon.
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Tabla 37. Estadistica descriptiva de la eficiencia

Desv.
N Media Desviacion Minimo Maximo
Pre - test Eficiencia 12 87.42 51 87.00 88.00
Post - test Eficiencia 12 91.67 1.23 91.00 95.00

Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS c 25.

Tabla 38. Prueba de rangos con signos de Wilcoxon

N Rango promedio Suma de rangos
Post - test Eficiencia - Pre - Rangos negativos 0a ,00 ,00
test Eficiencia Rangos positivos 120 6,50 78,00
Empates 0c
Total 12

a. Post - test Eficiencia < Pre - test Eficiencia
b. Post - test Eficiencia > Pre - test Eficiencia

c. Post - test Eficiencia = Pre - test Eficiencia

Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS c 25.

De la tabla 38 se puede observar que el promedio del pre — test es de 87.42% el
cual es inferior a la obtenida en el post — test con un valor de 91.67%, con ello y de
acuerdo a la regla de decision no se rechaza la Hipétesis (Ha), de acuerdo a esto,

se rechaza la hipétesis nula (Ho).

Tabla 39. Resultados de la prueba de Wilcoxon

Post - test Eficiencia - Pre - test Eficiencia
Z -3,106P

Sig. asintética(bilateral) ,002

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS ¢ 25.
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Regla de decision:
Si P valor < 0.05, la hipotesis nula se rechaza
Si P valor 2 0.05, la hipdtesis nula se acepta

Teniendo la significa bilateral de la prueba de Wilcoxon p_valor que es 0.02 < 0.05,
se rechaza la Ho. Por lo tanto: La aplicacion de la ingenieria de métodos mejorara

la eficiencia de la empresa Guerra Company S.A.C Ancash 2022.
Hipdtesis especifica 2.

Ha: La aplicacion de la ingenieria de métodos mejorara la eficacia de la empresa
Guerra Company S.A.C Ancash 2022.

Ho: La aplicacion de la ingenieria de métodos no mejorara la eficacia de la empresa
Guerra Company S.A.C Ancash 2022.

Tabla 40. Prueba de normalidad de la eficacia

0 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
: Estadistico] gl Sg. | Estadistio| gl Sig.
. (Pre-Test 172 2 00¢ 905 12 185
Eficacia
Post - Test 316 12 002 810 12 012

Fuente: Resultados de eficiencia y base de datos en SPSS ¢ 25.

Se empleo Shapiro Wilk por lo que la muestra del estudio fue menos de 30. De la
tabla 40 se puede deducir que la significancia antes es mayor que 0.05, y después
de aplicar la prueba es menor que 0.05 para la distribucidén correspondiente y de
acuerdo a la regla de decisién, se emplearan las pruebas no paramétricas. Para

cotejar con la hipotesis especifica 2, se empleara la prueba Wilcoxon.

Tabla 41. Estadistica descriptiva de la eficacia

Desv.
N Media Desviacion Minimo Maximo
Pre - test Eficacia 12 79.25 2.53 74.00 82.00
Post - test Eficacia 12 93.67 1.30 92.00 97.00

Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS c 25.
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Tabla 42. Prueba de rangos con Wilcoxon

N Rango promedio Suma de rangos
Post - test Eficacia - Pre - Rangos negativos 0a ,00 ,00
test Eficacia Rangos positivos 12b 6,50 78,00
Empates oc
Total 12

a. Post - test Eficacia < Pre - test Eficacia
b. Post - test Eficacia > Pre - test Eficacia

c. Post - test Eficacia = Pre - test Eficacia

Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS c 25.

De la tabla 42 se puede observar que el promedio del pre — test es de 79.25% el
cual es inferior a la obtenida en el post — test con un valor de 93.67%, con ello y de
acuerdo a la regla de decisiobn no se rechaza la Hipotesis (Ha), entonces, se

rechaza la hipétesis nula (Ho).

Tabla 43. Resultados de prueba Wilcoxon

Post - test Eficacia - Pre - test Eficacia

Z -3,066°

Sig. asintética(bilateral) ,002

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS ¢ 25.

Regla de decision:
Si P valor £ 0.05, la hipétesis nula se rechaza
Si P valor 2 0.05, la hipdtesis nula se acepta

Teniendo la significa bilateral de la prueba de Wilcoxon p_valor que es 0.02 < 0.05,
se rechaza la Ho. Por lo tanto: La aplicacion de la ingenieria de métodos mejorara

la eficacia de la empresa Guerra Company S.A.C Ancash 2022.
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Hipotesis general

Ha: La aplicacién de la ingenieria de métodos mejorara la productividad de la

empresa Guerra Company S.A.C Ancash 2022.

Ho: La aplicacion de la ingenieria de métodos no mejorard la productividad de la

empresa Guerra Company S.A.C Ancash 2022.

Tabla 44. Prueba de normalidad de la productividad

Grubo Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
P Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
., |Pre-Test ,279 12 ,011 ,867 12 ,060
Productividad
Post - Test ,160 12 ,200* ,955 12 ,716

Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS c 25.

Se empleo Shapiro Wilk por lo que la muestra del estudio fue menos de 30. De la
tabla 44 se observa que la significancia antes Pre — test es mayor que 0.05, con un
valor de (0.06) y después de aplicar la prueba Post — test es mayor que 0.05 con
un valor de (0.716) para la distribucidén correspondiente y de acuerdo a la regla de
decision, se emplearan las pruebas paramétricas. Para cotejar con la hipétesis

general, se empleara la prueba T — Student.

Tabla 45. Estadistica descriptiva de la productividad

Pre - Test Post - Test
Dimensidn } .
N Media De.sv. , N Media De.sv. ,
Desviaciéon Desviacion
Productividad 12 69.33 2.42 12 87.42 1.51

Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS c 25.

De la tabla 45 se puede observar que el promedio del pre — test es de 69.33% el
cual es inferior a la obtenida en el post — test con un valor de 87.42%, con ello y de
acuerdo a la regla de decisiébn no se rechaza la Hipoétesis (Ha), entonces, se

rechaza la hipétesis nula (Ho).

Tabla 46. Resultados de prueba T — Student para la productividad

Grupo t gl Sig. (bilateral)

Pre - test Productividad -

Post - test Productividad -25,398 11|,000

Fuente: Datos obtenidos de la base de datos en SPSS ¢ 25
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Regla de decision:
Si P valor < 0.05, la hipotesis nula se rechaza
Si P valor 2 0.05, la hipdtesis nula se acepta

Teniendo la significa bilateral de valor p_T — Student que es 0.000 < 0.05, se
rechaza la Ho. Por lo tanto: La aplicacién de la ingenieria de métodos mejora la

productividad de la empresa Guerra Company S.A.C Ancash 2022.
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V DISCUSION
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En base a los resultados y analisis de los resultados, para el objetivo especifico 1,
se excluyo la significancia, la significancia bilateral de la prueba Wilcoxon de p_
valor p 0.002 < 0.05, Ho; con ello se puede demostrar que la herramienta aplicada
mejora la eficiencia en el area de produccion de la empresa GUERRA COMPANY
S.A.C, Lima, 2022; de acuerdo a los resultados del analisis, con referencia a la
media se incremento en 4.25%, es decir el Pre — test con 87.42% y el Post — test
con 91.67%. De la misma manera se observa que la desviacién estandar se
incremento en 0.72%, es decir de 0.51% antes de la prueba y 1.23% después de la
prueba; este resultado implica que después de la implementacion los datos se
mantuvieron en incremento, este resultado es positiva para la empresa. Los
resultados obtenidos coinciden con los resultados obtenidos por: CARANGUI
(2015) en su tesis “Analisis de métodos de trabajo y estandarizacion de tiempos
para mejorar la eficiencia en los procesos en el area de corte en la empresa
Pasamaneria S.A” como resultado de la ampliacion de la ingenieria de métodos se

logré un incremento de 12% en la eficiencia.

De la misma forma a partir de los resultados obtenidos para el objetivo especifico
2 se tienen lo siguiente; la significancia de la prueba de Wilcoxon p_valor
0.002<0.05, con el ello se rechaza la Ho, por lo tanto se demuestra que la aplicacion
de la ingenieria de métodos mejora la eficacia en el area de produccién de la
empresa GUERRA COMPANY S.A.C, Lima, 2022; de acuerdo a los resultados del
analisis la media se incrementd en 14.42% es decir antes de la prueba 79.25% y
después de la prueba 93.67%, también se puede ver que la desviacion estandar se
decreci6 en 1.23%, decir de 2.53% antes de la prueba y 1.30% después de la
prueba; lo que significa que después da la implementacion de la herramienta los
datos se recopilan de la mejor manera. Por otro lado, los resultados obtenidos por
GUARACA (2015) en su investigacion “Mejora de la productividad, en la seccion de
prensado de pastillas, mediante el estudio métodos y la medicion del trabajo, de la
fabrica de frenos automotores EGAR S.A”. son similares teniendo como resultado
lo siguiente: la elaboracion de pastillas aumento de 108 a 136 pastillas/HH en un
trabajo de 11H y de 102 a 128 en un trabajo de 8 horas, lo que resulta un incremento

de 25% con respecto del método anterior.

Finalmente, los resultados obtenidos con respecto al objetivo general de la

investigacion son: teniendo la significancia de la prueba T — Student p_valor 0.000
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< 0.05, con ello se rechaza la Ho; probando que la aplicacion de la ingenieria de
meétodos mejora la productividad en el area de produccion de la empresa GUERRA
COMPANY S.A.C, Lima, 2022, este resultado se evidencia en la productividad, en
cuento a la media hubo un incremento de 18.09% % es decir antes de la prueba
69.33% y después de la prueba 87.42%, también se puede ver que la desviacidon
estandar decrecio en 0.91%, decir de 2.42% antes de la prueba y 1.51% después
de la prueba; por otro lado tenemos a CAMARENA Y MORANTE (2021) en el
trabajo realizado para su tesis, “estudio de métodos para mejorar la productividad
en el proceso de elaboracion de ventanas S25, de la empresa Fabel Glass E.I.R.L.,
Ate,2021”. Con resultados parecidos en la productividad, una productividad
superior después de implementar el estudio de métodos, productividad antes 87%

después del método 127% con un incremento de 40%.
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Primero: El presente trabajo de investigacion con Hipotesis general, de demostrar
que la aplicacion de la ingenieria de métodos mejora la productividad en al area de
produccion de la empresa GUERRA COMPANY S.A.C, Lima, 2022, este hecho se
puede observar comparando los resultados obtenidos del analisis, es decir antes
de la prueba Pre — test 69.33% y después de la prueba Post — test 87.42%, con un

incremento de 18.09%, en la productividad

Segundo: El presente trabajo de investigacion con una Hipotesis especifica 1
demostrar que la aplicacién de la ingenieria de métodos mejora la eficiencia en al
area de produccion de la empresa GUERRA COMPANY S.A.C, Lima, 2022, este
hecho se puede observar en la comparativa de los resultados obtenidos del analisis,
es decir antes de la prueba Pre — test con 87.42% y después de la prueba Post —

test con 91.67%, un incremento de 4.25% en la eficiencia.

Tercero: El presente trabajo de investigacion con una Hipdtesis especifico 2 de
demostrar que la aplicacion de la ingenieria de métodos mejora la eficacia en al
area de produccion de la empresa GUERRA COMPANY S.A.C, Lima, 2022, este
hecho se puede observar en la comparativa de los resultados obtenidos del analisis,
es decir antes de la prueba Pre — test 79.25% y después de la prueba Post — test

93.67%, con un incremento de 14.42%, en la eficacia.
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Primero: Con referencia a la productividad, se recomienda continuar manteniendo
y aplicando la ingenieria de métodos en el &rea de produccion, con la finalidad de
reducir las actividades innecesarias dado que ahora se cuenta con 14 de 16 que se
encontraron antes de la implementacion, este nuevo método permitira seguir
manteniendo y seguir disminuyendo los tiempos muertos en el proceso de

produccién con la finalidad de seguir mejorando a la productividad.

Segundo: Con referencia a la eficiencia, se recomienda tener un constante
monitoreo al proceso que se realiza, mantener informado sobre los resultados se
puedan obtener, de esta manera se pueden evitar un cuello de botella durante el
proceso, finalmente se recomienda mantener y mejorar en lo posible la eficiencia,

por lo que era uno de los objetivos planteados.

Tercero: Con referencia a la eficacia, se recomienda informar al personal de
manera constante y periddica de las actividades realizadas y verificar que todo lo
ensefado sea realizado de la mejor forma posible el uso eficaz de los materiales
es sumamente importante en la empresa, y por su puesto los integrantes de la

organizacion son un activo valioso para la empresa GUERRA COMPANY S.A.C.
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ANEXOS
Anexo 01

Maiz
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Anexo 02
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o e e e

Maiz 1.236 1.155
Habas de soja 0,256 0,174
Trigo total 1.780 1.852

Fuente: USD 30/092021
Produccién de trigo 2021/2022 en los EEUU

(billones de bushels) Estimado por el mercado

Trigo total 1.646 1.680
Trigo invierno 1.277 1.321
Trigo HRW 0,749 0,780
Trigo SRW 0,361 0,364
Trigo blando 0,167 0,176
Trigo promavera 0,331 0,327
Trigo duro 0,037 0,034

Fuente: USD 30/092021
Anexo 03. Diagrama de Ishikawa
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Fuente: elaboracion propia



Anexo 04. Matriz de Vester (Correlacion)
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Fuente: Elaboracion propia

Anexo 05 Escala de frecuencias

CAUSAS PUREDR CE | oo e |[FIEEmE]
correlacién a total

Procedimiento no definido 15 5 75
Movimientos innecesarios 14 5 70
Estandares de tiempo no definidos 9 5 45
Falta de control en el tiempo 6 5 30
Escaso orden y limpieza 8 1 8
Poca iluminacién 3 1 3
Falta de insumos 2 1 2
Material no estandarizado 1 1 1
Falta de capacitacidon 8 1 8
Falta de compromiso 6 3 18

2 1 2

2 1 2

Frecuencia alta (5) Frecuencia media (3) Frecuencia baja (1)

Fuente: Elaboracién propia
Anexo 06
Tabulacién de datos

Fuente: Elaboracién propia

N.2 CAUSAS Frecuenecia % Acumulado | % Acumulado
1 Procedimiento no definido 75 28,41% 75 28,41%
2 Movimientos innecesarios 70 26,52% 145 54,92%
3 Estandares de tiempo no definidos 45 17,05% 190 71,97%
4 Falta de control en el tiempo 30 11,36% 220 83,33%
5 Falta de compromiso 18 6,82% 238 90,15%
6 |Escaso orden y limpieza 8 3,03% 246 93,18%
7 Falta de capacitacién 8 3,03% 254 96,21%
8 Poca iluminacién 3 1,14% 257 97,35%
9 Falta de insumos 2 0,76% 259 98,11%
10 2 0,76% 261 98,86%
11 2 0,76% 263 99,62%
12 [Material no estandarizado 1 0,38% 264 100%
TOTAL 264 100%



Anexo 07

DIAGRAMA DE PARETO
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Fuente: Elaboracién propia

Anexo 08 Estratificacion
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Frecuencia . -

Procedimiento no definido 75 Ingenieria de métodos
Movimientos innecesarios 70 Ingenieria de métodos 220
Estandares de tiempo no definidos 45 Ingenieria de métodos
Falta de control en el tiempo 30 Ingenieria de métodos
Escaso orden y limpieza 8 5's 11
Poca iluminacién 3 5's
Falta de insumos 2 Gestion
Material no estandarizado 1 Gestion
Falta de capacitacion 8 Gestion 29
Falta de compromiso 18 Gestion

2 Lean Manufacturing a

2 Lean Manufacturing

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 09 criterio de toma de decision

Solucién al Costo de Facilidad de Tiempo de
problema aplicacion aplicacion aplicacion
Ingenieria de métodos 5 5 5 5 20
5'S 3 3 5 5 16
Gestion 3 1 1 1 6
Lean Manufacturing 1 1 3 1 6
Muy buen (5) Bueno (3) Regular (1)

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 10: Matriz de operacionalizacion

Titulo: Aplicacion de la ingenieria de métodos para mejorar la productividad del area de produccion de la empresa Guerra Company S.A.C. Ancash, 2022

VARIABLE . DEFINICION ESCALA DE

DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSIONES INDICADORES )
INDEPENDENTE OPERACIONAL MEDICION

_ o i Es una técnica que 2 ANV
La ingenieria de métodos, se ocupa ) ) ANV =—=——— x 100%
i » permite incrementar la | Estudio de Y AT
de la integracion del ser humano en o i Razén
o ) productividad, asi como | Movimientos %ANV= Porcentaje de actividades que no agregan valor.
Ingenieria de | el proceso productivo, con las L .
J . o minimizar  tiempos Yy > ANV=.Sumatoria de actividades que agreguen valor
Métodos herramientas o maquinarias para i o
costos brindando la > ANV= Sumatoria de actividades totales
desempefiar las tareas que se le dad | o
) ) seguridad en el servicio y . _
asignen (Palacios, 2010, p12). : Estudio de TS =TNx(1+SUPLEMENTOS) )
calidad del producto. . TS = Tiempo estandar | Razon
Tiempos IN=Ti
= Tiempo normal

VARIABLE ) DEFINICION ESCALA DE

DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSIONES INDICADORES p
DEPENDENTE OPERACIONAL MEDICION

. - . Tiempo disponible
Eficiencia =—————F x 100%
Tiempo empleado
Indicador:

La productividad es el grado de | la productividad es una | gficiencia HRT Razdn

rendimiento con que se emplean | relacion entre los IE = HTP x100%

los recursos disponibles para | insumos y los productos IE= indice de eficiencia

alcanzar objetivos | de un sistema. A mayor HRT= Horas real trabajado
Productividad predeterminados, a través del | produccion, mismo HTP= Horas total programado

empleo eficiente de los recursos, | material la produccion . .

i o _ _ Eficacia = cantidad producida % 100%
materiales, hombres y maquinas, | mejora 0 menos material, " cantidad programada 0
entre otros elementos. (Garcia, | misma produccion, la indicador:
i ; TSM
2005, p9). productividad mejora. Eficacia IE = = £100% Razén

IE= indice de eficacia
HRT= Total de sacos molidos

HTP= Total de sacos programados.




Anexo 11: Matriz de Coherencia

Titulo: Aplicacion de la ingenieria de métodos para mejorar la productividad del area de produccion de la empresa Guerra Company S.A.C. Ancash, 2022

2022?

S.A.C Ancash 2022

2022

Problema Objetivo Hipotesis Variable Metodologia
Problema general Objetivo general Hipotesis general Variables independientes Tipo de
Ingenieria de métodos investigacion Aplicada
¢sen que medida la aplicaciéon de | Determinar en qué medida la | La  implementacion de la —
Enfoque cuantitativo
la ingenieria de métodos mejora | aplicacion de la ingenieria de | ingenieria de métodos mejora la
la productividad en la empresa | métodos mejora la productividad | productividad en la empresa Estudio de tiempos
Guerra Company S.A.C Ancash | en la empresa Guerra Company | Guerra Company S.A.C Ancash Disefio de | Pre experimental

investigacion

Dimensiones
Estudio de métodos Variables
VI VD:
Ingenieria de | Productividad
métodos
Problemas especificos Objetivos especificos Hipotesis especificas Variable dependiente Poblacién

¢En qué medida la ingeniera de
método mejora la eficiencia en la
empresa Guerra Company SA.C
Ancash 20227

Determinar en qué medida la
implementaciéon de la ingenieria
de métodos mejora la eficiencia en
la empresa Guerra Company
S.A.C Ancash 2022.

La aplicacion de la ingenieria de
métodos mejora la eficiencia de la
empresa Guerra Company S.A.C
Ancash 2022

Productividad

Tostadora, molinos de harina, en el

area de produccion de harina

¢en qué medida la aplicacion de
la ingenieria de métodos mejorar
la eficacia en la empresa Guerra
Company S.A.C Ancash 20227

Determinar en qué mediad la
aplicacion de la ingenieria de
métodos mejora eficacia en la
empresa Guerra Company S.A.C
Ancash 2022.

la aplicacion de la ingenieria de
métodos mejora la eficacia de la
empresa Guerra Company S.A.C
Ancash 2022.

Eficiencia

Muestra

2 molinos, 1 tostadora del area de

produccion

Muestreo

Dimensiones

Eficacia

No probabilistico

Técnica

Observacion — observacion directa

Instrumento

Registro de tiempos, y diagrama de

procesos




Anexo 12. Validacion de instrumentos a través del juicio del experto 1
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO
INSTRUMENTO PARA MEDIR LA INGENIERIA DE METODOS Y PRODUCTIVIDAD
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PEITE Vol e secoes rmokahes
TP = Totel o macom SOOQTMTasdon

Ob=ervaciones (precisar =i hay suficiencia): HAY SUFICIENCIA
OpIinion de aplicabllidad:
> Aplicable [ x]
> Apellidos y Nombres del Juez Validador:
> Especialidad del validador: INGENIERO INDUSTRIAL

Aplicable después de corregir [ ...}

TPertinencia: El ftorm corresponde al concepto tednco formulado
ZRelevancia: El tem es apropiado para repgraesentar al componente ogdimension espedcfiica del constructo
3Clandad: Se entlende sin dificultad alguna ol enuncaado del tom, esconcaso, exaclo y directo

Nota: Sufidencia. se dice sufigenca cuando os Nems planteadosson Suficentes PAra Meair la dimension

Lima, martes 31 de mayo del 2022

Fuente: Elaboracion propia

No aplicable [ ...]
ZENA RAMOS JOSE LA ROSA DNI: 17633128

Firma del Experto Informante



Anexo 13. Validacion de instrumentos a través del juicio del experto 2
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO
INSTRUMENTO PARA MEDIR LA INGENIERIA DE METODOS Y PRODUCTIVIDAD
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIENCIA.

Opiniédn de aplicabilidad:

Y

>
-

1Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente odimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, esconciso, exacto y directo

Nota:- Suficiencia. se dice suficiencia cuando los items planteadosson suficientes para medir la dimension

Lima, 30 de mayo del 2022

Fuente: Elaboracion propia
Anexo 14. Validacion de instrumentos a través del juicio del experto 3

Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ...]
Apellidos y Nombres del Juez Validador: Mg. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo DNI: 07500140
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Magister en Administracion Estratégica de Empresas

No aplicable [ ...]

s

%ﬁ

Firma del

Experto Informante



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO
INSTRUMENTO PARA MEDIR LA INGENIERIA DE METODOS Y PRODUCTIVIDAD

PRI = Fotad e s ecoes ke
BET = Totel o mecom STURITRIITanIos
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIENCIA
Opinicon de aplicabilidad:
> Aplicable [ x] Aplicable después de corregir [ ...]
> Apellidos y Nombres del Juez Validador:
> Especialidad del validador: INGENIERO INDUSTRIAL

1pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

2Relevancia: El item es apropé para repr it al componente odimension espedfica del construdo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enuncado del item. escondso, exacio y directo

No aplicable [ ...

Mgtr. APARICIO MONTENEGRO, Pablo Roberto DNI: 25694430

Nota: Sufidenda. se dice sufidenca cuando los items planteadosson suficentes para medir la dimension

Lima, martes 31 de mayo del 2022

Fuente: Elaboracion propia

Firma del Experto Informante




Anexo 15. Autorizacion para la recaudacion de informacion

Amcash, 10 sbril del 2022
Guerra Ulgarte Femando Alfredo

Ludena Pérez, Candy Jennifer

Estudiantes de la camera de Ingenieria Industrial

Universidad Cesar Vallejo — Sede Lima Morte

ASUNTC: AUTORIZACION PARA RECAUDAR INFORMACION

o, Femendo Guema Ugare, ldenifificadoe con DRI M® 472380894, Gerente
General, reciban ustedes un saludo cordial de pare de la empresa Gusrra
Compamy 5.A.C., = motivo del presente documento es manifestar la
AUTORIZACION a los estudiantes el Sr. Guerra Ugarie Femando identificado
con DI N® 47235094 v a Dofia. Ludera Pérez, Candy Jennifer, identificado con
DIMI Mo 78030181, quienes cursan la carrera de Ingeniena Industrial en la
distinguida Universidad Cesar Vallejo. Es entonces gue sa le da la autorizacion
para que reslice la recaudacion de informacion mecasaria del area de produccion
de los molings, asi mismo plantee y ponga en practica la ejecucion de su
investigacion en l fiempo designado para su aplicacion. Es asi que se brinda los
permisos necesarios para gue la informacion gue se cbtenga de |z empresa se
utilica solo con fines academicos y de esta maners pusada hacer referencia en su

investigacion a la empresa Guerra Company S.A.C.
Sin mas que dedir, me despido a nombre de nuestra distinguida emprasa.

Atentamente.

oo A
' u/L{q /

FER Ne A GUER RA UGARTE
GERENTE oeﬁem

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 16: Prueba Pre — test abiril

PRE TEST (TOMA DE TIEMPOS)

TIEMPO EN SEGUNDOS DEL PROCESO

Método: Actividad: Und.Med:

Proceso: Producto: Muestra: 24

Elaborado por: Und.Prod:

fecha mes de Abril
ACTIVIDADES Dial | Dia2 | Dia3|Diad | Dia5| Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 |Dia 10|Dia 11|Dia 12 (Dia 13| Dia 14|Dia 15|Dia 16 |Dia 17 Dia 18| promedio N TS=TN(1+S)

1 [Recepcionar materia prima 64 65| 68 60 64 68 71 69| 64 64 64| 65 67 63 68| 65/ 68 67 65,78 62,73 75,80
2 |Inspeccionar 400 42| 38| 41 421 43| 38| 41| 41 39| 41 39| 40[ 39| 40 421 43 4 40,56 36,80 45,29
3 |Pesar 30f 33 33 311 33 33 33 321 34 33 32 31f 33 31 32| 32| 33 34 32,39 31,35 37,88
4 |Cargar 8 7 8 9 10 8 6 7 9 6 7 6 7 8 6 8 7 6 7,39 7,35 8,52
5 [Echaral molino 8 10 12 11 12 10 12 10 11 10 12 11 10 12 11 13 12 12 11,06 10,91 12,91
6 |Amarrar el costal 6 7 8 7 7,22 6,13 8,08
7 |Abrir el paso de cereales 3 4 4 3 3,39 4,63 5,41
8 |Arrancar 4 3 3,67 3,89 419
9 |Regular 10 11 12 10 12 11 11 10 11 12 11 12 10 11 11 12 12 11 11,11 10,77 12,56
10 |Moler 1425 1460| 1460 1430| 1420| 1460( 1420| 1450| 1430( 1430( 1420| 1450| 1440| 1445| 1445| 1425| 1450 1410 1437,22] 1436,96| 1609,39
11 (Inspeccionar 10 8 9 8 10 9 11 10 10 9 9 8 11 9 9 10 10 9 9,39 10,42 10,32
12 |Apagar 3 4 3 4 3 4 4 4 3 4 4 4 3 3 3 4 3 3 3,50 3,66 3,94
13 |Limpiar 30f 25 26( 27 28 26 26 27 25 26 25 26 25 26 25 26 27 24 26,11 26,70 29,31
14 (Retirar el costal 18 17 18 18 15 16 15 16 17 16 16 16 18 15 18 16 17 15 16,50 15,82 19,11
15 |Amarrar 12 15 16 14 15 13 14 12 13 14 14 15 14 16 15 14 16 16 14,33 14,33 16,22
16 |Entregar 25 30 26| 25 30 28 26 30 27 28 25 25 27 28 28 29 26 25 27,11 26,47 31,02

Fuete: Elaboracion propia




Anexo 17: Prueba Pre — test Mayo

PRE TEST

TIEMPO EN SEGUNDOS DEL PROCESO

Método: Actividad: Und.Med: Segundos

Proceso: Producto: Muestra: 24 Observaciones

Elaborado por: Und.Prod:

fecha mes de mayo
ACTIVIDADES Dial | Dia2|Dia3 | Dia4| Dia5|Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 |Dia10|Dia11|Dia 12 |Dia 13|Dia 14|Dia 15|Dia 16 |Dia 17 Dia 18 |Dia 19|Dia 20 {Dia 21 | Dia 22 |Dia 23 |Dia 24 [Dia 25 |Dia 26 | promedio | TN |TS=TN(1+9)

1 [Recepcionar materia prima 65 64 65 61| 65 66| 65 63| 64/ 63| 63 65 66| 65 65 66| 67| 68 67| 64| 64| 65 66| 67| 67| 66650769231 62,73 75,80
2 |Inspeccionar 39] 414 39| 40| 39| 40| 38 37| 39| 41 40| 41| 42| 40| 38 39 39| 40| 40| 39 41 37| 38| 41| 39| 40 39,5 36,80 45,29
3 |Pesar 33 31 33 31 35 31 33 32 35 34 321 31| 32| 34 32| 33| 35 31 33 35 31 33 32| 32| 31 3 32,5 31,35 37,88
4 |Cargar 9 9 8§ 9 8§ 9 9 9 7 9 9 8§ 10 8 9 8 9 8 8 9 8 8 9 8 9 8853846154 7,35 8,52
5 |Echar al molino 8 11 9 1 9 100 12 11 9 9 9 11} 100 12) 11 12} 11 8 10 11 100 11 9] 12| 11| 10{10,2692308 10,91 12,91
6 [Amarrar el costal 7 6 7 8 7 8 7 8 7 6 8 6 6 9 7 9 1 1 8 6 8 6 9 7 8 917,34615385 6,13 8,08
7 |Abrir el paso de cereales I 4 3 3 5. 4 4 3 4 3 4 3 4 3 4 5 4 4 3 5 4 4 3 4 5| 3376923077 4,63 541
8 |Arrancar 3 5 4 3 5 3 4 4 5 4 3 5 4 5 3 5 3 3 5 4 3 4 4 5 4 5(4,03846154 3,89 419
9 |Regular 100 100 11} 11f 10 12 10 11f 13) 12 11} 12 9 121 11} 12| 11} 12| 11} 13} 11} 12| 11 12 11| 104111923077 10,77 12,56
10 [Moler 1430| 1450( 1445| 1425| 1441| 1451) 1424| 1436| 1438| 1453| 1435| 1449| 1443| 1447| 1458| 1458| 1453| 1456| 1452| 1452| 1457| 1468| 1453| 1462| 1463| 1461|144846154| 1436,96| 1609,39
11 |Inspeccionar 9 10 8 9 11] 10 9 10 9 1 9 9 11 1u 9 10 1 8| 1 9 1 9 9 1 9| 10{9,73076923 10,42 10,32
12 |Apagar 4 3 4 5 4 3 4 5 3 5 3 4 3 4 5 4 3 3 3 4 3 3] 5 31 5| 4{3,380769231 3,66 3,94
13 |Limpiar 25 26| 26| 27| 27| 26| 25 25 26| 24 25 27| 24| 26| 26| 28] 26| 25| 26| 26| 25| 24| 26| 27| 28| 26|258461538 26,70 29,31
14 [Retirar el costal 17) 16| 17| 15 18 14| 16| 14 15| 14| 15 15 13| 16| 16| 14| 15 17| 16| 17| 15 13| 14{ 15 14| 15|152307692 15,82 19,11
15 |Amarrar 1] 13 14 12| 14 13| 11f 12 13) 11 13 15 11| 13| 13| 14| 12| 13| 14| 13| 13| 12| 13| 13| 14| 13|12,8076923 14,33 16,22
16 [Entregar 25| 30 26| 25 30| 28] 26| 30| 27| 28] 25| 25| 27| 28] 28] 29| 26| 25| 25 24| 27| 25| 26| 27| 26| 28|26,7692308 26,47 31,02

Fuete: Elaboracion propia




Anexo 18 Prueba Pre — test junio

PRE TEST

TIEMPO EN SEGUNDOS DEL PROCESO

Método: Actividad: Und.Med: Segundos

Proceso: Producto: Muestra: 24 Observaciones

Elaborado por: Und.Prod:

fecha mes de Junio
ACTIVIDADES Dial| Dia2| Dia3 | Dia4|Dia5| Dia6| Dia7| Dia8 | Dia9 |Dia 10| Dia 11| Dia 12| Dia 13| Dia 14| Dia 15| Dia 16| Dia 17| Dia 18| Dia 19| Dia 20| Dia 21| Dia 22| Dia 23| Dia 24| Dia 25| Dia 16| promedio| TN |TS=TN(1+S)

1 [Recepcionar materia prima 64 65 68| 60| 64 68 71 69| 64 64 64 65 67| 63 68 65 68 67| 66 61 63 64 65 6539 62,73  758(
2 |Inspeccionar 40 42 38 41 42 43 38 41 41 390 41 39 400 39 40 42 43 44 42 3§ 41 39 40 4043 3680 4529
3 |Pesar 300 33 33| 31 33 33 33 32| 34 33 32 31 33 31 32 32 33 34 3/ 32 33 33 3 326§ 31,33 3784
4 |Cargar 8§ 711 8§ 9 10 8§ 6 7 9 o 7 6 7 & 6 & 1 4 1 1 § 4 8 735 7,34 8,52
5 |Echar al molino 8 100 12 1y 12 100 12 10 1y 100 12 1y 100 12 13 13 12 17 1y 10 12 13 1 11,13 10,91 12,91
6 |Amarrar el costal 6 § 7 8§ & & 1§ 1 & ¢ 6 7 & 7, & 4 Q1 4 & ¢§ 4 8 7,22 6,13 8,08
7 |Abrir el paso de cereales 33 &4 3 3 4 3 3 o4 3 3 33 4 3 4 4 4 3 3 o3xn 4 4 483 463 541
8 |Arrancar 4 4 3 4 3 4 4 3 3 4 3 5 3 4 4 4 4 3 3 3§ 3 3 3,74 3,89 4,19
9 Regular 100 14 120 100 127 1 1 10 11 120 1 127 10 11 1y 121 121 1y 12 12 1 120 1 11,22 10,77 12,56
10 {Moler 1425| 1460| 1460| 1430| 1420 1460| 1420) 1450| 1430) 1430 1420| 1450 1440| 1445 1445 1425) 1450, 1410 1455 1420 1450 1440 1415 143696 1436,96 1609,39
11|Inspeccionar 00 8 9 8§ 10 9 1 00 10 9 9 § 1 9 9 10 100 9 4 ¢ 100 § 4 921 10471 10,32
12|Apagar 3 4 3 4 3 4 4 4 3 4 4 4 3 33 33 4 3 3 4 4 4 3 3 3,52 3,64 39
13 [Limpiar 300 25 260 27| 28 26| 26| 27 25 26] 25 26 25 26/ 25 260 27, 24 26 26 24 21| 29 26,17 26,70 29,31
14 [Retirar ¢l costal 18 17, 18| 18 15 16/ 15 16/ 17, 16| 16f 16 18 15 18 16 17 15 16| 18 17} 16 15 16,48 15,82 1911
15|Amarrar 12] 15| 16/ 14 15 13 14 12 13 14 14 15 14 16 15 14 16 16 14 15 16 14 1§ 1448 1433 1622
16/|Entregar 25 300 26| 25 30 28 26| 30| 27 28 25 25 27| 28 28 29 26 25 25 24 27 25 26 26,74 26471 31,02

Fuete: Elaboracion propia



Anexo 19: Prueba pre — test productividad abril.

Fuete: Elaboracion propia

PRE TEST INDICE DE PRODUCTIVIDAD (ABRIL)
Ficha de registro de eficiencia, eficacia y productividad
Investigador: Jefe de area:
Empresa: Guerra Company S.A.C. area: produccion
Tiempo Tiempo real Q Q PRE TEST
et Rz planificado | / empleado Planl.flcado Proc!uado Eficiencia Eficacia Productividad
(molienda) | (molienda)
1 11/04/2022 1800 1696 120 84 94% 70% 66%
2 12/04/2022 1800 1742 120 72 97% 60% 58%
3 13/04/2022 1800 1743 120 96 97% 80% 77%
4 14/04/2022 1800 1703 120 84 95% 70% 66%
5 15/04/2022 1800 1708 120 84 95% 70% 66%
6 16/04/2022 1800 1745 120 84 97% 70% 68%
7 18/04/2022 1800 1701 120 72 95% 60% 57%
8 19/04/2022 1800 1732 120 72 96% 60% 58%
9 20/04/2022 1800 1709 120 96 95% 80% 76%
10 21/04/2022 1800 1706 120 72 95% 60% 57%
11 22/04/2022 1800 1692 120 72 94% 60% 56%
12 23/04/2022 1800 1722 120 84 96% 70% 67%
13 25/04/2022 1800 1719 120 84 96% 70% 67%
14 26/04/2022 1800 1721 120 72 96% 60% 57%
15 27/04/2022 1800 1726 120 96 96% 80% 77%
16 28/04/2022 1800 1712 120 84 95% 70% 67%
17 29/04/2022 1800 1738 120 72 97% 60% 58%
18 30/04/2022 1800 1686 120 72 94% 60% 56%
95% 67% 64%




Anexo 20: Prueba pre — test productividad Mayo

Fuete: Elaboracion propia

PRE TEST INDICE DE PRODUCTIVIDAD (MAYO)
Ficha de registro de eficiencia, eficacia y productividad
investigador: Jefe de area:
empresa: Guerra Company S.A.C. area: produccion
. . Q Q PRE TEST
item Fecha Tle-rT1po Tiempo real Planificado Producido . B : . Productivid
planificado |/ empleado . . Eficiencia Eficacia
(molienda) (molienda) ad

1 02/05/2022 1800 1698 120 84 94% 70% 66%
2 03/05/2022 1800 1729 120 72 96% 60% 58%
3 04/05/2022 1800 1719 120 96 96% 80% 76%
4 05/05/2022 1800 1695 120 84 94% 70% 66%
5 06/05/2022 1800 1728 120 84 96% 70% 67%
6 07/05/2022 1800 1728 120 84 96% 70% 67%
7 09/05/2022 1800 1697 120 72 94% 60% 57%
8 10/05/2022 1800 1710 120 72 95% 60% 57%
=] 11/05/2022 1800 1714 120 96 95% 80% 76%
10 12/05/2022 1800 1727 120 72 96% 60% 58%
11 13/05/2022 1800 1704 120 72 95% 60% 57%
12 14/05/2022 1800 1726 120 84 96% 70% 67%
13 16/05/2022 1800 1715 120 84 95% 70% 67%
14 17/05/2022 1800 1733 120 72 96% 60% 58%
15 18/05/2022 1800 1735 120 96 96% 80% 77%
16 19/05/2022 1800 1746 120 84 97% 70% 68%
17 20/05/2022 1800 1732 120 72 96% 60% 58%
18 21/05/2022 1800 1728 120 72 96% 60% 58%
19 23/05/2022 1800 1732 120 84 96% 70% 67%
20 24/05/2022 1800 1731 120 84 96% 70% 67%
21 25/05/2022 1800 1731 120 96 96% 80% 77%
22 26/05/2022 1800 1734 120 84 96% 70% 67%
23 27/05/2022 1800 1727 120 96 96% 80% 77%
24 28/05/2022 1800 1746 120 72 97% 60% 58%
25 30/05/2022 1800 1744 120 70 97% 58% 57%
26 31/05/2022 1800 1738 120 68 97% 57% 55%
96% 68% 65%




Anexo 21: prueba pre — test productividad junio

Fuete: Elaboracion propia

PRE TEST INDICE DE PRODUCTIVIDAD (JUNIO)
Ficha de registro de eficiencia, eficacia y productividad
investigador: Jefe de area:
empresa: Guerra Company S.A.C. area: produccion
. . Q Q PRE TEST
. Tiempo Tiempo real e R —
Item Fecha . Planificado Producido . . ) 3 Productivid
planificado [/ empleado ) ) Eficiencia Eficacia
(molienda) | (molienda) ad

1 02/05/2022 1800 1696 120 84 94% 70% 66%

2 03/05/2022 1800 1742 120 72 97% 60% 58%

3 04/05/2022 1800 1743 120 96 97% 80% 77%
4 05/05/2022 1800 1703 120 84 95% 70% 66%
5 06/05/2022 1800 1708 120 84 95% 70% 66%
6 07/05/2022 1800 1745 120 84 97% 70% 68%
7 09/05/2022 1800 1701 120 72 95% 60% 57%
8 10/05/2022 1800 1732 120 72 96% 60% 58%
9 11/05/2022 1800 1709 120 96 95% 80% 76%
10 12/05/2022 1800 1706 120 72 95% 60% 57%
11 13/05/2022 1800 1692 120 72 94% 60% 56%
12 14/05/2022 1800 1722 120 84 96% 70% 67%
13 16/05/2022 1800 1719 120 84 96% 70% 67%
14 17/05/2022 1800 1721 120 72 96% 60% 57%
15 18/05/2022 1800 1726 120 96 96% 80% 77%
16 19/05/2022 1800 1712 120 84 95% 70% 67%
17 20/05/2022 1800 1738 120 72 97% 60% 58%
18 21/05/2022 1800 1686 120 72 94% 60% 56%
19 23/05/2022 1800 1737 120 84 97% 70% 68%
20 24/05/2022 1800 1724 120 84 96% 70% 67%
21 25/05/2022 1800 1729 120 96 96% 80% 77%
22 26/05/2022 1800 1713 120 84 95% 70% 67%
23 27/05/2022 1800 1698 120 96 94% 80% 75%
95% 69% 66%




Anexo 22: Presupuesto Monetario

Presupuesto Monetario

CLASIFICADORES PRESUPUESTARIOS RECURSOS DESCRIPCION UND COSTO x UND |CANTIDAD TOTAL
MATERIALES E INSUMOS
Gastos por la adquisicién en general: lapicero unidad S/0,50 8 S/4,00
utiles, materiales de oficina, cuaderno anillado unidad S/10,00 2 S/20,00
Implementos para escritorio en hojas bond paquetes S/14,50 2 S/29,00
general. folder manila i L 3 unidad S/1,00 2 S/2,00
- material para digitar asesorias -
sobres manila unidad S/0,50 2 S/2,00
tintas de impresora pack S/170,00 1 S/170,00
papeldgrafos unidad S/0,50 2 S/1,00
plumones unidad S/1,00 2 S/2,00
SUBTOTAL S/198,00 21 S/230,00
GASTOS OPERATIVOS
Servicio de suministro de energia eléct |servicio de electricidad Hidra andina mes S/80,00 4 S/320,00
Gastos en el personal que genere la .
formacién efectiva capacitaciéon especialista en estudio del trabajo dia S/50,00 2 S/100,00
servicio de internet, gasto por
conexidn a la red datos moaviles movistar mes S/80,00 4 S/320,00
servicio de internet movistar mes S/80,00 4 S/320,00
gastos por adquisicién de bebidas y
productos alimenticios para el consumo dia
humano refrigerio gasto por consumo S/15,00 28 S/420,00
gastos de servicio de impresioén,
empastado de docum entos oficiales para
la prestacion de servicio al publico manuales manual de la empresa unidad S/10,00 1 S/10,00
manual de procedimiento unidad S/20,00 1 S/20,00
SUBTOTAL S/335,00 44| S/1.510,00
PERSONAL
Gasto de movilidad(combustible) PASAIJES Traslado o entrega del producto mes S/50,00 4 S/200,00
transporte de traslado de carga,
bienes y materiales TRANSPORTE DE EQUIPO | Datafono unidad S/60,00 1 S/60,00
SUBTOTAL S/110,00 5 S/260,00

PRESUPUESTO MONETARRIO

Fuete: Elaboracion propia




Anexo 23: Presupuesto de no monetario

PRESUPUESTO NO MONETARIO
CLASIFICADORES PRESUPUESTARIOS |RECURSO DESCRIPCION APORTE UND COSTO x UN[CANTIDAD |TOTAL
RECURSOS HUMANOS
Gastos por la retribucion y
complementos de carga sociales de Plan de
los servidores Horas de trabajo Investigacion y desarrollo mejora Mes S/500,00 4{ S/2.000,00
SUBTOTAL $/500,00 4| S/2.000,00
EQUIPOS Y BIENES DURADEROS
Busqueda de
Laptop Asus AMD A4-5100 informacion unidad S/1.500,00 2| S/3.000,00
Impresiony
IMPRESORA MULTIFUNCIONAL HP
DESKJET INK ADVANTAGE 2775 | c3ne0 de _
GASTOS POR LA ADQUISICION DE Impresora informacion unidad $/330,00 1 S/330,00
MAQUINARIAS Y EQUIPOS DE OFICINA
Xiaomi Redmi Note 9 128GB Comunicacién
con la Empresa
Celular y clientes unidad S/230,00 1 S/230,00
SUBTOTAL $/2.060,00 4, S/3.560,00
MATERIALES E INSUMOS
Gastos por la adquisicion de libros, Metodologia de la Investigacion
materiales impresos destinadas a la . . (Hernandez Sampieri, 2010) Sustento de |unidad S/91,00 1 $/91,00
- . . Libros Digitales — )
ensefanza educativa, biblioteca entre Metodologia de la Investigacién Metodologia
otros (Cesar Augusto Bernal, 2010) unidad S/97,00 1 $/97,00
Desarrollo del
Gastos por adquisicion de Software Software Office prolyfe?to unidad 5/52,00 1 5/52,00
Analisis de los
SPS datos unidad $/250,00 1 $/250,00
SUBTOTAL $/490,00 4 $/490,00

PRESUPUESTO NO MONETARIO

Fuete: Elaboracion propia



Anexo 24: Cronograma de ejecucién del proyecto

—
EII UMIVERSIDAD CEsar WVALLEMD

CRONOGRAMA DE EJECUCION

FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA DE INGEMIERIA INDUSTRIAL

PROYECTO DE INVESTIGACION: Aplicacion de la ingenieria de métodos para mejorar la productividad del area de produccion de la empresa Guerra Company 5.A.C.

Ancash, 2022

ABRIL
Ne ACTIVIDADES

MAYD

Junio

JULIo

SEM | SEM| SEM | SEM
1 2 3 4

SEM

SEM | SEM
1 7

SEM

SEM

SEM
10

SEM
11

SEM
12

SEM
13

SEM
14

SEM
15

SEM
16

Determinar lineamientos para el proyecto de investigacion

Determinar lineamientos para el articulo de revision

Redaccion de la introduccion del proyecto de investigacion

Redaccion del titulo, problema y objetivo del articulo

Elaboracicn del marco tedrico v antecedentes del P

Seleccion de base de datos y fuentes para el articulo

Elaboracion de justificacion, hipotesis y objetivos del P

Organizar informacion del articulo de revisién

Planteamiento de variables y su operacionalizacian del P.|

= v o | | | | e | | o |

==
=

Planteamiento del disefio, tipo v nivel de investigacion del P.I.

Redaccidn del articulo de revision

==
==

=
]

Sustentacion del articulo v 1ra parte del P.I.

=
(=5}

Seleccion de poblacion y muestra

=
=

Evaluacion del proyecto de investigacion

=
(%}

Elaboracicn de técnicas, instrumentos y aspecto administrativos

=
L=3]

Entrega preliminar del proyecto de investigacion

==
=

Presentacion del informe final del proyecto de investigacidn

=
=<}

Sustentacion final del proyecto de investigacion

Fuete: Elaboracion propia




Anexo 25: ficha para el estudio de tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS:

CICLO BREVE

DEPTO. SECCION : ESTUDIO ndm. : 1
OPERACION : Carga de mercancia anal camion HOJA num i
Estudio de Métodos num.: _1_ 'é%'::-:::‘oz 6
INSTALACIONMAQUINA Num TIEMPO TRANSC. .
HERRAMIENTAS Y CALIBRADORES OPERARIO - 1
PRODUCTOPIEZA Num. - PYCEN: -
: CBSERVADO POR : Grupo de métodos
PLANO Num. . MATERIAL . FECHA- 110772012
CALIDAD : CONDICIONES TRABAJO : ___ | ~ 50 1PROBADO -
NOTA : Dibuje plano daltaller al dorso
ELEMENTO Tiempo observado (Ciclos) <T e
1 2 3 4 5 6 7 8 g |10 = i
Carga de cajas a la carrucha T leoss | coes |case | oz | onee |oses | cans |onac| comn|cosc ] some | coome
L Jesos |onas |cuss |oase | ouse |ones | cone |oese | coan| e
Transpona la carrucha al T Jozaz |oree|ossr | o330 | cez |osaz|caaz |oer | caer | oser | 2iem s
camion L Jos2e |caaz | cises | csse | oace Joses | 9 |csez | 0s8 | ona3
Colocar 1a mercancia en el T Jos |eres|ors |csas|cras JorarJoms |arae|era|erir | 26 | s
camion [ EF "3 EF S50 BN TN EF S EF TR BF 5P Y BF T8 EFY B Y B
£l operario sube al canida T Jess: |cces ::': ] ':: ::f« e :f:: cove ::r: .f.: ossus | sessus
(I EE*+3 BETTY B S sec | e | 1ua 3 | sz &
Arregla la mercancia dentro Tl |seas|ans | <323 ] caaz |rass] s | a8 437 | v aas | zaasse Léatee
del camion L 3¢ |3cos |sema | 2oms |30z |zonc 3o | sooe | avze | 343
_ 3= T Josse |cozs |cozs | aooe | coae | oees | cose |cose | csso |ccas | oxsma | ccasm
£l operario baja del camion
U RN R PR EETY RERT RRE) RECN RN REERY B

Fuente: estudio de tiempos con cronometro, 2009




Anexo 26: formato para la toma de tiempos.

TRED VEVERS VASOCIAD)S _wovmesinim G
DESCRIPCION DE LA OPERACION s  ENSAMBSLAR PARTES 2 & 4, ATORNILLAR A MAQUINA Y FUAR INSPECCIONAR
nnwgnwm NOM. DE OP TRALI0 NU W]uumosqmm E«Scinwm} P
- 572G § ISl VERFICE
NOM, 061 QPEANDOR | MESES EN 5L PUEST | DEPARTAMENTO HEARAMENTA 1ice :;;D;VIV:L wn.:; %im
ozscmmguneumu ESPECHICACIDNES DF 105 MATERALES e &30"‘ NW‘A e U MAGLIMA
ENSAMEL DE SUFLA DE PALO DE GOLF ~ MADERA ¥ ACERO W T
DHAFON 1% BAMINT B I 0 m TIYIT w Ll BV
R1 o a9 Jeorl 38 |37 {700 & | 77 3037 1
| | ENSAMBLE -S4 O I EE e o cae| 90 [ov6| 7 | .076] 0
gl 5] 4| 5 s |ialslweiesl]s [
: %00&3&{\8 E|os ca | 06| 05|05 |06 | on |05 001/ A9 100].052| 1 | o57] m3fs3) A"
il 2e s Taa |2 [ 66 o5 [ 3 |6 | o6 faselt !
3 | PRENSAR i [F3 KT 5N ETE (D) EE1 KT BTN T KT a3 {110} 50| 7y |50 0z
wal 2
4| INSPECCIONAR [ A O e o [ [ aa | 9031|100 031 | 47 |31 | o1
35
2 %&MQS : 361/ 1|78 |125].8%0 o | oms|—
R
.1 7 3
ELEMENTOS EXTRARIOS mcam DE TORNILLOS _:' (t-m} e o
«1.23 PIEZA TRABADA % ??ﬁ;'tﬁ’&n , § D
+2.13 SE INTENTO RETRABAIAR PIEZA 5 ruceno 3 g T
43,10 RENICIO A PARTIR DE CARGAR TORNALLOS | 3= e+ UNCADES FOR HRA o
INGENIERD frpes Meyers  FECHA 100000 | *S8- s A T
DS 7S bors £ 122 | DPOSCONFRICA DE LA FSROON [ TRAEAD
APROBADC POR fred Meyers FECHA: 10NDNX|Mmmmtns  REFE———| |5 Jim | FSS000€ OCD

Fuente: contenido del estudio de tiempos y movimientos para la manufactura agil



Anexo 27: Ubicacion de la empresa Guerra Company S.A.C.

5 &’ r,J(
“ CIPARITA market,
§ ‘ i RN

<'e

——

O >
Hdancha

Fuente: Google Maps
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