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RESUMEN

El trabajo: “Optimizacion de la productividad en la planta de alimentos
balanceados Redondo S.A.”, ha sido realizado para obtener el titulo profesional de
ingeniero Industrial de la UNJFSC, Huacho.

La metodologia que se empled se encuentra dentro de la investigacion basica
es de tipo Bésico, de nivel descriptivo, correlacional, no experimental y la hipotesis
planteada fue: “La optimizacion de la productividad si incide en el producto final
para aves en la Planta de alimentos balanceados Redondos S.A”. Para la
investigacion, la poblacién en estudio estuvo definida por 78 trabajadores de la
Empresa Redondos S.A, teniendo como muestra probabilista a 35 trabajadores. El
instrumento principal que se emple6 en la investigacion fue el cuestionario, que se
aplico a la primera y segunda variable. Los resultados evidencian gque existe una
relacién entre la optimizacion de la productividad y el producto final para aves en la
Planta de alimentos balanceados Redondos S.A. La correlacion es de una magnitud

moderada

El autor

Palabras claves: Optimizar, productividad, alimentos



ABSTRACT

The work: "Optimization of productivity in the balanced food plant Redondo
S.A.", has been carried out to obtain the professional title of Industrial Engineer from
UNJFSC, Huacho.

The methodology that was used is within the basic research is of the Basic type,
descriptive, correlational, non-experimental level and the hypothesis raised was: "The
optimization of productivity does affect the final product for birds in the Food Plant
Balanceados Redondos SA . For the research, the study population was defined by 78
workers of the Empresa Redondos S.A, having as a probabilistic sample 35 workers. The
main instrument used in the research was the questionnaire, which was applied to the first
and second variables. The results show that there is a relationship between the
optimization of productivity and the final product for poultry at the Redondos S.A.

balanced food plant. The correlation is of moderate magnitude

The author

Keywords: Optimize, productivity, food
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CAPITULO I
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. Descripcion de la realidad problematica

Diagndstico
¢Qué ocurre en la Planta de Alimentos Balanceados Redondo S.A.?

En la Planta de Alimentos Balanceados Redondo S.A. ocurre muchos
atoros y dificultades durante el proceso de produccién; especialmente en la Fase
IV: Peletizado (pequefias porciones de materias primas e insumos aglomerado
o comprimido) del alimento para aves, por lo que se realizard la monografia de
investigacion con la finalidad de encontrar los parametros adecuados para
mejorar la productividad (aumento de produccién utilizando los mismos

recursos).
Prondstico

¢Qué ocurrira si la situacién continda en la Planta de Alimentos

Balanceados Redondos S.A.?

La productividad que tenemos no es la esperada por la empresa, se debe
mejorar sin perjudicar la calidad del alimento y el tiempo del proceso para la
elaboracion del alimento para aves es alto y origina horas extras; en la
actualidad existen 2 turnos de trabajo ya que para cubrir el pedido de alimento

de todas las granjas es necesario aumentar la produccion.

Si la situacion continda y no se realiza la mejora respectiva ocurrird
pérdidas en tiempos muertos en la produccion, por consiguiente horas extras de
maquinaria, mano de obra en la produccion y atrasos en el despacho a granjas;
resultado de ello son las pérdidas economicas en unidades monetarias, y es
necesario encontrar los parametros adecuados para aumentar la productividad

en la Planta de Alimentos Balanceados Redondos S.A.

Control del Prondstico



¢De qué manera actuar para que no se cumpla el pronéstico en la Planta

de Alimentos Balanceados Redondo S.A.?

Se debe actuar en la busqueda de los pardmetros que conduzcan a la

productividad (eficiencia, eficacia y efectividad)

El estudio estd basado en la segunda linea de peletizado, la prensa
numero tres, el pedido de alimento de aves se hace en esta prensa, sin embargo

en el prensado de este alimento no se llega al rendimiento éptimo de 30 Tn/Hr.

Todo lote de produccién que pasa por esta linea toma mas tiempo de
lo normal, debido a que la prensa sufre atoros consecutivos y el peletizado de
este alimento tiene retrasos de produccion y por ende su distribucién a las

granjas correspondientes es deficiente.

1.2.Formulacién de problema

1.2.1. Problema general

¢De qué manera la optimizacion de la productividad incide en el
producto final para aves en la Planta de Alimentos Balanceados
Redondos S.A.?

1.2.2. Problemas especificos

¢De qué forma la Gestiébn Econémico y Financiero incide en la
optimizacion de la productividad del producto final para aves en la

Planta de Alimentos Balanceado Redondos S.A.?

¢De qué forma la Gestion del Proceso incide en la optimizacion de
la productividad del producto final para aves en la Planta de

Alimentos Balanceados Redondo S.A.?

10



¢De qué forma la Gestion de los Recursos Humanos incide en la
optimizacion de la productividad del producto final para aves en la

Planta de Alimentos Balanceado Redondos S.A.?

1.3.0bjetivos
1.3.1. Objetivo general

Analizar la incidencia de la optimizacion de la productividad en el
producto final para aves en la Planta de Alimentos Balanceados
Redondos S.A.

1.3.2. Objetivos especificos

Evaluar la incidencia de la Gestion Econdmico y Financiero en la
optimizacion de la productividad del producto final para aves en la
Planta de Alimentos Balanceados Redondos S.A.

Evaluar la Incidencia de la Gestidn del Proceso en la optimizacion de
la productividad del producto final para aves en la Planta de Alimentos
Balanceados Redondos S.A.

Evaluar la Incidencia de la Gestion de los Recursos Humanos en la
optimizacion de la productividad del producto final para aves en la
Planta de Alimentos Balanceados Redondos S.A.

1.4 Justificacion

La investigacion se considera cientifica o de investigacion donde se aborda un
tema nuevo o poco explorado; aportando algo novedoso; dicho tema se justificara

si tiene y cumple con las siguientes pautas:

11



a.- Trata un tema de estudio de manera tal que pueda ser reconocido para los
demas.

b.- La investigacion tiene que decir cosas sobre este tema gque no se han dicho
antes.

c.- Que sea util a los demas.

La investigacién en mencion es encontrar las explicaciones sobre los motivos
de la baja de la productividad en el producto final para aves en la Planta de

Alimento Balanceados Redondos S.A.

1.5. Delimitaciones

Delimitacion Espacial

El presente trabajo de investigacion tiene un alcance geografico en el ambito
de la Planta de Alimentos Balanceados Redondos S.A.

Delimitacion Temporal

La investigacion considerara las informaciones recolectadas a través de

diversas fuentes propias de la empresa desde el afio 2017 al 2019.
Delimitacion Social

La investigacion involucrard a los Clientes Potenciales y servira de
antecedente a futuros estudios relacionados con la optimizacién de la

productividad.
1.6.Viabilidad del estudio
La investigacion propuesta es viable y su desarrollo es posible ya que se

cuentan con los recursos necesarios y el acceso a la informacién, pese haber

limitaciones en la recoleccion del mismo.

12



CAPITULO 1l
MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes de la Investigacion

2.1.1.

Internacionales

Flores (2016), realizé la investigacion: “Optimizacion de la produccion, en el
proceso de mezclado de la linea de caucho, en la empresa Plasticaucho
Industrial S.A.”, en la escuela de ingenieria industrial de la Escuela Superior
Politécnica de Chimborazo, en el afio 2009. La investigacion llegd a las
siguientes conclusiones:
Con el estudio de la situacion actual de la fabricacion de productos de
la linea de caucho en lo que se refiere al Neolite y al EVA pisa negro,
se pudo determinar la necesidad de reorganizar los puestos de trabajo y
que exista comodidad para los operarios con el fin de aumentar la
productividad. El estudio realizado mediante diagramas de proceso,
operacion del proceso y recorrido, asi como el analisis de métodos y
tiempos, de los productos de mayor demanda, que tiene actualmente la
empresa, nos ayuda a mejorar notablemente los métodos de trabajo,
consiguiendo de esta manera una adecuada organizacion de los puestos
de trabajo y areas de circulacién con el fin de optimizar recursos

técnicos, humanos y econémicos.

Yandun (2015), realizé la investigacion: “Control de tiempos y movimientos
en el area de post-cosecha de la hacienda Guaisa del Grupo Floricola Sunrite
Farms para optimizar el proceso”, en la escuela de ingenieria industrial de la
Universidad Tecnoldgica Equinoccial de Ecuador, en el afio 2003. La
investigacion llego a las siguientes conclusiones: Las mesas de clasificacion
no son la excepcion en el descuido de la sala de post-cosecha, conservan

aquellas mesas que en afios pasados pudieron estar a la punta en innovaciones

13



mas no en la actualidad. La madera y la mala sefializacion pintada en los
tableros son las principales causas por las que se deben reconsiderar estas
mesas de trabajo. Han pasado algunos afios y se observa que gerencia técnica
no va a incurrir en gastos de nuevas mesas, por lo que se recomienda el dar un
mantenimiento preventivo a todas periédicamente. Deben ser reparadas ante
el mas minimo dafio y en forma inmediata para evitar la acumulacion de dafios
y por ende de trabajo. La pintura con la cual se encuentra dibujada la grafica
sobre la mesa y que representa las tolerancias en medidas y en curvatura de
tallo, es de mala calidad y no soporta el desgaste que conlleva el clasificar una
rosa. A causa de la pérdida temprana y facil de pintura, los clasificadores
tienen muchas dudas al momento en que un tallo se encuentra sobre los limites
de las medidas, produciéndose de esta manera tiempos muertos debido a la
consulta que los clasificadores deben realizar al supervisor de finca encargado
para asegura la medida del tallo. EI hecho de que existan politicas de trabajo
en diferentes areas y especificamente en cultivo y post-cosecha, no impide a
gue estas tomen resoluciones en conjunto, si es por un objetivo en comun para
la empresa, siendo este, la optimizacién de tiempos de procesamiento. En el
area de cultivo se tiene designado a cuadrillas de 8 personas para diferentes
invernaderos, siendo un promedio de 3 invernaderos por cada cuadrilla; no se
perderia mucho tiempo ni recursos al capacitar a las personas que laboran en
cultivo, por su contacto directo con lo que son enfermedades y como
identificarlas, de tal forma que al salir de los invernaderos la flor ya sea
seleccionada. Es cuestion de dirigir y ordenar a los obreros mencionados para

comenzar con este proceso de optimizacion.

(Mena, 2013) en su tesis: Redistribucion de instalaciones y mejoramiento del
flujo de produccidon para optimizar la productividad de calzado deportivo en
la empresa Fortecalza CIA. LTDA., realizada en la Universidad Técnica de

Ambato, Ambato, Ecuador. Tiene como objetivo del presente proyecto:
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“La redistribucion de instalaciones y mejoramiento del
flujo de produccidn, en la empresa Fortecalza CIA. Ltda.,

para optimizar la productividad de calzado deportivo”.
Concluye diciendo:

En la investigacion como el tiempo que se demora en realizar 220
pares de zapatos deportivos es de 197.61 minutos, siendo este un
tiempo muy extenso, el cual se debe a que los puestos de trabajo no
estan organizados de una manera técnica ni han realizado un
estudio previo, ademas el area de los departamentos de produccion
bordean el metro y medio cuadrado lo cual no esta sujeto a normas
de seguridad industrial, lo que implica que los trabajadores no
tengan un espacio adecuado ni ergondmico para desempefiar sus
actividades y la productividad actual de la empresa es de 66.66
pares por hora, laborando nueve horas diarias, esta produccion
requiere de mayor tiempo de trabajo ya que el horario usual es de
ocho horas laborables y por lo tanto se esta perdiendo recursos
debido a que el tiempo restante son horas extras que hay que
rembolsar a los trabajadores. La cual la empresa requiere de una
nueva distribucion de instalaciones para que el material fluya mas
rapido y de esta manera se pueda acortar los tiempos de
produccion, esto se va a lograr a través de un estudio de
distribucion de instalaciones con la ayuda de un software de
manufactura el que nos ayudara a incrementar la productividad de

la empresa Fortecalza CIA. Ltda.

Changalombo (2011) Tiempos y movimientos para la estandarizacion de

operaciones de produccion en la teneria “Inca’ ubicada en la provincia de

Tungurahua. Para obtener el titulo profesional de Ingeniero Industrial.

Universidad técnica de Ambato, Ambato, Ecuador.

Realizo un estudio de nivel descriptivo, teniendo como objetivo

desarrollar un estudio de tiempos y movimientos para estandarizar
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operaciones de produccion en la Teneria “INCA” ubicada en la
Provincia de Tungurahua. Se tuvo una poblacion y muestra de 13
integrantes del personal administrativo y de produccién de la
empresa. Las técnicas utilizadas fueron la encuesta y la entrevista.
Posteriormente al andlisis de los resultados de las encuestas
realizadas, el autor concluye: La empresa no cuenta con ninguna
medicion del proceso y carece de un sistema de documentacion,
esto genera una interrelacion deficiente entre departamentos.
Asimismo, no existen métodos de trabajo apropiados en el area de
produccion. Debido a una inadecuada distribucion de planta existen
transportes excesivos e innecesarios haciendo que el operario
utilice un gran esfuerzo fisico. Por una falta de planificacion de la
produccion y las metas diarias incumplidas, existe retraso en su

entrega e inconformidad en los pedidos que realizan los clientes.

Alzate & Sanchez (2013) Estudio de métodos y tiempos de la linea de
produccién de calzado tipo “clasico de dama” en la empresa de calzado
Caprichosa para definir un nuevo método de produccién y determinar el
tiempo estandar de fabricacion. Para obtener el Titulo de Ingeniero Industrial.
Universidad Tecnoldgica de Pereira, Pereira, Colombia.
Realiz6 un estudio de nivel correlacional, la poblacién consta del
taller de produccion de la empresa y la muestra consta de 5 areas
de produccién Las técnicas utilizadas son: la entrevista, revision de
documentos, videograbacion en trabajo de campo.
Se obtuvo los siguientes resultados:
Se puede evidenciar la baja eficiencia y productividad de la linea
actualmente debido a que el tiempo de la linea es elevado
Con la propuesta de mejora: Se disminuye el tiempo de linea a 46
minutos. Se eleva la eficiencia de la planta a un 87%. Se disminuye
la carga de trabajo de las estaciones al balancear la linea. Se eleva

la productividad y se disminuyen los costos laborales. La jornada
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de trabajo se reduce a 8 horas diarias, mejorando las condiciones
de trabajo para los operarios.

El autor concluye lo siguiente:

Se identificd el método, el lugar, la sucesion de tareas y el personal
presente en la fabricacion del calzado tipo clasico de dama.

Se determind el tiempo estandar de fabricacion con las distintas
propuestas de mejora.

Se logro identificar y generar propuestas de mejora en la ejecucion

de las distintas tareas de cada estacion de trabajo.

Amores & Vilca (2011) Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la
productividad de pollos eviscerados en la empresa H & N Ecuador ubicada
en la Panamericana Norte sector Lasso para el periodo 2011-2013”. Para la
obtencion del Titulo de Ingeniero Industrial. Universidad de Cotopaxi,
Latacunga, Ecuador. Realiz6 un estudio de investigacion de nivel
experimental con el objetivo de mejorar la productividad en la planta
faenadora mediante la optimizacion de recursos y restructuracion en el
proceso productivo para obtener un producto mas competitivo en el mercado.
El muestreo se realizé a través de la tabla de Westinghouse usando el tiempo
de ciclo por unidad, dando un valor de 12 observaciones, pero se realizaron
14 para mayor exactitud. Se usaron las técnicas como la observacion y la del
cronémetro. Entre los resultados obtenidos con la propuesta se encontraron:
Optimizacion y organizacion asertiva de los recursos y actividades inmersos
en el proceso de faenamiento. Aumento de la productividad con el mismo
numero de horas. Fortalecimiento de las debilidades existentes en la planta de
faenamiento. Recopilacion de datos para el andlisis y posibles soluciones de
los inconvenientes mas repetitivos o perjudiciales que se pueden presentar en
el proceso. Reduccién de costos de produccién. El producto terminado sea
méas rentable. Bienestar de las personas que trabajan en proceso de
faenamiento. Menor pérdida de tiempo y jornadas laborales normales.

Cumplimiento de las necesidades del cliente. El auto concluye lo siguiente:

17



2.1.2.

La recoleccion de datos en el proceso de faenamiento de pollos arrojé la
necesidad de una restructuracion en sus actividades, puesto que el tiempo que
tomaba realizarlas era demasiado alto, perjudicando a la empresa en costos
de produccion. El tiempo inicial para la produccion de 1600 pollos era 8,46
horas, y con mejoras propuestas se disminuyo el tiempo a 7,01 horas para el
mismo numero de pollos, se obtuvo un ahorro de 1,45 horas en el proceso, lo
que significa un porcentaje del 17,14%. De esta manera se mejord la

productividad de la planta.

(Parrales & Tamayo, 2012) en su tesis: Disefio de un Modelo de Gestion
Estratégico para el mejoramiento de la Productividad y calidad aplicado a
una Planta Procesadora de Alimentos Balanceados, realizada en la Escuela
Superior Politécnica del Litoral, Guayaquil, Ecuador. Teniendo como
objetivo:
“Aumentar la competitividad de la empresa mejorando la
Productividad y Calidad de sus operaciones, mediante la
planeacion, medicion, analisis y mejora de sus procesos, teniendo
como base fundamental el uso y la aplicacion de modelos

estadisticos”.
Concluyendo:

El modelo de gestion propuesto, integra todos los mecanismos de control,
sean estos mediante indicadores de desempefio o mediante el control
estadistico de procesos; el primero, orientado a mejorar la eficacia y eficiencia
del sistema; y, el segundo, orientado a mejorar la calidad del producto.
Combinados entre si, resulta una mejora de la calidad, y como consecuencia

de una notable mejora de la productividad de la organizacion.

Nacionales
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Giron (2008), En la tesis denominada, “Desarrollo de un estudio de tiempos
y movimientos en las lineas de produccion en una industria farmacéutica”.
Plantea como objetivo el mejorar toda la productividad de todo el area de la
fabricacion de todos los sélidos se realizan en los laboratorio farmacéutico,
los cuales se desarrollaron en detalles de un analisis de todas las causas y
restricciones y estas afectan en el diagrama de flujo de toda la produccién de
los sélidos, en los resultados se identificaron ciertas rutas criticas o con mayor
énfasis de fabricacion con sus deficiencias; se detectaron 4 principios las
cuales complementan para eliminar excesivos tiempo asi minimizando los
tiempos perdidos, concluye en las 66°000,000 unidades de fabricacion de
solidos se redujeron el tiempo en la granulacion de 27 a 10 horas, por lo tanto
permitio la mayor disponibilidad 5 644 800 unidades adicionales, lo cual
representa S/.282.240.00 nuevos soles tomando el mismo costo unitario
ademas cumplir con la demanda creciente el cual podra generar mayores

beneficios de aproximadamente S/.323,034.50 nuevos soles.

Segun Flores, Willy (2017, p.109), en su tesis “Analisis y propuesta de mejora
de procesos aplicando mejora continua, técnica smed, y 5°s, en una empresa
de confecciones”, de la Universidad Pontificia Catolica del Peru lima, Perd.
Precisa en sus conclusiones: Aqui se pudo apreciar que la aplicacion de las 5s
fue exitosa, pero todo ello no pudo haber sido realizado por la participacion
activa y el involucramiento de los trabajadores de su respectiva area, con ello
se obtuvo mejorar los tiempos donde se observé al reducir 45% el tiempo
invertido en busquedas innecesarias de documentos y en un 42% el tiempo
invertido en busquedas innecesarias de materiales. 5 y se obtuvo el nivel de
servicio del area en un 15% minimizando asi el nimero de quejas de clientes

internos.
Mufioz (2015) Aplicacion del Estudio de Tiempos y Movimientos para

mejorar la productividad en la linea de confeccion de polos de la Empresa

Corporacion Yufre SAC, Lima 2014-2015. Para obtener el Titulo de Ingeniero
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Industrial. Universidad César Vallejo. Lima, Perd. En la investigacion
desarrollada se tuvo como objetivo principal la aplicacion del estudio de
tiempos y movimientos para mejorar la productividad en la linea de
confeccion de polos de la empresa Corporacion Yufre S.A.C. con la finalidad
de reducir el tiempo del trabajo e incrementar la cantidad de productos
terminados. El tipo de estudio es pre-experimental, en donde se tom6 como
muestra el nUmero de observaciones de cada una de las 14 operaciones que
conforman la confeccién de una prenda, para su posterior analisis y
contrastacion de la hipétesis planteada. Los resultados indican que se mejoro
la productividad de la linea de confeccion de polos con esta técnica,
disminuyendo el tiempo estandar del proceso en un 12.8% e incrementando
la cantidad producida en un 46.3%. La investigacién concluye que la
aplicacion del estudio de tiempos y movimientos mejora la productividad en
la linea de confeccion de polos de la empresa Corporacién Yufre S.A.C.

Ramirez (2018) Estudio de tiempos y productividad en la fabricacién de
chumaceras Salzgitter en el taller de maestranza - Empresa Agraria Azucarera
Andahuasi S.A.A. Para optar el Titulo de Ingeniero Industrial. Universidad
Nacional José Faustino Sanchez Carrion de Huacho, Perd. En la
investigacion se tuvo el objetivo siguiente: Evaluar en qué medida la
aplicacion del estudio de tiempos incrementa la productividad en la
fabricacion de chumaceras Salzgitter en el taller de maestranza en la E.A.A.
Andahuasi S.A.A. Utilizando como Metodologia: investigacion aplicada con
disefio cuasi experimental y de tipo longitudinal. La muestra fue igual que la
poblacion de 9 chumaceras. Teniendo como resultado: Se obtuvo que el
ahorro de tiempo es equivalente a 10.97 % y 6.80 % en el area de fundicion
y torno respectivamente lo que refleja que se redujo en 122.55 minutos el
tiempo utilizado en el proceso por cada chumacera que se produzca, y con
respecto a los costos se hizo una proyeccion de 5 afios y se obtuvo una
reduccion total de S/. 11,056.73 correspondiente a la mano de obra. Se

demostro estadisticamente con la prueba de normalidad y T Student para
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muestras independientes con las dimensiones diagrama de proceso, tiempo
estandar y costos con un 5% de nivel de significancia que existe diferencia
significativa entre el modelo de la data historica y el modelo propuesto.
Conclusion: La aplicacion del modelo propuesto de estudio de tiempo
incrementa la productividad en la fabricacion de chumaceras Salzgitter en el
taller de maestranza, teniendo un impacto positivo para la empresa, se
eliminan actividades 4 innecesarias y con ello se acelera el proceso

obteniendo resultados favorables sin perjudicar el proceso productivo.

Aguilar (2015) Estudio de tiempos y movimientos en la linea de produccion
de cajas reductoras para aumentar la productividad en la factoria "Aguila
Real". Para optar el Titulo de Licenciado en Administracion. Universidad
Nacional de Trujillo, Trujillo, Pert. A nivel de investigacion se precisa que
se desarrollé un estudio de nivel correlacional, porque se pretende determinar
la relacion entre las variables, estudios de tiempos y productividad. En lo
referente a la poblacion y muestra se tiene a 8 técnicos que trabajan en la
Factoria Aguila Real. Como técnicas desarrolladas fueron la Observacion,
estudio de tiempos y documentacion, Obteniendo los resultados siguientes:
Implementado el plan propuesto se obtendria una disminucion en los tiempos
de fabricacion de 6.44 dias a 4.6 dias por caja reductora. Teniendo que, los 8
técnicos aproximadamente brindan un servicio de 8 cajas reductoras por mes
y después del plan propuesto demoraria solo 22 dias, generando un total de
s/. 4100 de ganancia por mes. El investigador concluye lo siguiente: Se
determind que el estudio de tiempos y movimientos en la linea de produccion
de cajas reductoras si influye positivamente en la productividad de la Factoria
Aguila Real.

Jacinto (2016) Estudio de tiempos y movimientos del proceso de coccién para
incrementar la productividad en la empresa ladrillos Delta S.A., Lurigancho
2016. Para obtener el Titulo de Ingeniero Industrial. Universidad César

Vallejo. Lima, Peru. El proyecto de investigacion fue de tipo aplicativo, de
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nivel correlacional y buscé incrementar la productividad mediante la
determinacion de tiempos y movimientos del proceso de coccién en la
Empresa Ladrillos Delta S.A. en el afio 2016, obteniendo como poblacion y
muestra al ladrillo pandereta raya por ser el producto de mayor demanda, por
un tiempo determinado de 2 meses de produccion equivalentes a 4 hornadas,
por lo cual se utilizo para la recoleccion de datos los diagramas de flujo, de
procesos y bimanuales, el crondmetro y los registros de control para el estudio
de movimientos. Alcanzando como resultados, la reduccion de 44
movimientos y un tiempo normal de 76.93 horas/horno y un tiempo estandar
de 81.88 horas/horno y mediante el andlisis estadistico del SPSS, se obtuvo
el incremento a favor de la eficiencia en un 99% y de la eficacia de 1783
ladrillos/hora. Por lo tanto, se concluye que el estudio de tiempos y
movimientos del proceso de coccion incremento la productividad a 1757.13
ladrillos/hora.

Hidalgo (2017) Aplicacion del estudio de tiempos y movimientos para
mejorar la productividad en la linea de impresion serigréafica de la empresa
Mejor Imagen E.l.R.L, Carabayllo, Lima, 2017. Para obtener el Titulo de
Ingeniero Industrial. Universidad César Vallejo, Lima, Perd. Realiz6 un
estudio con el objetivo de establecer como la aplicacion del estudio de
tiempos y movimientos mejora la productividad en la linea de impresion de
cajas en la empresa Mejor Imagen E.I.R.L., El estudio fue de tipo aplicado,
con un disefio cuasiexperimental y un nivel explicativo. La poblacion
determinada para el estudio fue de 60 dias de produccion en la linea de
impresion de cajas de polipropileno desde el 19/09/2016 hasta el 22/10/2016
y desde el 06/02/2017 hasta el 11/03/2017 en la empresa mejor imagen
E.I.LR.L. Se establecié una muestra de 30 dias de produccién antes y 30 dias
de produccion después de la implementacion del estudio de tiempos y
movimientos, en la linea de impresion de cajas de polietileno de la empresa
Mejor Imagen E.I.R.L. Las técnicas utilizadas para la recoleccion de datos

fueron la Observacion estructurada y el analisis de documentacion. También
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se usé instrumentos como el crondmetro y tablero de apuntes. Se obtuvo
como resultado luego de aplicar el estudio de tiempos y movimientos, el
aumento de la produccion en un 19.96% en el area de impresion de cajas
plasticas de polietileno. El autor concluyd lo siguiente: El estudio de tiempos
y movimientos logrd incrementar la productividad de la mano de obra en un
15.83 %, la aplicacion de la distribucion de planta redujo, el tiempo estandar
promedio de ciclo de impresion en 10 segundos, y las herramientas del
estudio de movimientos aumentaron el porcentaje de produccion éptima
promedio diario, en un 12.37%, todo ello en la linea de impresion serigréfica
de cajas de la empresa Mejor Imagen E.I.R.L.

2.2. Bases tedricas

2.2.1. Estudios de tiempos
El estudio de tiempos es una de las técnicas de la medicion del
trabajo que pertenece a la ingenieria de métodos, esta herramienta
relaciona variables como el método de trabajo, la distribucion del area, la
mano de obra, y el tiempo, con el fin de utilizarlos de manera eficiente y
obtener mejoras en el tiempo de produccién y en el rendimiento. Veamos

a continuacion las definiciones de diversos autores.

Kanawaty (1996) nos dice:
El estudio de tiempos es una técnica de la medicion de trabajo
empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo
correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada
en condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de
averiguar el tiempo requerido para efectuar una tarea segun una

norma de ejecucion preestablecida. (p. 273)

Tejada, Gisber & Pérez (2017) sefialan:
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El estudio de tiempos y movimientos es una herramienta que sirve

para hallar los tiempos tipo de cada de una de las actividades que

conforman un proceso y también analizar los movimientos

realizados por el trabajador para ejecutar dicha operacion.

Objetivos del estudio de tiempos

Tejada, et al (2017) menciona las siguientes:

e Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de los trabajos.

e Conservar los recursos y minimizar los costes.

e Proporcionar un producto que sea cada vez mas confiable y de alta

calidad.

e Reducir o eliminar o los movimientos ineficientes y acelerar los

eficientes. (p. 41)
Segun Meyers (2000):

El estudio de tiempos y movimientos estan considerando la espina

dorsal de la ingenieria industrial, la tecnologia industrial y los

programas de gerencia industrial, porque la informacién que

generan afecta a muchas otras areas, incluyendo las siguientes:

6.

1
2
3.
4
5

Estimacion de costos

Control de la produccion e inventarios
Disposicion fisica de la planta
Materiales y procesos

Calidad

Seguridad. (p. 5)

Materiales para el estudio de tiempos

Kanawaty (1996) sefiala que el estudio de tiempos exige cierto material

como fundamentales, entre ellos:

. Cronometro: Se utilizan dos tipos: el mecanico y el electronico,

el mecanico se subdivide en ordinario, con vuelta a cero y el de

registro fraccional de segundos. El segundo se subdivide en el que
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se utiliza solo y el que se utiliza integrado en un dispositivo
electronico de registro.

. Tablero para estudio de tiempos: Es un tablero liso, puede ser de
madera o plastico, donde se colocan los formularios para anotar las
observaciones realizadas. Puede tener un dispositivo para sujetar
el cronometro, y asi hacer mas facil la toma de tiempos para el
analista.

. Formularios para el estudio de tiempos: Son formularios del
mismo tipo donde se registran datos de vital importancia como
cddigos, descripciones de los elementos, duracion, etc. Existen dos
tipos, los que se usan durante la observacion directa y los que se

consultan y analizan posteriormente en la oficina.

Cronometraje

Segun Frederick W. Taylor (1881), citado por Heizer & Render
(2007). Una persona entrenada y con experiencia puede establecer un

estandar siguiendo ocho pasos.

1. Definir la tarea o proceso a estudiar (después de haber realizado el
estudio de métodos).

2. Dividir la tarea en elementos precisos (partes de la tarea que a
menudo no duran mas que unos pocos segundos).

3. Decidir cuantas veces se va a medir la tarea (el nimero de ciclos
de trabajo 0 muestras que se necesitan).

4. Cronometrar y anotar los tiempos de los elementos y los indices de
actividad desarrollados.

5. Calcular el tiempo observado (real) medio. El tiempo observado
medio es la media aritmética de los tiempos anotados para cada
elemento cronometrado, ajustada eliminando los tiempos

“anormales” en cada elemento:

> (Tiempos registrados para relizar cada elemento)
Numero de observaciones

Tiempo Obs. Medio =
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6. Determinar indice de eficacia y calcular el tiempo normal para

cada elemento.

Tiempo normal = Tiempo observado medio x Factor de actividad

El indice de actividad ajusta el tiempo observado a lo que un empleado
normal podria esperar realizar. Una persona que desarrollara una tarea con
un indice de actividad de 1,05 indicaria que realiza la tarea ligeramente
mas rapido que la media.

7. Sumar los tiempos normales de cada elemento, para obtener el
tiempo normal total de la tarea.

8. Calcular el tiempo estandar. Este ajuste del tiempo normal total
engloba ciertos suplementos, como las necesidades personales, las
inevitables demoras en el trabajo, y la fatiga de los empleados.

=1

Nota: A veces, el célculo del tiempo estdndar se hace multiplicando el TN

por (1 + factor de suplementos).

. Los suplementos de tiempo personales se suelen fijar en el
intervalo del 4 al 7% del tiempo total, en funcién de la proximidad
de los aseos, de las fuentes de agua y de otras instalaciones.

. Los suplementos por demoras suelen fijarse como resultado de
estudios reales de las demoras que se producen en la practica.

. Los suplementos por fatiga se basan en nuestro creciente
conocimiento sobre el gasto de la energia humana en diversas

condiciones fisicas ambientales. (p. 517 - 518).

Descomposicion de la tarea en elementos

El ciclo de trabajo empieza el comienzo del primer elemento de la
operacion o actividad y continta hasta el mismo punto en una repeticion
de la operacion, entonces empieza el segundo ciclo, y asi sucesivamente.

Es necesario detallar los elementos para poder:
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. Separar el trabajo (o tiempo) productivo de la actividad (o tiempo)
improductivo

. Evaluar la cadencia de trabajo con mayor exactitud de la que es
posible con un ciclo integro.

. Reconocer y distinguir los diversos tipos de elementos para
ocuparse de cada uno segun su tipo

. Aislar los elementos que causan especiales fatiga y fijar con
mayores los tiempos marginales de descanso (suplementos por
fatiga).

. Verificar facilmente el método, para notar si se omiten o afiaden
elementos mas tarde

. Hacer una especificacion detallada del trabajo.

. Extraer los tiempos de los elementos que se repiten a menudo, a

fin de poder establecer datos tipo (p. 297).

Estos elementos deben ser facilmente identificables segun sus tipos
para poder delimitarlos, reconociendo su inicio y fin, y asi hallar

adecuadamente el tiempo tipo.
Observaciones requeridas para el estudio de tiempos

Heizer & Render (2007) menciona lo siguiente:
Para saber cuantas observaciones requerimos en el estudio de
tiempos, se debe tomar en cuenta la variacion de cada elemento en

el estudio. Considerando estos tres puntos:

1. El nivel de precision que se desea obtener.

2. El nivel de confianza deseado.

3. La variacion existente dentro de las operaciones
elementales.

Garcia (2005) menciona:
El nimero de cielos que debera observarse para obtener un tiempo
medio representativo de una operacion se determina mediante los

siguientes métodos:
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1 Formulas estadisticas

2 Abaco de Lifson

3. Tabla de Westinghouse

4 Criterio de General Electric.

Naturalmente estos métodos son aplicados cuando se puede
realizar un gran numero de observaciones, pero cuando el nimero
de estas es pequefio se usa para el célculo de tiempos normal
representativo la medida aritmética de las mediciones efectuadas.
(p. 204)

Férmula estadistica
Heizer & Render (2007) nos dicen:
La formula para encontrar el tamafio de muestra apropiado, dadas

estas tres variables, es:

Donde
h = nivel de precision deseado como porcentaje del elemento de la
tarea, expresado como decimal (un 5% = 0.05)
z = nimero de desviaciones estandar requeridas para el nivel de
confianza deseado (un 90% de confianza = 1.65; para ver mas
valores comunes de z, consulte el Anexo 9
s = desviacion estandar de la muestra inicial

= media de la muestra inicial

N = tamafio de muestra requerido

Factor de calificacion del desempefio

Niebel & Freivalds (2009):
Define al desempefio estandar como el nivel de desempefio logrado
por un operario con amplia experiencia que trabaja en las

condiciones acostumbradas a un paso no muy rapido ni muy lento
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pero representativo de uno que se puede mantener durante todo el
dia, para ello deben definirse bien los métodos y requerimientos de
trabajo. (p. 410).

Segln Camilo (2008):
Este método sirve para determinar de manera clara y real el tiempo
requerido para que un operario normal realice una tarea después de
haber registrado los valores observados en el estudio. Es decir que
el observador de tiempos observa y compara la actuacion del
operario bajo las observaciones con su propio concepto.
Existen varios métodos de calificacion, entre los cuales se

encuentran los siguientes:

a) Sistema Westinghouse
b) Calificacion sintética
C) Calificacion segun habilidad y esfuerzo

d) Calificacion por velocidad
e) Calificacion objetiva

f) Calificacion de la actuacion. (p. 107)

Sistema de Westinghouse

Este es uno de los métodos méas usados por los analistas en el
estudio de tiempos. El principio basico este método es saber ajustar el
tiempo medio para cada elemento efectuado durante el estudio, al tiempo
que hubiera requerido un operario “normal” para ejecutar el mismo
trabajo. La eficiencia se expresa en forma decimal o en porcentaje y se

asigna a cada elemento observado.

Segun Lowry, Maynard & Stegemerten (1940), ciitado por Niebel &
Freivalds (2009):

Este método comprende cuatro factores para evaluar el desempefio

del operario: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia.
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Habilidad: Se define como el nivel de competencia para que el
trabajador siga un método dado relacionandolo con su experiencia
que se demuestra en la coordinacion adecuada de la mente y las
manos. La habilidad aumenta con el tiempo debido a que al
familiarizarse con el trabajo este tendria mas facilidad, rapidez y
precision al realizar su trabajo. La disminucion suele ser resultados
de algun impedimento en sus aptitudes debido a factores fisicos o

psicoldgicos. Los niveles para habilidad se muestran en el anexo

Esfuerzo: Se define como una demostracion de la voluntad para
trabajar efectivamente y representa la velocidad con la que se
aplica la habilidad y con frecuencia puede ser controlada por el
trabajador. Al evaluar al operario, el observador solo debe tomar
en cuenta su esfuerzo efectivo, debido a que muchas veces el
operario aumenta su esfuerzo para disminuir el tiempo de ciclo.

Los niveles para esfuerzo se muestran en el anexo.

Condiciones: Estas afectan al operario mas no a la operacion, y se
evallan con una comparacion con la forma en que es usual
encontrarlas en la estacion de trabajo. Los elementos que afectan
las condiciones de trabajo incluyen temperatura, ventilacion, luz y
ruido. Los factores que afectan la operacion, como herramientas o
materiales en malas condiciones no se toman en cuenta al aplicar

este metodo. Los niveles para condiciones se muestran en el anexo.

Consistencia: Se debe evaluar al operario mientras esté
trabajando. Los valores de los tiempos elementales que se repiten
constantemente tendran una consistencia perfecta, pero esto ocurre
con muy poca frecuencia debido a la variacion existente por causa

de algunas variables tales como: la dureza de los materiales, la
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perdida de filo de la herramienta de corte, la habilidad y esfuerzo
del operario, equivocaciones en las lecturas de crondmetro y los
elementos extrafios. Los elementos que tiene un control mecéanico
tendrdn una consistencia casi perfecta. Los niveles para

consistencia se muestran en el anexo.

Los conocimientos del analista de estudio de tiempo sobre el
proceso o actividad determinan, en alto grado, el intervalo de
variacion justificado para una operacion en particular.

Una vez que se ha asignado una calificacion a cada uno de los
valores a la operacion y se debe determinar el factor de desempefio
mediante la suma de los 4 valores y agregando la unidad a esa

suma.

Suplementos
Camilo (2008) expresa que cuando hablamos de tolerancias o
suplementos de la operacion, estamos refiriéndonos al tiempo que el

operario pierde por necesidades fisioldgicas o por cansancio.
Nievel & Freivalds (2009) refieren:

Las lecturas con cronémetro de un estudio de tiempos se toman a
lo largo de un periodo relativamente corto. Por lo tanto, el tiempo
normal no incluye las demoras inevitables, asi como algunos otros
tiempos perdidos legitimos. En consecuencia, los analistas deben
hacer algunos ajustes para compensar dichas pérdidas. La
aplicacion de estos ajustes, u holguras, puede ser mucho mas

amplia en algunas compafiias que en otras. (p. 366)
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Tabla 1

Suplementos por descanso por varias clases de trabajo

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO (%)

Hombre Mujer

1. Suplementos Constantes %
Suplementos por necesidades personales 5 7
Suplementos bésicos por fatiga 4 4
2. Suplementos variables %
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4
B. Suplemento postura anormal %
Ligeramente incomodo 0 1
Incomodo inclinado 2 3
Muy incomodo (echado-estirado) 7 5

C. Levantamiento de pesos y uso de fuerza

(levantar, tirar o empujar)

2.5 Kg 0 1
5.0 Kg 1 2
7.0 Kg 2 3
10.0 Kg 3 4
12.5 Kg 4 5
15.0 Kg 6 9
17.5 Kg 8 12
20.0 Kg 10 15
22.5 Kg 12 18
25.0Kg 14

30.0 Kg 19

40.0 Kg 23

50.0 Kg 58
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D. Intensidad de luz

%

Ligeramente por debajo de lo recomendado 0 0
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5 5
E. Calidad de aire (factores climaticos) %

Buena ventilacion o aire libre 0 0
Mala ventilacion, pero sin emanaciones toxicas, 5 5
ni nocivas

Proximidades de hornos, calderas, etc. 5 15
F. Tension visual %

Trabajos de cierta precision 0 0
Trabajos de precision o fatigosos 2 2
Trabajos de gran precision o muy fatigosos 5 5
G. Tension auditiva %

Sonido continuo 0 0
Intermitente y fuerte 2 2
Intermitente y muy fuerte 3 3
Estridente y fuerte 5 5
H. Tension mental %

Proceso bastante complejo 1 1
Proceso complejo o atencion muy dividida 4 4
Muy complejo 8 8
I. Monotonia mental %

Trabajo algo monotono 0 0
Trabajo bastante monotono 1 1
Trabajo mondétono 4 4
J. Monotonia Fisica %

Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo aburrido 2 1

33



Trabajo muy aburrido 5 2
Nota: Ingenieria de Métodos, Arias & Diaz, 2003.

Anélisis de procesos

Para realizar un adecuado estudio de tiempos es necesario conocer
que operaciones comprende el proceso de produccion o servicio en
estudio, y pare esto es necesario utilizar otra herramienta conocida como
el analisis de proceso, esta nos muestra de manera gréfica el recorrido del
personal y material del proceso y con esto el analista podra desglosar cada
operacion en actividades elementales y poder tomar los tiempos

respectivos.

Respecto al tema, Garcia (2005) menciona:
El andlisis de los procesos trata de eliminar las deficiencias que

existen en ellos y lograr la mejor distribucion posible de los
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recursos de la empresa. Para lograr esto, la simplificacion del
trabajo se apoya en dos diagramas el diagrama de procesos y el

diagrama de flujo.

Diagrama de operaciones de proceso

Diaz (2003) dice:
Es una representacion de los momentos en los que se introducen
los materiales al proceso, y de la secuencia de inspecciones y de
todas las operaciones, excepto aquellas que tienen que ver con el
manejo del material. Comprende la informacion que se considera
necesaria para el analisis, tal como el tiempo requerido y lugar de

localizacion. (p. 25)

Diagrama de analisis de proceso

Heizer & Render (2007) sefiala:
Estos graficos utilizan simbolos, tiempo y distancias para poder
analizar y registrar las actividades que forman el proceso, también
nos ayudan a comprender el movimiento de las personas y del
material, nos permiten centrarnos en las actividades que afiaden
valor, y de esta manera, se pueden reducir los movimientos y las
esperas y hacer las operaciones mas eficientes. Este diagrama se

emplea también conjuntamente con el diagrama de flujo.

Tabla 2
Clasificacion de simbolos del DAP

Simbolo Descripcion
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Operacién. En su concepto, por
productividad, se utiliza para referirse a
cualquier accién

tendiente a aumentar el valor de las materias

primas.

Inspeccion. Se usa para todas las tareas
relacionadas con el examen o
comprobacion de la calidad del trabajo,
independiente si se lleva ha cabo por un

trabajador o un grupo de trabajadores.

Transporte: Indica  transporte 0
movimiento de materias primas desde una
estacion de trabajo a otra.
Fundamentalmente, el simbolo significa
que el material ha salido de un puesto de

trabajo a otro, representando a su vez una
transferencia de responsabilidades entre los

trabajadores.

Demora. Este simbolo indica que se esta a
la espera de  materias  primas:
PROVISIONAL, 6 también indica demora
en el desarrollo

Depdsito del tipo de produccion que se ha

instaurado por fabricacion: O ESPERA.

Almacenamiento: Un triangulo derecho
indica almacenamiento de producto
terminado; un triangulo invertido indica
almacenamiento

de materia prima.
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Nota: Adaptado de: Ingenieria de métodos y medicion de
trabajo: Eficiencia para Pequefia industria (p. 148), po

Cardona

Diagrama de recorrido

Diaz (2003) sefiala:
El diagrama de recorrido es un croquis de la disposicion de los
lugares de trabajo, maquina, edificios, etc., trazado a escala 'y en el
que se representa todas las actividades que se aprecian en el
diagrama de analisis de proceso, los medios, materiales y equipos
que los trabajadores utilizan para la ejecucion; de tal forma que
generalmente el nimero del simbolo del diagrama de analisis de
proceso corresponda a la operacién con el mismo ndmero en el

diagrama de recorrido.
Por ello tenemos que este diagrama:

. Registra la secuencia de todas las actividades del proceso,
pero en el plano y hace uso del D.A.P. para hacer la
representacion gréafica.

. Se visualiza los desplazamientos de los materiales,
productos en proceso y productos terminados en las
direcciones reales

. Utiliza la vista de planta a escala para representar la
secuencia del bien o servicio.

. Deberan disponerse las estaciones de trabajo y las
maquinas de manera que permitan el procesado mas
eficiente de un producto con el minimo de manipulacion.

. Se representa en el plano a escala todos los elementos

fisicos de la planta, oficina o taller.
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. Este gréfico nos permite lograr una redistribucion o
disposicion de Planta optima. (p.32)
Tiempo observado

Segun Heizer & Render (2007) el tiempo observado medio es
“Media aritmeética de los tiempos de cada elemento estudiado, ajustada

eliminando los tiempos “anormales” en cada elemento” (p. 517).
Tiempo normal

Como menciona Camilo (2008) el tiempo normal “es el tiempo que

emplea una persona para realizar un trabajo a ritmo normal” (p. 107).
Se calcula de las siguientes maneras:
= )

La media de los tiempos sera el promedio de todos los tiempos tomados
en observaciones directas a una determinada operacion. La calificacion se

le hace tanto al obrero como al lugar de trabajo.
Tiempo estandar

Un requisito importante de una estrategia eficaz de Recursos humanos en
los procesos de una empresa es el establecimiento de los tiempos
estandares de trabajo, ya que una planificacién eficaz de la mano de obra
depende del conocimiento de la necesidad de mano de obra.

Heizer & Render (2007) sefiala:
El tiempo estandar correctamente definido representa la cantidad
de tiempo que tardaria un empleado medio en realizar un trabajo o
una actividad especifica en condiciones normales de trabajo. Cada
empresa determina sus tiempos estandares, aunque pueden variar

de acuerdo a los metodos que se utilicen.
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Entre tanto Meyers (2000) menciona que “es el tiempo requerido
para elaborar un producto en una estacion de trabajo con las tres
condiciones siguientes: Un operador calificado y bien capacitado, que

trabaja a una velocidad o ritmo normal y que hace una tarea especifica”
(p. 19)

Por otro lado, Camilo (2008) define que:
Es el tiempo a considerar globalmente de la operacién, se utilizan
las siguientes formulas para su célculo:

Tiempo estandar = Tn + S

TS

=Tn+ 5

min i
TS=Tn+

(@

TS=Tn+Tn (

(@

Importancia del tiempo estandar

Meyers (2000) refiere:
El estandar de tiempo es muy importante en cuanto costos y es uno
de los elementos de informacion de en el departamento de

manufactura. Responde a los siguientes problemas:

1. Determinar el nimero de maquinas herramienta que hay
que adquirir.
2. Determinar el nimero de personas de produccion que hay

gue contratar.

3. Determinar los costos de manufactura y los precios de
venta.
4. Programar maquinas, operaciones y personas para hacer el

trabajo y entregarlo a tiempo, usando menos inventario.
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5. Determinar el balanceo de las lineas de ensamble, de la
Banda transportadora, pagar la cena de trabajo con la
cantidad adecuada de trabajo y equilibrarlas.

6. Determinar el rendimiento de los trabajadores e identificar
las operaciones que tienen problemas para corregirlas.

7. Pagar incentivos por rendimiento extraordinario por equipo
o individual.
8. Evaluar las nuevas adquisiciones de equipo a fin de

justificar sus gastos.
9. Elaborar presupuesto del personal de operacion para medir

el rendimiento de la gerencia (p. 22).

Costos

Horngren, Sundem & Strattom (2006) mencionan lo siguiente:
Para la organizacién un costo es un sacrificio de recursos que
generalmente se miden en unidades monetarias para producir
productos o servicios. Usualmente los contadores inician con el
registro de los costos por categoria y luego agrupan los costos en
maneras diferentes para ayudar a los administradores a tomar
decisiones.

Warren, Reeve, & Duchac (2010)
Un costo es un desembolso de dinero con el propdsito de generar
ingresos. Por ejemplo, el dinero usado para comprar un equipo es
el costo del equipo. Si el equipo se compra mediante intercambio
de activos, el valor de mercado actual de los activos cedidos es el
costo del equipo comprado.

Costos directos e indirectos
En contabilidad, los costos se clasifican de acuerdo con las
necesidades de toma de decisiones de la administracion.
Usualmente estos se clasifican por su relacién con un segmento de
operacion, llamado costeo por elemento o concepto. Este puede ser

un producto, un territorio de ventas, un departamento 0 una
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actividad, como investigacion y desarrollo. Los costos que se

identifican con el costeo por elemento o concepto son costos

directos

o indirectos.

. Los costos directos se identifican con, y se pueden rastrear
a, un costeo por elemento o concepto. Por ejemplo, el costo
de la madera (materiales) utilizados en la fabricacion de
una guitarra es un costo directo de la guitarra.

. Los costos indirectos no pueden ser identificados o
localizados en un elemento o concepto de costo. Por
ejemplo, los sueldos de los supervisores de produccion.
Aunque los supervisores contribuyen a la produccion, sus
sueldos no se pueden identificar en un producto individual.
(p. 8)

Costos de produccion

El costo de un producto comprende el costo de los materiales

usados en su fabricacion, incluido, el costo de convertir los

materiales en producto terminado. El costo de produccion incluye
lo siguiente: Costo de materiales directos, costo de mano de obra
directa, costo indirecto de fabrica.

Elementos del costo

Horngren, et al (2006)

En las operaciones de manufactura, que transforman las materias
primas en otros bienes por medio del uso de mano de obra y de
instalaciones fabriles, es frecuente que los productos constituyan
objetos de costo. Asi, dichas empresas tienen su propio modo de
clasificar costos. Las compafiias manufactureras clasifican los
costos que asignan a sus productos de la siguiente manera:

. Materia prima directa: incluye los costos de adquisicion

de toda la materia prima que una compafiia identifica como
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parte de los bienes manufacturados y que puede rastrear en
una forma economicamente factible hasta los bienes
fabricados.

Costos de mano de obra: Incluyen los salarios (y, en
algunas companiias, las prestaciones respectivas) que se
paga a los empleados. Ejemplos de esto son los salarios de
los operadores de méaquinas y de los ensambladores.
Costos indirectos de produccion: Incluyen todos los
costos asociados con el proceso de produccion y que una
compariia no puede rastrear hasta los bienes o servicios que
produce, en una forma econdémicamente factible. Por
ejemplo, son la energia, suministros, salarios de
supervisién, impuestos sobre la propiedad, renta, seguros y

depreciacion. (p. 136)

El costo de produccion es la suma de los tres elementos y se carga
a las unidades producidas. CDP = MPD + MOD + CIF.

CDP: Costo de Produccion
MPD: Materia Prima Directa
MOD: Mano de Obra Directa

CIF: Costos Indirectos de fabricacion

2.2.2. Productividad

A continuacion, la definicion de algunos autores.

Heizer & Render (2007) menciona que la productividad es el

resultado de dividir la produccion (de bienes y/o servicios) y los factores

productivos de la empresa, como son el trabajo o el capital.

Garcia Criollo (2005) refiere que la productividad es el nivel de

rendimiento con el que una empresa hace uso de sus recursos para lograr
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ciertos objetivos. Por lo tanto, la productividad puede ser medida de la

siguiente manera:

Asimismo, Chase, Jacobs & Aquilano (2009) nos dicen:
La productividad es una medida que sirve para conocer qué tan
bien un pais, una empresa o una unidad de negocios utiliza sus
recursos o factores de produccion, y conocer el desempefio de sus
operaciones. En este sentido, la productividad se puede definir

como.

Una empresa puede comparar su productividad de dos
maneras: Comparar sus operaciones con operaciones parecidas del
mismo sector o, si existen, puede utilizar datos del sector. Otro
caso seria medir su productividad y ver la evolucion de una misma

operacion a lo largo del tiempo.

En conclusidn, se adopta la definicion de productividad como la
relacién entre la cantidad de productos y la cantidad de insumos o recursos

utilizados para lograrla.

Tabla 3

Clases de medidas de la productividad

Medida 0 0 0
parcial
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Medida i
multifactorial * * + !

Medida Total 0

Nota: Adaptado de: Administracion de operaciones.
produccién y cadena de suministros (Chase, Jacobs &
Aquilano, 2009, p. 29)

Como se muestra en la Tabla 7, la productividad se puede expresar
en forma de medidas parciales, multifactoriales o totales. Si interesa la
razén del producto a un Unico insumo, se tendra una medida parcial de la
productividad. Si se desea conocer la razén del producto a un grupo de
insumos (pero no todos), se tendrd una medida multifactorial de la
productividad. Si se desea expresar la razon de todos los productos a todos
los insumos, se utiliza una medida del total de los factores de la
productividad para describir la productividad de la organizacién entera o
hasta de un pais. (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009, p. 29)

Diaz (2014) refiere lo siguiente:
Como una aplicacion al trabajo, la Productividad, es la relacion
que se logra entre el producto fabricado o servicio proporcionado
y los insumos que han intervenido para realizar ese producto o
servicio.
Llamamos Insumo a todo componente tangible o intangible de la
produccién. Los insumos tangibles o medibles son los Ilamados

“Recursos” y se pueden medir en la forma siguiente:

. Los recursos humanos; en horas- hombre.
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. Los recursos mecanicos; en horas- maquina.

. Los recursos materiales; en unidades varias, como Kkilos,
metros, libros, etc.

. Los recursos fisicos; en tiempo- uso.

. Los recursos econémicos; en unidades monetarias.

Los insumos intangibles, que solamente pueden ser
apreciados como causa de las variaciones en la produccién son de
diversa naturaleza, como la armonia de grupo, la simpatia del
supervisor, la seguridad en el trabajo, la moral de los trabajadores,
etc. La mayoria de estos insumos intangible se estudian en la
ergonomia, que es la técnica que estudia los problemas del hombre

en su medio de trabajo. (p. 16)

Con respecto a las variables que inciden a la productividad Medina
(2007) dice que estdn también “los intangibles como por ejemplo, el
conocimiento, habilidades humanas, informacion y la gestion de la
empresa, y estos deben ser tomados en cuenta por la gerencia para la
formulacién de algin modelo que optimizacion que se desee plantear”. (p.
20)

Por otro lado, Fernandez (2010) menciona que la productividad es
la capacidad de lograr objetivos y de generar respuestas de alta calidad con
un esfuerzo minimo de recursos: humanos, fisicos, y financieros. En
beneficio de todas las personas, para que desarrollen su potencial y

obtengan un mejor nivel en su calidad de vida.

Asimismo, Centro de Estudios Avanzados de las Américas (2009) nos
dice:
En las empresas que miden su productividad, la formula que se

utiliza con més frecuencia es:
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Pero este modelo se aplica frecuentemente a una empresa que
fabrique un conjunto homogéneo de productos. Sin embargo, hay
empresas que producen gran variedad de productos y son
heterogéneas tanto en valor como en volumen de produccion, a su
complejidad tecnoldgica, etc. En estas empresas, la productividad
global se mide basandose en un nimero definido de “centros de
utilidades™ que representan la actividad real de la empresa. La

formula se convierte entonces en:

Finalmente, otras empresas miden su productividad en funcion del

valor comercial de los productos:

Esta ultima, se acerca la que usan los economistas para la

evaluacion de productividad de un pais o de una regién:

O también

Importancia de la productividad

Diaz (2014) menciona:

El instrumento fundamental que origina una mayor productividad
es la utilizacion de métodos, el estudio de tiempos y un sistema de

pago de salarios.
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Se debe entender que todos los aspectos de una empresa: ventas,
finanzas, produccion, ingenieria, costos, mantenimiento vy
administracion, son areas fértiles para la aplicacion de estos.

El departamento de produccién puede considerarse como el
corazon de la misma, si es asi, las actividades de métodos, estudio
de tiempos y salarios son el corazdn del grupo de fabricacion. y si
la actividad de esta seccion se ven interrumpidas, toda la empresa
dejaria de ser productiva. El objetivo de un gerente de produccion
es obtener un producto de calidad, oportunamente y de bajo costo,
con inversion minima de capital y con un méximo de satisfaccion
de sus empleados. (p. 13)

Factores de la productividad

Medina (2007) menciona:

Entre los factores que influyen en la productividad esta en el
capital fisico, el capital humano y los conocimientos tecnoldgicos.
El capital fisico es la cantidad de equipos y estructuras que se
utilizan para producir bienes y servicios. EI Capital humano son
los conocimientos y calificaciones que adquieren los trabajadores
por medio de la educacion, y la experiencia. Los recursos naturales
son los factores que intervienen en la produccion de bienes y
servicios y que son aportados por la naturaleza. Los conocimientos
tecnoldgicos son la comprension de la sociedad sobre las mejores
formas de producir bienes y servicios (p. 29).

Variables de la productividad

Heizer & Render (2007):
Los incrementos de la productividad dependen de tres variables:
Trabajo, Capital y Gestion.
Estos tres factores son vitales para mejorar la productividad.
Representan amplias areas en las que los directores pueden

emprender acciones para mejorar la productividad.
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Trabajo: La mejora de la contribucion del trabajo a la
productividad es consecuencia de tener un personal laboral
méas sano, mas formado y mejor alimentado, darle al
trabajador una semana laboral méas corta, es decir, otorgar
una mejora de la calidad del trabajo. Tres variables clave

para la mejora de la productividad laboral son:

1. Formacién basica adecuada para una mano de obra
eficaz.
2. La dieta de la mano de obra.
3. La infraestructura social que posibilita el acceso al
trabajo, como el transporte y la sanidad.
Capital: Las personas utilizan herramientas y las
inversiones en capital brindan estas herramientas. La
inflacion y los impuestos aumentan el coste del capital,
haciendo que las inversiones en capital resulten cada vez
mas caras. Cuando disminuye el capital invertido por
trabajador, se espera un descenso en la productividad.
Utilizando mano de obra en lugar de capital, se puede
reducir el desempleo a corto plazo; pero esto también
provoca que la economia sea menos productiva. La
inversion en capital suele ser un requisito necesario, pero
rara vez suficiente, en la batalla para aumentar la
productividad.
El intercambio entre capital y trabajo es continuo. Ademas,
cuanto mas alto es el interés, mas se “restringen” los
proyectos que requieren capital: no se afrontan porque el
posible rendimiento de la inversion para un riesgo dado se
ha reducido. Los directivos ajustan sus planes de inversion
a las variaciones del coste del capital.
Gestion: La gestion es el factor de produccion y el recurso

econdémico, responsable de asegurar que el trabajo y el
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capital sean utilizados de manera correcta para aumentar la
productividad.

Comprende las mejoras producidas por el buen uso del
conocimiento y la aplicacion de la tecnologia, estas son
criticas en las sociedades postindustriales (p. 20-21)

Factores que restringen la productividad
Garcia (2005) refiere que un incremento de la productividad no
ocurre de la nada, sino que la direccion de la empresa se logra
mediante la fijacion de metas, la superacion de obstaculos en
contra de estas, el desarrollo de planes de accién y la direccion
eficaz de todos los recursos de la empresa para mejorar la
productividad. A continuacién, sus factores restrictivos mas

comunes:

. Incapacidad de los dirigentes para fijar el ambiente y crear
el clima apropiado para el mejorar la productividad y
cumplir las metas de la empresa.

. Problema de los reglamentos gubernamentales, reduciendo
los recursos empresariales.

. El tamafio y obsolescencia de las organizaciones ya que
cuanto mayor tamafio adquiere una organizacion, mayores
serén sus obstéculos.

. Incapacidad para medir y evaluar la productividad de la
fuerza de trabajo, esto genera la inconformidad entre los
empleados

. Los recursos fisicos, los métodos de trabajo y los factores
tecnoldgicos: El rea de produccidn, el disefio del producto,
la maquinaria y el equipo, la cantidad de las materias

primas que se emplean y la continuidad de su
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abastecimiento tienen un importante efecto en la
productividad. (p. 10-11)

Productividad y nivel de vida
Diaz (2014) menciona:
El nivel de vida de un hombre es la medida en que éste puede
proporcionarse a si mismo y a su familia, lo necesario para
sustentarse y disfrutar de la existencia. Por lo general toda nacién
0 comunidad debe, a la larga, ser capaz de sostenerse a si mismay
el nivel de vida en general estara representado por lo que logra el
ciudadano medio con su propio esfuerzo y el de sus
conciudadanos. Cuanto mayor sea la produccion de bienes y
servicios en cualquier pais, mas elevado sera el nivel de vida medio
de su poblacion.
Existen dos medios principales para acrecentar la produccion de
bienes y servicios:
. Aumentar el nimero de trabajadores ocupados (o sea,
aumentar la PEA - Poblacion Econdmicamente Activa).
. Aumentar la productividad.
Desde el punto de vista de sistema, la productividad y el

nivel de vida se visualiza en la siguiente figura:

Dsmnwon los costos Mejora
Sa incrementa la menos de la
oroductividsd (1 Gevive eauvocacionss, menos calidad
deseches, menos
retrasos y mencs termpo
! et
f(om dd\
mercado y un
buen preco
Permanencia o
on el nogocio Generacion de mas \M J
Se distribuyen en sueldos y salarios para los | Mayores 2
[umleadonmhs om'los propiatarios | utikdades
Figura l

Relacion entre la productividad y el nivel de vida
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Nota: Manual informativo: Ingenieria de métodos (Diaz, 2014, p.
18)

Garcia (2005) sefiala “un aumento de la productividad produce una
riqueza marginal, cuyo efecto multiplicador se traduce en una elevacion

continua y constante del nivel general de vida”. (p. 13)

Como menciona Gobierno Federal de México — STPS:
En términos generales, de acuerdo con la OIT, el incremento de la
productividad “puede contribuir a aumentar los ingresos y reducir
la pobreza, generando asi un circulo virtuoso. En efecto, el
aumento de la productividad reduce los costos de produccién y
aumenta la rentabilidad de las inversiones; una parte de esa mayor
rentabilidad se convierte en ingresos para los propietarios de las
empresas y los inversionistas, y otra parte se convierte en aumentos
salariales. En tal contexto, es posible que los precios bajen y que
al mismo tiempo crezcan el consumo y el empleo, todo lo cual

permite que la gente salga de la pobreza” (p. 4).

Productividad en la industria

Garcia (2005) En el campo Industrial, se puede decir que el tiempo
total invertido por un hombre o una maquina para realizar una
operacién o para producir un producto puede descomponerse.

El contenido bésico de trabajo es el tiempo minimo irreductible
que se necesita para obtener una unidad de produccion o en llevar
a cabo una operacion si el disefio, proceso y método de fabricacion
fuesen perfectos, esto es si no hubiera pérdida de tiempo por
ningun motivo durante la actividad (excepto el tiempo de descanso
del trabajador) pero esto es una situacion que no se lograra, pero el
objetivo de la gerencia debe ser acercarse lo mas que se pueda al
contenido basico del trabajo. Hay elementos que se suman al

contenido bésico del trabajo:
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» Los contenidos suplementarios de trabajo Ay B

e Los tiempos improductivos C y D.

Como se muestra a continuacion:

Figura 2
Descomposicion del trabaio de fabricaciéon

Nota: Estudio del trabajo, Ingenieria de métodos y medicion del
trabajo. (Garcia, 2005, p. 16)

Calidad y productividad en las Pymes
Fernandez (2010) refiere lo siguiente:

En la productividad si bien la mano de obra refleja los resultados
positivos del trabajo, no se debe confundir con la intensidad de
éste, ya que significa un exceso de esfuerzo y no es otra cosa que
incremento del trabajo. Aparte, la esencia para mejorar la

productividad no es tanto el trabajo duro sino el inteligente.
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. La productividad no se puede confundir con eficiencia, ésta
significa producir bienes de alta calidad con el menor uso
de recursos posible.

. No se mide el rendimiento s6lo por el producto, éste puede
aumentar sin incrementar la productividad.

. La rentabilidad no es efecto del incremento de la
productividad porque se pueden obtener rendimientos asi

estd haya descendido.

. La reduccién de costos no necesariamente mejora la
productividad.
. La productividad no solamente se aplica la produccion,

relaciona también con cualquier otro tipo organizacion.

La productividad es la capacidad de lograr objetivos y de
generar respuestas de maxima calidad con el menor
esfuerzo humano y fisico y financiero En beneficio de
todos, las personas desarrollar su potencial Y obtener a

cambio un mejor nivel en su calidad de vida

Indicadores de Productividad

Existen diferentes indicadores del desempefio de un sistema, las
cuales son de vital importancia para llevar una adecuada gestion en la
empresa, comunmente, se suelen utilizar de manera inadecuada e incluso

confundir, por ello, es conveniente puntualizar algunos de ellos.

Diaz (2014) Dentro de las principales se tienen:
Productividad éptima: Es el objetivo que tiene la empresa en
materia de productividad, o sea, la proporcion de las metas de
produccidn entre los recursos programados, que se suponen estan

calculados sin desperdicio:

O~

1) =
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Productividad obtenida: Para efectos de su célculo, la
productividad real u obtenida se determina dividiendo la

produccién lograda entre recursos utilizados.

O

( )

Eficiencia: Sirve para comparar la cantidad de recursos usados en
la produccién sin desperdicios o deficiencias y la cantidad de

recursos utilizados (reales) en su totalidad.

Por otro lado, Garcia (2005) nos dice:
La eficiencia es la capacidad disponible en H-Ho y H-M&q para
lograr la productividad y se obtiene segun los turnos de trabajo en

el tiempo correspondiente. Lo define con la siguiente relacion

= 100

Las causas de tiempos muertos, que disminuyen la eficiencia son
las siguientes: Falta de material, falta de personal, falta de energia,
manufactura, mantenimiento, produccion, calidad, falta de tarjetas,

falta de informacion, falta de planificacion, etc.
Asimismo, Rodriguez & Gémez (1991):

Este indicador se utiliza para determinar el uso de los recursos o
cumplimiento de actividades con dos acepciones: primero, como
relacion entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de
recursos que se habia programado utilizar; en segundo lugar, como
nivel en el que se aprovechan los recursos utilizados

transformandolos en productos.
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Eficacia: Es una medida de cantidad que mide la proporcién de los
resultados de la produccion y las metas establecidas en el periodo.
0

(@)

Mientras que Garcia (2005) nos dice:
La eficacia implica la obtencion de resultados esperados y puede
ser un reflejo de cantidades, calidad percibida o ambos. Lo define

con la siguiente relacion

= . 100
0]

Efectividad: Es la relacion que se obtiene entre la productividad
real y la productividad éptima. También se puede calcular la

efectividad multiplicando la eficiencia por la eficacia.

Por otro lado, Rodriguez & Gémez (1991) dicen:
La efectividad es la relacion entre los resultados logrados y los
resulta dos que nos habiamos propuesto. y da cuenta del grado de
cumplimiento de los objetivos que hemos planificado: cantidades
a producir, clientes a tener, 6rdenes de compra a colocar, etc.
Cuando se considera la efectividad como Gnico criterio se cae en
los estilos efectivistas, aquellos donde lo importante es ci
resultado, no importa a qué costo. La efectividad se vincula con la
productividad a través de impactar en el logro de mayores y
mejores productos (segun el objetivo), sin embargo, adolece de la
nocion de uso de recursos.
A continuacién, se adjunta el cuadro resumen de resultados, en

donde se muestra el proceso de célculo en porcentaje de los indicadores

de productividad.
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Tabla 4

PROGRAMADO REAL PORCENTAIJE
(%)
Producto Meta de produccion Produccion Eficacia
lograda
Horas- Recursos Recursos Eficiencia
Hombre programados utilizados

Productividad Productividad Productividad Efectividad

optima obtenida

Cuadro resumen de resultados.

Nota: Adaptado de diagramado por César A. Diaz Valladares. Manual
informativo: Ingenieria de métodos, (Diaz, 2014, p. 17)

Capacidad de produccién
Heizer & Render (2007) mencionan:

Tras elegir un proceso de produccion, tenemos que determinar su
capacidad. La capacidad es la “produccion” o nimero de unidades
que pueden recibirse, almacenarse, o producirse en una instalacion
en determinado periodo de tiempo. La capacidad determina una
gran parte de los costes fijos. La capacidad también determina si
se satisfard la demanda o si las instalaciones y equipos
permaneceran inactivos, por lo que resulta critica la determinacion
del tamafio de una instalacion, con el objetivo de lograr un elevado
nivel de utilizacion y un elevado rendimiento de la inversion.

La planificacion de la capacidad puede analizarse en tres

horizontes temporales.

. En la capacidad a largo plazo (méas de un afio) es funcion
de agregar instalaciones y equipos que tienen un plazo de
instalacién largo.

. En el medio plazo (de tres a 18 meses) podemos afadir

equipos, personal y turnos de trabajo; podemos
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subcontratar; y podemos aumentar o utilizar el inventario.
Esta es la tarea de la planificacion agregada.

. A corto plazo (normalmente hasta tres meses) nos preocupa
fundamentalmente la programacion de los trabajos y del
personal, y la asignacion de la maquinaria. Resulta dificil
modificar la capacidad a corto plazo; se esta utilizando la
capacidad que ya existe. (p. 362-363)

Capacidad disefiada y capacidad efectiva
La capacidad disefiada o proyectada es la méxima produccion
tedrica que se puede obtener de un sistema en un periodo de tiempo
determinado en condiciones ideales. La capacidad efectiva o real
es la capacidad que espera alcanzar una empresa dadas sus actuales
limitaciones operativas. La capacidad efectiva es, a menudo,
menor que la capacidad proyectada, porque la instalacion puede
haber sido disefiada para una primera version del producto o para
una combinacién de productos (mix) diferente de la que se esta

produciendo actualmente. (p. 362-363)

Utilizacién de la capacidad y eficiencia

Son importantes dos medidas para evaluar el desempefio del
sistema: la utilizacion y la eficiencia de la capacidad. La utilizacion
es el porcentaje que alcanzamos realmente en relacion con la
capacidad de disefio. La eficiencia es el porcentaje de la capacidad
efectiva que la empresa alcanza realmente. Para mejorar la
eficiencia debemos enfocarnos mayormente en la resolucion de
problemas de calidad, y en una, formacién, programacion y
mantenimiento eficaces. La utilizacion y la eficiencia se calculan

a continuacion:

% 6 = - 100
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(@)

% = 100

Sin embargo, frecuentemente se requiere saber cual es la
produccién real (futura o esperada) de un proceso. Para ello,

utilizamos la siguiente ecuacion:

0 ( )

Si la produccion esperada no es adecuada, es posible que se

necesite mas capacidad. (p. 363)

2.4. Definicion de términos basicos

Estudio de tiempos
Es una técnica donde se establecer el tiempo estdndar para realizar una
determinada actividad, con base en la medicion del trabajo, con la consideracion

de la fatiga, las demoras personales y retrasos inevitables.

Diagramas de proceso

Es una representacion grafica que nos muestra los puntos en los que se
ingresan materiales y de toda la secuencia de los acontecimientos del proceso.
Esto con el fin de disminuir las demoras, comparar los métodos de trabajo, estudiar

exhaustivamente las actividades del proceso y eliminar el tiempo improductivo.

Cronometraje acumulativo

El reloj no se detiene durante todo el estudio; se pone en marcha al
principio de cada elemento y no se le detiene hasta acabar el estudio. Aqui se
utilizan los tiempos parciales, es decir, al final de cada elemento se apunta la hora

que marca el cronometro y los tiempos se obtienen haciendo restas. Este método
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es méas seguro que el cronometraje de vuelta a cero para registrar todo el tiempo

en que el trabajo estad sometido a observacion.

Cronometraje en celular

Todos los telefonos maviles disponen de un crondémetro entre sus
aplicaciones. Para iniciar la cuenta del crondmetro, tocar en Iniciar. Cada vez que
se desee a marcar una vuelta o parcial, toca sobre Parcial y el tiempo registrado
aparecerd debajo del cronometro, para detener el cronometro toca en Parar. Una
vez detenido el Crondmetro, puedes reanudar el conteo tocando el boton Reiniciar
0 Restablecer para poder a cero el crondmetro. Esta aplicacion es bastante exacta,
dado de mide centésimas de segundo y claro, ya la precision depende del dedo de

cada uno.

Tiempo Estandar
Es el tiempo necesario para que un operario de tipo medio, calificado y

adiestrado, y trabajando a un ritmo normal, realice una actividad.

Ritmo de trabajo

Es tiempo necesario para realizar una determinada tarea, a una
determinada velocidad, esta puede ser constante o variable. Los ritmos intensos
producen mayor demanda de esfuerzo fisico y mental y posteriormente, pueden

tornarse improductivos.

Fatiga
Es el estado fisico o mental, real o imaginaria, de una persona, que influye

en forma adversa en su capacidad de trabajo.

Tolerancias
Representa el tiempo adicional asignado al trabajador por las numerosas
interrupciones, retrasos y disminucion de ritmo de trabajo producido por la fatiga

inherente a todo trabajo.
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Takt time

Es el tiempo medio entre el inicio de la produccién de una unidad y el
inicio de la produccion de la siguiente, cuando dichos inicios son establecidos para
coincidir y poder satisfacer la demanda del cliente. El tiempo medio entre el
comienzo de la produccion de cada unidad deberia ser igual o menor al takt time
debido a que hay que tener en cuenta ciertas interrupciones como tiempos de
inactividad de la maquina y descansos programados de los empleados). La

férmula a emplear seria la siguiente:

Capacidad de produccion
Es el maximo nivel de actividad que una organizacion puede lograr en un
periodo de tiempo. Es de vital importancia para la gestion empresarial ya que

permite analizar el nivel de uso de los recursos y asi tener poder optimizarlos.

indice de productividad
Es un indicador que se usa en la gestién empresarial como punto de comparacion

para medir la variacion de la productividad:

= - 100
a

La productividad observada es aquella medida durante un periodo definido
(dia, semana, mes, afio) en un taller, empresa, sector econémico, pais. El estandar

de productividad es la productividad que sirve de referencia.
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2.4. HipOtesis
2.4.1. Hipotesis general

La optimizacion de la productividad si incide en el producto final para aves

en la Planta de Alimentos balanceados Redondo S.A.

2.4.2. Hipotesis especificas

La Gerencia de Planta de alimentos balanceados si incide en la optimizacion
de la productividad del producto final para aves en la Planta de alimentos

balanceados Redondo S.A.

El &rea de produccion si incide en la optimizacién de la productividad del

producto final para aves en la Planta de alimentos balanceados Redondo S.A.

La gestion de los recursos humanos si incide en la optimizacion de la
productividad del producto final para aves en la Planta de alimentos

balanceados Redondo S.A.

2.5. Operacionalizacion de variables

Tabla 5. Operacionalizacion de la variable X

Dimensiones N items Categorias Intervalos

5 Bajo 5-6

e Gerencia de planta Medio 7-8
Alto 9-10

5 Bajo 5-6

« Area de produccion Medio 7-8
Alto 9-10

5 Bajo 5-6

« Gestion de los recursos humanos Medio 7-8
Alto 9-10
Bajo 15-19
Optimizacioén de los recursos humanos 15 Medio 20 -24
Alto 25 -30

Tabla 6. Operacionalizacion de la variable Y
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Dimensiones N items Categorias Intervalos

Bajo 5-6

e Durabilidad del Pallet 5 Medio 7-8
Alto 9-10

Bajo 5-6

e Normas de calidad 5 Medio 7-8
Alto 9-10

Bajo 5-6

e Rendimiento 5 Medio 7-8
Alto 9-10
Bajo 15-19
Producto final para aves 15 Medio 20 -24
Alto 25 -30
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CAPITULO 111
METODOLOGIA

3.1. Tipo de estudio

La presente investigacion segun su finalidad se identifica como una
investigacion aplicada. Segun Behar (2008) se caracteriza porque busca la aplicacién
de los conocimientos que se adquieren confrontando la teoria con la realidad y esto
significa la aplicacion de la investigacion a problemas concretos, en circunstancias y
caracteristicas concretas. Se identifica asi, porque se realiza el estudio de un
problema real que se encuentra en los ambientes de la Empresa REDONDO S.A., la
intencion es realizar un analisis definido del problema para determinar su diagndstico

situacional y plantear la solucion respectiva.

3..2 Nivel de Investigacion
La investigacién desarrollada es de nivel DESCRIPTIVO EXPLICATIVO.

Es Descriptivo, porque su objeto es identificar las principales cualidades y
caracteristicas que tiene el problema en estudio, en determinado lugar y tiempo, con
ello se logra tener un conocimiento actualizado del problema tal como se presenta
en la realidad.

Es Explicativo, porque mediante el analisis cuantitativo de los indicadores de la
variable principal que identifica al problema, se explica la existencia del problema,

y por lo tanto se establecen las conclusiones finales del estudio la investigacion.

3.2. Poblacion y muestra

3.2.1. Poblacion
La poblacion en el presente estudio de investigacion es de tipo finita y esta
comprendida por el recurso humano de la empresa Redondos S.A., en este caso

concreto comprende las 78 personas.
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Tabla 3
Poblacién de estudio

N Grupos Poblacion
1 Recursos Humanos Empresa 78
Redondos S.A
TOTAL 78

3.2.2. Muestra

Nuestra Muestra de investigacion es Aleatoria o Simple, su caracteristica de
seleccion es al Azar y sin Reemplazo del grupo representativo, de ella se obtiene
la cantidad de personal del Recurso Humano de la Empresa Redondos S.A.

Figura 111-1. Secuencia de Formulacion y Evaluacion

Poblacion Muestra
Aleatoria

>

Redondos S.A. Total Redondos S.A. Muestral

Tamaifio de Muestra
El tamafio de las muestras, se basa en los siguientes criterios:
Para el Tamafio de la Muestra se aplicara el calculo del Modelo Estadistico de una

Poblacion Finita, que tiene la caracteristica de una Distribucion Probabilistica Se
aplico la siguiente férmula:

= Z%pq.N
E2(N-1)+Z?pq
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= ?  muestra
= 1,96 nivel de confianza, 95%: 2= 47.5%: 100 = 0,475
= 0,5 probabilidad de éxito: 50%: 100= 0,5

q= 0,5 probabilidad de fracaso: 50%: 100= 0,5
= 0,05 nivel de error, 05%: 100= 0,05
= 78  poblacion
2
o (1.96) (0.5)(0.5)(78)

(0.05)%(78 —1) + (1.96)°(0.5) (0.5)

n = 64.97

Para calcular los estratos se aplicé la siguiente formula:

n
Fh = N (Nh)
Donde:

n = Tamafo de la muestra

N = Tamafio de la poblacién.

Nh= subpoblacién o grupo
n = 65 personas

Donde nos resulta un tamafio de muestra de 65 personas, pero como es mayor al

10% de la poblacion (13 personas) se realiza un ajuste.

65

[ [T = 35.4545
1+ (65/778)
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n = 35 personas

Con este ajuste nos arroja un tamafio de muestra de 35 personas, que sigue siendo
mayor que el 10% de la poblacion; pero que es una cantidad manejable para el
trabajo de investigacion.

Tabla 4

Muestra de estudio

L Muestra
N Grupos Muestra inicial final
Recursos Humanos Empresa
! Redondos S.A 65 35
TOTAL 65 35

3.3.Método de investigacion

El método empleado en este estudio fue el deductivo, porque se realizd una
construccion teodrica del objeto de estudio, asimismo, el disefio descriptivo -
correlacional, la operacionalizacion de las variables y la discusion de los resultados
fueron determinados por la construccion realizada sobre los datos recogidos por los
instrumentos, sin olvidar que estos datos se presentaron en forma sistematizada en
tablas estadisticas, figuras y sus respectivos analisis interpretativos que posibilitaron
la validacion de las hipotesis con los estadisticos pertinentes. (Hernandez et al, 2010).

3.4. Técnicas de recoleccion de datos

Instrumentos utilizados

Para nuestra investigacion, se utilizaran diversas herramientas que nos permitiran
recolectar los datos, asi se pudo estudiar las caracteristicas del problema tratado,
a través del analisis de sus indicadores.

3.4.1 Fuentes.
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Se utilizaran las siguientes fuentes de informacion:

0 Revision de Fuentes Bibliograficas.

0 Revision de Documentos Historicos.

0 Reuvision de Informes de Trabajos.

o Otros.

3.4.2 Técnicas.
Las Técnicas a utilizar seran:

0 Recoleccion de Datos relacionados al tema.

0 Observacion de las caracteristicas del Problema en estudio.

o Otros.

3.4.3 Instrumentos.
Los Instrumentos a utilizar seran:
o0 Fichas de Documentacion.
0 Registros de los Datos de los Indicadores.
0 Encuesta de Informacion General y Especificas.
o El cuestionario con las preguntas formuladas en la Encuesta fueron
elaborados de acuerdo con los indicadores de las Variables del
Problema de Investigacion.
o El cuestionario de preguntas se aplicara para los siguientes grupos
de personas:
10 para Gestion Econémico Financiero
15 para Gestion del Proceso
10 para Gestién de Recursos Humanos
35 Personas el Total

(Ver Anexo).

a) Validez del instrumento

Validez del cuestionario sobre la variable cuentos infantiles, sera sometidas
a criterio de un grupo de Jueces Expertos, integrado por profesores entre
Magister y Doctores en Educacion que laboran en la Universidad Nacional

José Faustino Sanchez Carrion.
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Tabla 7. Validez del cuestionario

Suficiencia del

Aplicabilidad del

Expertos instrumento instrumento
Experto 1 Hay Suficiencia Es aplicable
Experto 2 Hay Suficiencia Es aplicable
Experto 3 Hay Suficiencia Es aplicable

Fuente: Elaboracion propia.

3.5.Método de andlisis de datos

a. Descriptiva

Para la elaboracion de la Base de Datos y el analisis de los indicadores, se

utilizara la estadistica descriptiva, con el apoyo del software SPSS y la hoja
de célculo EXCEL de Microsoft Office.

Andlisis.

Los Analisis se procesaran de la siguiente manera:

Andlisis Cualitativo de los Indicadores.

Andlisis Cuantitativo de los Indicadores.

Procesamiento

Los procesamientos de la informacion se utilizaran de la siguiente forma:

Presentacion de Datos y Resultados

0]

O O O O O

0]

Ordenamiento.
Clasificacion.
Seleccion.
Codificacion.
Tabulacion.
Cuadros.
Gréficos.

Célculo de Valores Estadisticos

(0]

0]

Tablas Estadisticas.

Estadigrafos Descriptivos.
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Interpretacion de Datos
0 Se estableceran las Conclusiones finales sobre el Problema de nuestra

Investigacion.

0 Se establecerdn las Recomendaciones finales sobre el Problema de
nuestra Investigacion.

o Se analizara el cumplimiento de los Obijetivos y la Finalidad de
nuestra Investigacion.

o Se analizard los efectos que produciria en el futuro, la presente

Investigacion.

b. Inferencial

Proporcionara la teoria necesaria para inferir o estimar la generalizacion o
toma de decisiones sobre la base de la informacidon parcial mediante técnicas

descriptivas. Se sometera a prueba:

- Las Hipotesis Analisis de los cuadros de doble entrada

- Coeficiente de correlacion de Spearman,
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CAPITULO IV
ANALISIS DE LOS RESULTADOS

4.1. Resultados descriptivo de las variables

Tabla 8. Optimizacion de la productividad

Frecuencia  Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Alto 17 48,6 48,6 48,6
Bajo 4 11,4 11,4 60,0
Validos i
Medio 14 40,0 40,0 100,0
Total 35 100,0 100,0

Fuente: Cuestionario aplicado a personal del Recurso Humano de la Empresa
Redondos S.A.

0=

483 6%

Porcentaje

Z0= <L

1°4%
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QOptimizacion de la preductividad

Figura 1. Optimizacion de la productividad

De lafig. 1, un 48,6% de personal del Recurso Humano de la Empresa Redondos S.A.
muestran un nivel alto en la variable optimizacion de la productividad, un 40,0%

alcanzaron un nivel medio y un 11,4% lograron un nivel bajo.
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Tabla 9. Gerencia de la planta

Frecuencia  Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Alto 13 37,1 37,1 37,1
- Bajo 11 31,4 31,4 68,6
Validos .
Medio 11 314 314 100,0
Total 35 100,0 100,0
Fuente: Cuestionario aplicado a personal del Recurso Humano de la Empresa
Redondos S.A.
30
z
E
2 -
S 37,1%
314% 314
1€
: A'lo Bao Wedo

Gerencia de la planta

Figura 2. Gerencia de la planta

De lafig. 2, un 37,1% de personal del Recurso Humano de la Empresa Redondos S.A.
muestran un nivel alto en la dimension Gerencia de planta, un 31,4% alcanzaron un

nivel medio y un 31,4% lograron un nivel bajo.
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Tabla 10. Area de produccion

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje valido Porcentaje

acumulado
Alto 23 65,7 65,7 65,7
. Bajo 4 114 114 77,1
Vélidos )
Medio 8 22,9 22,9 100,0
Total 35 100,0 100,0
Fuente: Cuestionario aplicado a personal del Recurso Humano de la Empresa
Redondos S.A.

-
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Area de producelén

Figura 3. Area de produccion

De lafig. 3, un 65,7% de personal del Recurso Humano de la Empresa Redondos S.A.
muestran un nivel alto en la dimension Area de produccién, un 22,9% alcanzaron un

nivel medio y un 11,4% lograron un nivel bajo.
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Tabla 11. Gestion de los recursos humanos

Frecuencia  Porcentaje Porcentaje valido Porcentaje

acumulado
Alto 14 40,0 40,0 40,0
- Bajo 11 31,4 31,4 71,4
validos e i 10 28,6 28,6 100,0

Total 35 100,0 100,0

Fuente: Cuestionario aplicado a personal del Recurso Humano de la Empresa
Redondos S.A.
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Gestion de los recursoes humanes

Figura 4. Gestion de los recursos humanos

De la fig. 4, un 40,0% de personal del Recurso Humano de la Empresa Redondos S.A.
muestran un nivel alto en la dimension Gestion de los recursos humanos, un 31,49%

alcanzaron un nivel bajo y un 28,6% lograron un nivel medio.
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Tabla 12. Producto final para aves

Frecuencia  Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Alto 16 45,7 45,7 45,7
. Bajo 6 17,1 17,1 62,9
Validos :
Medio 13 37,1 37,1 100,0
Total 35 100,0 100,0
Fuente: Cuestionario aplicado a personal del Recurso Humano de la Empresa
Redondos S.A.
=0
u=
- 0=
2
2 45, 7%
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Praduero final para aves

Figura 5. Producto final para aves

De lafig. 5, un 45,7% de personal del Recurso Humano de la Empresa Redondos S.A.
muestran un nivel alto en la dimension Producto final para aves, un 37,1% alcanzaron

un nivel medio y un 17,1% lograron un nivel bajo.
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4.2. Generalizacion entorno la hipétesis central

Hipotesis general

Ha: La optimizacion de la productividad si incide en el producto final para aves en la

Planta de alimentos balanceados Redondos S.A.

Ho: La optimizacion de la productividad no incide en el producto final para aves en la

Planta de alimentos balanceados Redondos S.A.

Tabla 13. La optimizacion de la productividad y el producto final para aves

Correlaciones

Optimizacion  Producto
de la final para
productividad aves
o Coef|C|e_r1te de 1,000 593"
Optimizacion de la correlacion
productividad Sig. (bilateral) : ,000
Rho de N 35 35
Spearman | Coeficiente de 503 1,000
Producto final para correlacion
aves Sig. (bilateral) ,000 .
N 35 35

**_La correlacién es significativa al nivel 0,01 (bilateral).

La tabla 11 muestra una correlacion de r= 0,593 con una valor Sig<0,05 con lo cual se

acepta la hipotesis alternativa y se rechaza la hipétesis nula. Por lo tanto se puede

evidenciar estadisticamente que existe una relacién entre la optimizacion de la

productividad y el producto final para aves en la Planta de alimentos balanceados

Redondos S.A. La correlacion es de una magnitud moderada.
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Producto final para aves

30,07

27 5

R2 Lineal = 0,492

25,0
22,54
20,07
17,57
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18 20 22 24 26 28 30

Optimizacion de la productividad

Figura 6. La optimizacion de la productividad y el producto final para aves
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Hipdtesis especifica 1

Ha: La gerencia de Planta si incide en la optimizacion dela productividad del producto

final para aves en la Planta de alimentos balanceados Redondo S.A.

Ho: La gerencia de Planta no incide en la optimizacion dela productividad del producto

final para aves en la Planta de alimentos balanceados Redondo S.A.

Tabla 14. La gerencia de planta y el producto final para aves

Correlaciones

Gerencia de Producto

la planta final para
aves
Coeficie_rlte de 1,000 538"
) correlacion ’ ’
Gerencia de la planta Sig. (bilateral) . 001
Rho de N 35 35
Spearman Coeficiente de — 1000
Producto final para  correlacion ’ ’
aves Sig. (bilateral) ,001 :
N 35 35

**_La correlacion es significativa al nivel 0,01 (bilateral).

La tabla 12 muestra una correlacion de r= 0,538 con una valor Sig<0,05 con lo cual se
acepta la hipotesis alternativa y se rechaza la hipétesis nula. Por lo tanto se puede
evidenciar estadisticamente que existe una relacion entre la gerencia de la planta y el
producto final para aves en la Planta de alimentos balanceados Redondos S.A. La

correlacion es de una magnitud moderada.
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Producto final para aves

30,07
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Gerencia de la planta

Figura 7. La gerencia de planta y el producto final para aves
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Hipdtesis especifica 2

Ha: El area de Produccion si incide en la optimizacion dela productividad del producto

final para aves en la Planta de alimentos balanceados Redondo S.A.

Ho: El area de Produccion no incide en la optimizacion dela productividad del producto

final para aves en la Planta de alimentos balanceados Redondo S.A.

Tabla 15. El &rea de produccion y el producto final para aves

Correlaciones

Area de Producto
producci  final para

on aves

Coef|C|e_r1te de 1,000 600"
Area de produccién correlacion

readep Sig. (bilateral) . 000

Rho de N 35 35

Spearman ici -

p . Coef|C|e_r1te de 600 1,000
Producto final para  correlacion

aves Sig. (bilateral) ,000 .

N 35 35

**_La correlacion es significativa al nivel 0,01 (bilateral).

La tabla 13 muestra una correlacion de r= 0,600 con una valor Sig<0,05 con lo cual se
acepta la hipotesis alternativa y se rechaza la hipdtesis nula. Por lo tanto se puede
evidenciar estadisticamente que existe una relacion entre el area de produccion y el
producto final para aves en la Planta de alimentos balanceados Redondos S.A. La

correlacion es de una magnitud moderada.
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Producto final para aves
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Figura 8. El area de produccién y el producto final para aves
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Hipotesis especifica 3

Ha: La gestion de los recursos humanos si incide en la optimizacion dela productividad
del producto final para aves en la Planta de alimentos balanceados Redondo S.A.

Ho: La gestion de los recursos humanos no incide en la optimizacion dela productividad

del producto final para aves en la Planta de alimentos balanceados Redondo S.A.

Tabla 16. La gestion de los recursos humanos y el producto final para aves

Correlaciones

Gestion de Producto
los recursos  final para

humanos aves
Coeficie_rlte de 1,000 566
Gestion de los correlacion ’ '
recursos humanos Sig. (bilateral) : ,000
Rho de N 35 35
Spearman Coeficiente de c66™ 1000
Producto final para  correlacion ’ ’
aves Sig. (bilateral) ,000 :
N 35 35

**_La correlacién es significativa al nivel 0,01 (bilateral).

La tabla 14 muestra una correlacion de r= 0,566 con una valor Sig<0,05 con lo cual se
acepta la hipotesis alternativa y se rechaza la hipdtesis nula. Por lo tanto se puede
evidenciar estadisticamente que existe una relacion entre la gestion de los recursos
humanos vy el producto final para aves en la Planta de alimentos balanceados Redondos

S.A. La correlacion es de una magnitud moderada.
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Producto final para aves

30,07
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o
T T T L T
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Gestion de los recursos humanos

Figura 9. La gestion de los recursos humanos y el producto final para aves
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CAPITULO V

DISCUSION, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

DISCUSION

La optimizacién de la productividad en la industria, para lograr la rentabilidad y
competitividad es necesario primero establecer un analisis de la situacion actual en que
se encuentra la empresa y visualizar hacia donde se desea llegar es decir tener definidos
y claros la mision, los objetivos que se desean lograr y que toda la organizacion participe
empezando por los mismos empresarios, directivos, administrativos y personal de niveles
operativos. Todos deben comprender y participar en el logro de la mision y vision de la
compafiia y que no sea un simple requisito de un sistema de gestion de calidad descrito

en el manual de calidad.

Habiéndose analizado las hipotesis se puede evidenciar que existe una relacion
entre la optimizacion de la productividad y el producto final para aves en la Planta de
alimentos balanceados Redondos S.A. La correlacién es de una magnitud moderada.
Iguales resultados se hallaron en Flores (2016), realizé la investigacion: “Optimizacion
de la produccion, en el proceso de mezclado de la linea de caucho, en la empresa
Plasticaucho Industrial S.A.”, en la escuela de ingenieria industrial de la Escuela Superior
Politécnica de Chimborazo, en el afio 2009. La investigacién concluyo con el estudio de
la situacion actual de la fabricacion de productos de la linea de caucho en lo que se refiere
al Neolite y al EVA pisa negro, se pudo determinar la necesidad de reorganizar los puestos
de trabajo y que exista comodidad para los operarios con el fin de aumentar la

productividad.

Y en la de Flores, Willy (2017), en su tesis “Analisis y propuesta de mejora de
procesos aplicando mejora continua, técnica smed, y 5’s, en una empresa de
confecciones”, de la Universidad Pontificia Catolica del Perd lima, PerQ. Precisa en sus

conclusiones: Aqui se pudo apreciar que la aplicacion de las 5s fue exitosa, pero todo ello
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no pudo haber sido realizado por la participacion activa y el involucramiento de los
trabajadores de su respectiva area, con ello se obtuvo mejorar los tiempos donde se
observo al reducir 45% el tiempo invertido en basquedas innecesarias de documentos y
en un 42% el tiempo invertido en busquedas innecesarias de materiales. 5 y se obtuvo el
nivel de servicio del &rea en un 15% minimizando asi el nimero de quejas de clientes

internos.

Por ello, muchas Empresas acaban sin hacer nada, temerosos de tomar la decision
equivocada. Otros cambian la técnica cada mes y ninguno de los cambios rapidos son
consistentes lo cual no ayuda a la empresa a crecer de manera sostenida para ser
competitiva a un corto y largo plazo. Inclusive llegan a cambiar al personal
constantemente porque son los culpables de no lograr los resultados y vuelven al caos
creando desperdicios, no entregan pedidos a tiempo y esto se traduce en perdida de dinero
lo cual provoca que el negocio no sea rentable, llegan a declararlo en quiebra y cierran

operaciones creando el desempleo.
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CONCLUSIONES

e Primera: Existe una relacion entre la optimizacién de la productividad y el producto
final para aves en la Planta de alimentos balanceados Redondos S.A. La correlacion

es de una magnitud moderada.

e Segunda: Existe una relacion entre la gerencia de la planta y el producto final para
aves en la Planta de alimentos balanceados Redondos S.A. La correlacion es de una

magnitud moderada.

e Tercera: Existe una relacion entre el area de produccion y el producto final para aves
en la Planta de alimentos balanceados Redondos S.A. La correlacion es de una

magnitud moderada.
e Cuarta: Existe una relacion entre la gestion de los recursos humanos y el producto

final para aves en la Planta de alimentos balanceados Redondos S.A. La correlacion

es de una magnitud moderada.
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RECOMENDACIONES

Primera: Se sugiere a laempresa Redondos S.A. invertir en formacion es una apuesta
segura para mejorar la competitividad y productividad de tus empleados. La
formacion continua es una herramienta fundamental para motivar a tu plantilla, asi

como para favorecer el reciclaje de sus miembros menos actualizados.

Segunda: Se deben motivar a los empleados es algo que va mas alla de los incentivos
econdémicos. El clima laboral adecuado, el reconocimiento de los logros, la
flexibilidad de los horarios o la posibilidad de ascender dentro de la empresa son
factores determinantes para mantener a la plantilla satisfecha y motivada, lo que

resulta clave para mejorar su productividad en el trabajo.

Tercera: La empresa debe lograr un ambiente colaborativo también te ayudara a
mejorar la productividad laboral de tu equipo. Compartir un proyecto o tarea aporta
una visién mas general de los procesos, crea lazos personales, mejora la comunicacion
interna, genera sentimientos de pertenencia y estimula la creatividad. En definitiva,
un ambiente de trabajo positivo permite lograr mas resultados, en menos tiempo y con

menos esfuerzo
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MATRIZ DE CONSISTENCIA

ESTILOS DE APRENDIZAJE Y RENDIMIENTO ACADEMICO DE LOS ALUMNOS DE LA FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTIAL,
SISTEMAS E INFORMATICA DE LA UNIVERSIDAD NACIONAL JOSEFAUSTINO SANHEZ CARRION DE HUACHO 2019

Problemas Objetivos Hipatesis VARIABLES E INDICADORES
Problema general Objetivo general Hipotesis general VARIABLE INDEPENDIENTE (X):
¢De gqué manera la optimizacion | Analizar la incidencia de la | La optimizacién de la Optimizacion de la productividad
de la prodl_Jctividad incide en el | optimizacién d(_a la productividad productivid_ad si incide en el T fer | Tiefees
producto final para aves en la | en el producto final para aves en la | producto final para aves en la
Planta de alimentos balanceados | Planta de alimentos balanceados | Planta de alimentos balanceados | Gerencia de planta 5
Redondo S.A.? Redondo S.A Redondo S.A.
. 5
Problemas especificos Objetivos especificos Hipotesis especificas = Area de produccion Vercéader
¢De qué forma la gerencia de | Evaluar la incidencia de la | La gerencia de Planta si incide en ., 5 Falso
Plantaincide en la optimizacién de | gerencia de Planta en la | laoptimizacion dela productividad | ° Gestion de los recursos humanos
la productividad del producto final | optimizaciéon de la productividad | del producto final para aves en la Total 15
para aves en la Planta de alimentos | del producto final para aves en la | Planta de alimentos balanceados
balanceados Redondo S.A.? Planta de alimentos balanceados | Redondo S.A. VARIABLE DEPENDIENTE (Y):
Redondo S.A? Producto final para aves
¢De qué forma el area de . . . .
produccion  incide en  la | Evaluar la incidencia del 4rea de | El area de Produccion si incide en Dimensiones Item | Indices
optimizacién dela productividad | produccion en la optimizacion de | la optimizacion dela productividad —
del producto final para aves en la | la productividad del producto final | del producto final para aves en la * Durabilidad del Pallet >
Planta de alimentos balanceados | para aves en la Planta de alimentos | Planta de alimentos balanceados .
.Redondo S.A.? balanceados Redondo S.A. Redondo S.A = Normas de calidad >
¢De qué forma la gestion de los | Evaluar la incidencia de la gestion | La gestion de los recursos » Rendimiento 5 Verdade
recursos humanos incide en la | de los recursos humanos en la | humanos si  incide en la ro
optimizacion de la productividad | optimizacion de la productividad | optimizacion dela productividad Falso
del producto final para aves en la | del producto final para aves en la | del producto final para aves en la
Planta de alimentos balanceados | Planta de alimentos balanceados | Planta de alimentos balanceados > Total 15
Redondo S.A.? Redondo S.A? Redondo S.A




MATRIZ DE DATOS

Optimizacién de la productividad Producto final para aves
N Gerencia de la planta Area de produccion Gestion de los recursos humanos ST1 V1 Durabilidad del Pallet Normas de calidad Rendimiento ST2 V2
1/2|3|4]|5|S1| D1 |[6|7|8|9|10|s2| D2 |11|12]|13|14|15|S3| D3 1/2|3|4|5|S4| D4 |6|7|8|9|10[S5| D5 |11]|12[13]|14[15]|S6| D6
112[2(2[1]2| 9| Ato [2]2[2]2]|2]10| Ato |2 |2 ]2 |1]2]| 9] Alo 28 Ato [2]2]2[1[2[ 9| Ato |2]2]2]2|2|10] Ato |2 [2|2]|2]|2]|10]| Alo 29 Alto
2 [1|1|1|1]2|6 | Bajo |2|1|1[|1|1 |6 | Bao [1[1|1[|1|2]|6]| Bao 18 Bajo (2111|116 | Bao [1|1|1|1|1|5) Bajo |1 |1 |1 |1 |1]|5]| Bajo | 16 | Bajo
3[2|1[1]2[2[8 | Medio |[2|1|1]|1|2 |7 |Medio |21 |1]2|2]|8 | Medio| 23 |Medio|1|2|2]|2]|1]| 8 | Medio [1]2]2]|2[1 |8 | Medio |1]|1]|2]2]|2]| 8] Medio | 24 | Medio
411]1])1]|1]2| 6| Bajo [2|1]|2|2| 2|9 ]| Ato |1 |1 |1]|1]2]| 6| Bao 21 |Medio|2|2|2]|2]|2]|10| Ato [1]1|1]|1|1|5| Bajo |1 |1 |1 |1 ]1|5]| Bajo | 20 | Medio
5(2]2[2]2[2[10]| Alto [2[2]|2]2|2|10] Alto |2 |2 |2 |2]|2]|10]| Alto 30 Ato [2]2]2[1][2[ 9| Alto [2]2]2]2|2|10] Ato |1 [2]|2]|2]|2]|9]| Ao 28 Alto
6 |1|1[1|1|2[6 | Bajo |2|1|2|2|2| 9| Ato |1]|1]|1[1|2]|6]| Bap 21 |Medio [2[2]|2|2|2]|10| Alto |1[1(|1)1|1|5] Bao |1 |1 |1 |1|1]5]| Bajo | 20 | Medio
71212[2]|1][2[9 | Ato [2]2]|2]2]|2|10] Alto |2 ]2 |2 |1]2]9]| Al 28 Alto [2]2[2[1[2[ 9| Alto [2]2|2|2|2|10| Alto [1|2[2|2]|2]| 9] Al 28 Alto
812|1[1]2|2| 8 | Medio |2(1]|1]|1[2 |7 | Medio |2 [1[1[2|2] 8] Medio| 23 |[Medio|1[2]|2|2]|1]| 8 | Medio |1[2]|2]|2|1 |8 | Medio |1[1]|2]|2]|2] 8] Medio | 24 | Medio
9 2]2[2|1[2[9 | Ato [2]2]|2]2]|2|10] Alto |2 ]2 |2 |1]|2]9]| Al 28 Alto [2]2[2[1[2][ 9| Alto [2]2|2|2|2|10| Alto |2 |2 ]2 |2]|2]|10| Alto 29 Alto
10{1|1(1|1]|2|6 | Bajo |2|1|1[|1|1 |6 | Bao [1]|1[1]|1]|2]|6]| Bao 18 Bajo |2|1|1]|1|1| 6| Bao [1|1|1|1|1]|5| Bao |1 |1 |1]1]|1|5]| Bao | 16 | Bajo
11)12(1(1)2|2| 8 | Medio [2|1]1|1][2 |7 | Medio|2|1]|1[2]2]|8]| Medio| 23 [Medio|[1]2|2[2]|1| 8| Medio [1[2]2|2]| 1|8 | Medio |1[|1[2]|2]2]|8]| Medio | 24 | Medio
1212]2[2]2]2|10| Alto |2]|2]|2]2]|2|10| Alto [2]|2[2]|2|2]|10]| Alto 30 Alto [2]2[2[1[2][ 9| Alto [2]2|2|2|2|10| Ato [1|2]|2|2]|2]| 9| Alo 28 Alto
13[2(2[2]2]2]|10]| Alto |2]|2]|2]|2]| 2|10 Ato [2]|2[2]|2|2]10]| Alo 30 Alto [2]2[2[1]2[ 9| Alto [2]2|2|2|2[10| Alto [1|2[2|2]|2]| 9] Al 28 Alto
14111126 | Bajo |2|1(2]|2|2 |9 | Ato [1]|1[1[1|2]|6]| Bao 21 |Medio [2[2]|2|2]|2]|10| Ato |1[1({1)1[1|5]| Bao |1 |11 |1 |1]5]| Bajo | 20 | Medio
1512|112 |2] 8 | Medio [2[1]|2|2|2 |9 ]| Ato [2|1]|1]2]|2]| 8| Medio 25 Alto |2|1(|1])1|1| 6| Bao [2|2]2|1|1 |8 | Medio |2|2|2]|1]1]|8]| Medio| 22 | Medio
16111126 | Bajo |2|1|1[|1|1 |6 | Bao [1]|1[1]1]|2]|6]| Bao 18 Bajo |2|1|1]|1|1| 6| Bao [1|1|1|1|1]|5| Bao |1 |1 |1]1]|1|5]| Bao | 16 | Bajo
17(2(2(2[|1]|2| 9| Alto |2]|2]2]|2]|2|10| Ato [2]|2[2]1[2]9] Al 28 Alto [2]2[2[1[2[ 9| Alto [2]2|2|2|2[10| Alto [1|2[2|2|2]| 9] Al 28 Alto
181211228 | Medio |2|1[|1]|1]2 |7 |Medio |2]|1[1]2]|2]| 8| Medio 23 |Medio |1|2|2]|2]|1]| 8 | Medio [1]2]2]2]|1 |8 | Medio |1]|1|2]|2]|2]| 8] Medio | 24 | Medio
19(2(2[2[1]|2]|9 | Alto |2]|2]|2]|2]| 2|10 Ato [2]2[2]1[2]9]| Al 28 Ato |2|1(1]1(1| 6| Bajo [1|1]1|1|1 5| Bajo [1|2|2]|2]|1]| 8| Medio | 19 | Bajo
20|11)1)1)1]|2| 6| Bajo [2|1|2|2|2[9 | Alto |1 |1 [|1]|1]|2]| 6| Bapo 21 |Medio [2]2]|2|2]|2]|10| Ato |1[1(1)1[1|5]| Bao |1 |11 |1 |1]5]| Bajo | 20 | Medio
2112)2]|2|2]|2]|10| Ato |2|2]|2|2|2[10]| Ato |2 |2 |2 ]|2|2][10]| Alto 30 Alto [2]2[2[1[2[ 9| Alto [2]2|2|2|2|10| Alto [1|2[|2|2]|2]| 9| Alo 28 Alto
2212|2|2]|2]|2]10| Alto |2|2]|2|2|2[10]| Alto |2 |2 |2 ]|2|2][10]| Alo 30 Alto |2[2[2]|1[2] 9| Alto [2|2]2]|2|2 10| Ato [1|2]|2]2]|2]9 ] Alto 28 Alto
23(2(1]|1(2[2]| 8 | Medio [2|1]2]2[2 |9 | Alto |21 ]1]2|2]| 8] Medio| 25 Ato |2(1(1]1(1| 6| Bajo [1|1]1|1|1|5]| Bajo [1|2|2]2]|1]| 8] Medio| 19 | Bajo
2412)2|2|1]2] 9| Ato |2|2]|2|2| 2|10 Ato | 2|22 ]|1[2]9 | Alto 28 Alto [2]2[2[1[2[ 9| Alto [2]2|2|2|2|10| Alto [1|2[|2|2]|2]| 9| Alo 28 Alto
2512|1122 8 | Medio [2|1]2|2| 2|9 | Ato | 2|1 ]1]2|2]8]| Medio| 25 Alto |2[2[2]|2|2]|10| Alto [2|2]2]|2|2|10| Alto [ 2|2 |2 ]|2|2]|10] Alto 30 Alto
26(2(1])1[2[2]| 8 | Medio [2{1]1f1|2 [ 7 |Medio|2]1]1|2[2|8]|Medio| 23 |[Medio|1|2[2]|2]|1| 8| Medio [1]2]2[2[1 |8 | Medio |1[|1[2]|2]|2]|8]| Medio | 24 | Medio
2712]2]|2]|2]|2]|10| Ato |2|2]|2|2|2[10]| Ato |2 |2 |2 ]|2|2][10]| Alto 30 Alto [2]2[2[1[2[ 9| Alto [2]2|2|2|2|10| Alto [1|2[|2|2]|2]| 9| Alo 28 Alto
28|11|1])1)1]|2| 6| Bajo [2|1|2|2|2 |9 | Ato |1 |1 [|1]|1]|2] 6| Bapo 21 |Medio [2]2]|2|2]|2]|10| Ato |1[1(|1|1[1|5]| Bao |1 |11 |1|1]5]| Bajo | 20 | Medio
2912|1112 7 | Medio |[2|2]2]|2|2[10] Alto [ 2|2 [2]|1[2]9] Al 26 Alto |2[2[2]|1[2] 9| Alto [2|2]2]|2|2|10| Ato |1 |2 ]|2]2[2]9 ] Ao 28 Alto
30)2|1)1]2]|2]| 8 | Medio [21|1|1]2 |7 |Medio|2|1[1]|2]|2]| 8| Medio 23 |Medio |1|2|2]|2]|1]| 8 | Medio [1]|2]2]2]|1 |8 | Medio |1]|1|2]|2]|2]| 8] Medio | 24 | Medio
31|1)1])1)1]|2| 6| Bajo [2|1]2|2|2 |9 | Ato |1 |1 [|1]|1]|2]| 6| Bapo 21 |Medio [2]2]|2|2]|2]|10| Alto |2[2]|2]|2|2 |10]| Ato | 2|2 |2 |2]|2]|10]| Alo 30 Alto
32|12|2|2|1]2] 9| Ato |2|2]|2|2| 2|10 Alto |22 [2]|1[2][9] Al 28 Alto |2[2[2]|1[2] 9| Alto [2|2]2]|2|2|10| Ato [1|2]|2]2]|2]9 ] Ao 28 Alto
33|1|1)1)1]2| 6| Bajo [1]1]2|2|2 |8 |Medio |1 |1 |1]|1]|2] 6| Bao 20 |Medio |2|2|2]|2]|2]|10| Alto [2]2]2]|2]|2|10| Alto |2 ]2 |2 |2]|2|10]| Alo 30 Alto
3411)1)1)1]2| 6| Bajo [2|1|1|1|1 |6 | Bajo |1 |1 |1]|1|2] 6| Bapo 18 Bajo |2|1|1]|1|1|6 | Bao [1|1|1|1|1]|5| Bao |1 |1 |1 ]1]|1|5]| Bao | 16 | Bajo
35[21]1[2[2]| 8 | Medio [2{1]1|1|2 [ 7 |Medio|2]1]1]|2]2|8]| Medio| 23 |Medio|1|2[2]2]1| 8| Medio [1]2]2|2[1 |8 | Medio |1]|1[2]2]2]| 8] Medio | 24 | Medio
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INSTRUMENTO 01

ANEXO: ENCUESTAS / CUESTIONARIOS
Anexo 1: Encuestas
Gestion Economica y Financiero

1.- ¢;La Empresa en mencion maneja liquidez para imprevistos en el Proceso de
Produccidon (Antes, Durante y Después)?: Si () NO( )

2.- (La Empresa cuenta con garantias en Préstamos Bancarios y Financieros?:
Si( ) NO()

3.- ¢La Empresa cumple con sus Proveedores en las fechas programadas?:
Si() NO()

4.- ¢;La Empresa cumple con sus Clientes en las fechas de entrega? Si( ) NO ( )

5.- ¢En la Empresa los numeros presentados en los Estados Financieros son exactos y
veraces?: Si( ) NO( )

6.- ¢En la Empresa existe Hay diferencias entre valor contable y valor de mercado?: Si (
) NO()

7.- ¢La Entidad esta originando efectivo con las operaciones?: Si ( ) NO( )
8.- ¢ La Empresa esta gestionando bien sus cuentas a cobrar?: Si ( ) NO ( )

9.- ;La Empresa tiene control sobre la recepcion de ingresos diarios?:
Si() NO()

10.- ¢La entidad ejerce autorizacion previa de la salida de efectivo?: Si ( ) NO ( )

11.- ;Todas las existencias salen unicamente con vales de salidas?: Si ( )
NO ( )

12.- ¢ La Empresa tiene los activos fijos debidamente asegurados?: Si ( ) NO ( )

13.- ;La Empresa tiene conocimiento de la durabilidad del pellet como producto final
paraaves?: Si( ) NO( )

14.- ;La Empresa tiene conocimiento de Normas de Calidad (1ISO 9001, BPM) en el
proceso del producto final para aves?: Si ( ) NO( )

15.- ¢La Empresa tiene conocimiento del rendimiento de produccion por turno (Tn / Hr)?:
Si() NO()
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Anexo 2: Encuestas
Gestion de Recursos Humanos

1.- ¢Considera usted, la Seguridad Industrial importante dentro de la Empresa?: Si ()
NO ( )

2.- ¢En la Empresa reciben capacitacion teorica, practica y aplicativa en campo sobre el
manejo de equipos de Seguridad Industrial (Incendios: Extinguidores, Grifos y
Mangueras; Desastres: Primeros Auxilios, entre otros)?: Si () NO( )

3.- ¢En la Empresa los Jefes de las Areas de Trabajo reciben capacitaciones permanentes
de sus areas en la cual se desempefian?: Si ( ) NO( )

4.- ;Los Jefes de la Empresa después de ser capacitados hacen efecto multiplicador de lo
aprendido con sus trabajadores?: Si ( ) NO ( )

5.- ¢En la Empresa reciben charlas de motivacion antes de cada proceso de produccion?:
Si() NO()

6.- ¢Esta de acuerdo usted con el proceso de Produccion Actual en la Empresa?: Si ()
NO ( )

7.- ¢(La Empresa cuenta y revisa que los trabajadores porten el equipo de Seguridad
adecuado?: Si( ) NO( )

8.- ¢(La Empresa emplea el método de Planificacion de Requerimientos de Materiales
(MRP) que viene hacer las previsiones y los niveles de produccion en forma proactiva?:
Si() NO()

9.- ¢En la Empresa cree Ud. que utilizando la Gestion de la Cadena de Suministros (GCS)
se mejoran las relaciones con los proveedores y clientes, reduce gastos y vence a la
competencia?: Si( ) NO( )

10.- ;Podemos afirmar que el aumento de la produccidn utilizando los mismos recursos
permitira incrementar las utilidades de la Empresa en mencion?: Si( ) NO( )

11.- ;La Empresa practica indicadores de Productividad, teniendo como ejes principales
la Eficiencia, Eficacia y la Efectividad en el proceso en general?: Si( ) NO( )

12.- ;La Empresa tiene conocimiento de la durabilidad del pellet como producto final
paraaves?: Si( ) NO( )

13.- (La Empresa tiene conocimiento del % de Finos durante la produccion en proceso
como producto final paraaves?: Si( ) NO( )
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14.- ;La Empresa tiene conocimiento de Normas de Calidad (ISO 9001, BPM) en el
proceso del producto final para aves?: Si( ) NO( )

15.- ¢La Empresa aplica las Normas de Calidad (1SO 9001, BPM) ANTES, DURANTE
Y DESPUES en el proceso del producto final para aves?: Si ( ) NO( )

16.- ¢ La Empresa tiene conocimiento del rendimiento de produccion por turno (Tn/ Hr)?:
Si() NO()
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Anexo 3: Encuestas
Gestién del Proceso

1.- ¢El personal Obrero y Administrativo estan de acuerdo con el horario establecido por
la Empresa?: Si( ) NO( )

2.- ¢El Area de Produccion de la Empresa cuenta con personal Obrero para horas extras?:
Si() NO()

3.- ¢La Empresa organiza y administra el trabajo, incluyendo habilidades para promover
la cooperacion, la iniciativa y la innovacion?: Si ( ) NO( )

4.- ;El Area de Recursos Humanos de la Empresa cuenta con Programas de Capacitacion
acorde de las necesidades de la Empresa y de los trabajadores?: Si ( ) NO( )

5.- ¢La comunicacion entre los grupos de trabajo en la Empresa es efectiva?: Si ( ) NO

()

6.- ¢ El Area de Produccion de la Empresa cuenta con personal Obrero para horas extras?:
Si() NO()

7.- ¢ Tu sistema de desempefio laboral contribuye al logro de los objetivos de la Empresa?:
Si() NO()

8.- ¢La Empresa cumple con sus Proveedores en las fechas programadas?:
Si() NO()

9.- ¢El Area de Recursos Humanos de la Empresa para el buen desempefio laboral motiva
a los trabajadores a ser multifuncional dentro de la Empresa?: Si( ) NO( )

10.- ¢La Empresa practica indicadores de Productividad?: Si ( ) NO( )

11.- ;La Empresa tiene conocimiento de la durabilidad del pellet como producto final
paraaves?: Si( ) NO( )

12.- ¢La Empresa tiene conocimiento del % de Finos durante la produccién en proceso
como producto final paraaves?: Si( ) NO( )

13.- ¢La Empresa tiene conocimiento de Normas de Calidad (ISO 9001, BPM) ANTES,
DURANTE Y DESPUES en el proceso del producto final paraaves?: Si( ) NO( )

14.- ;La Empresa conoce y aplica las Normas de Calidad (ISO 9001, BPM) ANTES,
DURANTE Y DESPUES en el proceso del producto final paraaves?: Si( ) NO( )

15.- ; La Empresa tiene conocimiento del rendimiento de produccion por turno (Tn/ Hr)?:
Si( ) NO()
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