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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo general determinar en
qué medida la aplicacion del estudio del trabajo mejorara la productividad del
taller de construcciones navales de la empresa Sima-Callao, 2020

El trabajo de investigacion es aplicativo, de tipo cuantitativo, de disefio
experimental, explicativo, con una poblacion constituida de 31 trabajadores del
taller de construcciones navales de la empresa sima-callao. Para recolectar
datos se utilizo la observacion y anotaciones en formatos donde se mide y evalia

el estudio del trabajo de los trabajadores.

El trabajo de investigacién concluye que tanto el estudio de trabajo en los
trabajadores del taller de construcciones navales de la empresa SIMA-CALLAO

inciden en la productividad de la empresa antes mencionada.

PALABRAS CLAVES: Medicion del trabajo, Productividad, Eficiencia, Eficacia.



RESUMO

O presente trabalho de pesquisa teve como objetivo geral determinar em que
medida a aplicagédo do estudo de trabalho melhorara a produtividade da oficina
de construcéo naval da empresa Sima-Callao, 2020

O trabalho de pesquisa é aplicado, de tipo quantitativo, de desenho experimental,
explicativo, com uma populacdo composta por 31 trabalhadores da oficina de
construgéo naval da empresa Sima-Callao. Para a recolha de dados recorreu-se
a observacao e anotacbes em formatos onde se mede e avalia o estudo do

trabalho dos trabalhadores.

O trabalho de pesquisa conclui que tanto o estudo do trabalho nos trabalhadores
da oficina de construcdo naval da empresa SIMA-CALLAO afetam a

produtividade da referida empresa.

PALAVRAS-CHAVE: Medicéo do trabalho, Produtividade, Eficiéncia, Eficacia.



INTRODUCCION

El objetivo principal de esta investigacion es determinar en qué medida la
aplicacion del estudio del trabajo mejorard la productividad del taller de
construcciones navales de la empresa Sima-Callao, 2020. Esta investigacion
tiene la técnica de direccibn como un modelo de mejorar la productividad de la

empresa, en el uso adecuado de los recursos.

Empresa Sima-Callao es una empresa estatal de derecho privado que opera de
acuerdo a la politica del Ministerio de Defensa, de la Comandancia General de
la Marina y del Fondo Nacional de Financiamiento de la Actividad Empresarial
del Estado (FONAFE). Contamos con tres centros de operacion, ubicados

estratégicamente en puertos maritimos y fluviales del Peru.

Nuestra mision es efectuar el mantenimiento, modernizacién, disefio y
construccion de las unidades de la Marina de Guerra del Peru vy
complementariamente ejecutar proyectos relacionados con la industria naval y
metal mecanica para el sector estatal y privado, dentro de los méas exigentes
estandares de calidad, con el fin de contribuir a la Defensa Nacional y al
desarrollo socio-economico y tecnoldgico del pais.

El taller de construcciones navales de la empresa Sima-Callao, ubicado en el
puerto del Callao, tiene mas de 60 afios de experiencia y liderazgo en la industria
naval, en la linea de negocios de construcciones navales; en los ultimos meses
ha presentado varias anomalias relacionadas con los procesos de subensamble,
ensamble y ereccion de madulos; produciendo demoras en la realizacion de las
diferentes tareas y actividades, en el avance de los sub procesos, en la
construccion de una embarcacion, en la que se puede verificar en la hoja de
coordinacion técnica de la empresa, asimismo la utilizacion de los recursos se
ha incrementado; provocando insatisfaccion, esto produce un descontento en la
empresa al momento de efectuar la verificacion de las actividades, ocasionando
pérdida de tiempo y gastos, ya que se tiene que aumentar las horas de trabajo

para terminar con las tareas y actividades programadas.



Es importante y necesario contar con la técnica de direccion del estudio del
trabajo para el uso adecuado y 6ptimo de los recursos de la empresa como son:
la medicion y mejora de métodos de trabajo en el uso de la mano de obra directa,
de herramientas, equipos, maquinas, uso de las instalaciones y del consumo de
materiales, para que en la linea de construcciones navales se desarrollen sin

contratiempos y sin averias en ninguna de sus subprocesos.

El presente trabajo de investigacién, de los cuatro primeros capitulos, que
permitira generar conocimiento en el lector sobre como se realizd la
investigacion. El primer capitulo corresponde a los aspectos de la problematica
donde se detalla de forma resumida los problemas encontrados en la empresa
Sima-Callao que conllevaron a realizar la investigacion, asi como su importancia
y los objetivos que se desean lograr. El segundo capitulo corresponde al marco
tedrico donde se describen trabajos relacionados con la investigacion
denominados antecedentes, también se citan algunos conceptos o teorias que
ayudan como base para la investigacion y se conceptualizan algunos términos
utilizados en este capitulo. El tercer capitulo se mencion sobre la hipétesis,
operacionalizacion de variables El cuarto capitulo contiene la metodolégica de la
investigacion del objeto de estudio, poblacién, muestra y el Analisis y

procesamiento de datos en la empresa Sima-Callao.
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Descripcion de la realidad problematica

La industria de las construcciones navales en la ciudad del Callao y de la
Regién Callao, se encuentra en constante desarrollo debido al incremento
de proyectos relacionados con las construcciones de naves demandada
por el mercado nacional e internacional. El problema se realiza en el sector
de la industria naval, en la linea de negocios de construcciones navales, en
los diferentes procesos de ensamblado donde al observar las actividades y
tareas, éstos presentan demoras, lo cual ocasiona que la entrega de los
trabajos no se encuentre terminadas en la fecha programada, permitiendo
el aumento en el uso de los recursos de la empresa, como son la mano de
obra directa (M.O.D.), materiales, maquinas, herramientas y uso de las

instalaciones.

La investigacion se realizé en el Perq, en la industria naval de los Servicios
Industriales de la Marina Sociedad Andénima o SIMA-PERU S.A. En la
actualidad la empresa cuenta con tres centros de operaciones ubicados en
los puertos del Callao, Chimbote e Iquitos; es el SIMA-CALLAO principal
centro de operaciones donde se desarrolla la Industria Naval y Metal
Mecénica, la cual es una empresa estatal de derechos privados que brinda
sus productos y servicios en sus lineas de negocio de construcciones
navales, reparaciones navales, metal mecanica y armas y electrénica para
las Unidades y Dependencias de la Marina de Guerra del Perl y empresas
estatales y privadas tanto nacional como extranjeras. Conjuntamente con
otros astilleros competidores del Callao se encuentra en constante

desarrollo y mejora de sus productos.

En la investigacion se observo la demora en la realizacion de las diferentes
tareas y actividades en el avance de los sub procesos en la construccion
de una embarcaciéon en la empresa, en la que se puede verificar en la hoja
de coordinacién técnica de la empresa, asimismo la utilizacion de los

recursos se ha incrementado; provocando insatisfaccion del cliente,



provocando la disminucién progresiva en los ingresos de la empresa.
Consideramos que las causas de este problema son: los reprocesos, los
desperdicios, la precariedad de las maquinas y equipos ocasionando
lentitud en los trabajadores, los trabajos imprevistos priorizando a otras
actividades o subprocesos, no se cuenta con el stop suficientes de
herramientas, preocupacion del trabajador contratado al llegar a cumplir
casi cinco afos con la duda si lo contrataran o no, algunos trabajadores ya
bordean los sesenta afios y la fuerza fisica ya no es lo misma, el no uso del
cien por ciento de la capacidad disponible de la mano de obra directa, la no
retencidon de personal calificado, el empleo minimo de la técnica del estudio
de trabajo, el empleo de tecnologia no acorde con los requerimientos del
mundo actual y por lo tanto el desconocimiento de algunos trabajadores en
el uso las bondades del tiempo y métodos en la realizacidon de actividades
y tareas, es decir la empresa demuestra algunas falencias en el uso del
estudio de trabajo como técnica de direccion siendo esta una herramienta
para aumentar la productividad. De mantenerse esta demora en las
actividades, la empresa corre el riesgo de aumentar el uso de sus recursos,
tendria aumento en sus costos, y finalmente reduciria su productividad en

este proceso.

se impuso revertir la demora en el proceso de construcciones, mediante
técnicas de direccion del estudio del trabajo acorde con los requerimientos
del mundo actual en los procesos, subprocesos, actividades y tareas
realizadas por nuestros colaboradores el cual permitird identificar las

falencias y dar respuesta a las necesidades del proceso.
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Figura 1: Diagrama de Ishikawa para mejorar la productividad

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 1: Principales causas que no dejan mejorar la productividad en el area de construcciones

N° Causas / Problemas PROBLEMA
1 |Demora en la entrega de trabajos P-01
2 |Falta de nuevos ratios de produccion para las actividades nuevas P-02
3 |Méaquinas y equipos no acorde con el avance de la tecnologia P-03
4 |Falta de estudio métodos de trabajo a las actividades frecuentes P-04
5 [Algunos ratios de produccion desactualizacion P-05
6 |Algunos Trabajadores ya bordean los 60 afios, la fuerza fisica ya no es la misma P-06
7 |Falta de analistas de estudio de métodos de trabajo a las actividades frecuentes P-07
8 |Falta de analistas de medicién del trabajo P-08
9 |Reproceso en algunas actividades P-09
10 | Personal contratado préximo a cumplir 5 afios preocupado si entra a planilla o lo despiden P-10
11 | Falta de capacitacién y motivacion a la mano de obra directa P-11
12 | Aumento en el consumo de materiales consumibles P-12
13 | Parte de las instalaciones se encuentra en desuso P-13
14 | Falta de repuestos para operativizar algunos equipos y maquinas P-14
15 | Algunas maquinas, equipos y herramientas en desuso P-15
16 | Exposicion a la intemperie del material de planchas, tuberias y angulos P-16
17 | Manejo inadecuado de control de planchas, tubos y &ngulos sobrantes P-17
18 | Acumulacion de material de desperdicio P-18

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 2: Distribucion e identificacion del problema

Problema | Puntuacion | Acumulado % Acur:fjla do 80-20
P-01 11 11 10.89% 10.89% 80.00%
P-02 10 21 9.90% 20.79% 80.00%
P-03 9 30 8.91% 29.70% 80.00%
P-04 9 39 8.91% 38.61% 80.00%
P-05 8 47 7.92% 46.53% 80.00%
P-06 8 55 7.92% 54.46% 80.00%
P-07 7 62 6.93% 61.39% 80.00%
P-08 7 69 6.93% 68.32% 80.00%
P-09 5 74 4.95% 713.27% 80.00%
P-10 5 79 4.95% 78.22% 80.00%
P-11 4 83 3.96% 82.18% 80.00%
P-12 3 86 2.97% 85.15% 80.00%
P-13 3 89 2.97% 88.12% 80.00%
P-14 3 92 2.97% 91.09% 80.00%
P-15 3 95 2.97% 94.06% 80.00%
P-16 3 98 2.97% 97.03% 80.00%
P-17 2 100 1.98% 99.01% 80.00%
P-18 1 101 0.99% 100.00% 80.00%

TOTAL 101 100.00%

Fuente: elaboracion propia.
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DIAGRAMA DE PARETO
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Figura 2: Representacion grafica del Diagrama de Pareto para identificar las causas que dificultan la mejorar de la productividad

Fuente: elaboracion propia.
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1.2 Formulacion del problema
1.2.1. Problema general

¢En qué medida la aplicacion del estudio del trabajo mejorara la
productividad del Taller de Construcciones Navales de la Empresa Sima-
Callao, 2020?

1.2.2. Problemas especificos

Problema Especifico 1
¢, Como la aplicacion del estudio del trabajo mejorara la eficiencia del taller
de construcciones navales de la empresa Sima-Callao, 20207

Problema Especifico 2
¢, Como la aplicacion del estudio del trabajo mejorara la eficacia del Taller

de construcciones navales de la empresa Sima-Callao, 20207
1.3 Objetivos

1.3.1. Objetivo general
Determinar en qué medida la aplicacion del estudio del trabajo mejoraré la
productividad del taller de construcciones navales de la empresa Sima-
Callao, 2020.

1.3.2. Objetivos especificos

Objetivo Especifico 1
Identificar como la aplicacion del estudio del trabajo mejoraré la eficiencia
del Taller de Construcciones Navales de la Empresa SIMA-CALLAO, 2020.

Objetivo Especifico 2:

Comprobar como la aplicacion del estudio del trabajo mejorara la eficacia
del Taller de Construcciones Navales de la Empresa SIMA-CALLAO, 2020.
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1.4 Justificacion

1.4.1. Justificacion tedrica

Cuando se sefala la importancia que tiene la investigacion de un problema
en el desarrollo de una teoria cientifica. Ello implica indicar que el estudio
va a permitir realizar una innovacion cientifica para lo cual es necesario
hacer un balance o estado de la cuestion del problema que se investiga:
explicar si va a servir para refutar resultados de otras investigaciones o
ampliar un modelo teérico.” (Naupas H, Mejia E, Novoa E, Villagémez A,
2014, p.164).

Esta investigacion se justifica poniendo en préactica el estudio del trabajo
del Taller de Construccion Naval de la Empresa Sima-Callao, 2020. Cuyo

fin es solucionar la baja productividad.

1.4.2. Justificacion practica
Esta investigacion busca aumentar la productividad en Taller de
Construccion Naval de la Empresa Sima-Callao, a través de la puesta en
marcha de un sistema o técnica de estudio del trabajo, cuya finalidad brinda

una solucion a la productividad ineficiente de la empresa.

1.4.3. Justificacién metodoldgica
Se justifica ya que los instrumentos de medicién realizados en este estudio,
como son la recoleccion de datos y la observacion, seran la base para los
futuros profesionales en el campo de la industria del mantenimiento, y a su
vez, se validé por un juicio de expertos, respaldado por HERNANDEZ,
FERNANDEZ y BAPTISTA (2014).

Indicar que el uso de ciertas técnicas y herramientas de investigacion
pueden ser utilizadas en otros estudios semejantes. Estas pueden ser
técnicas o herramientas innovadoras como cuestionarios, pruebas,
modelos, graficos de muestra, etc. que el investigador estime que podria
usarse en estudios semejantes. (Naupas H, Mejia E, Novoa E, Villagémez
A, 2014, p.164).
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1.4.4. Justificacion social

Si la investigacion tiene como obijetivo la solucidon de un problema social
gue afecta a un grupo social, tales como, el empoderamiento de la mujer o
aplicar técnicas psicosociales, se estima que al poner en marcha esta
metodologia, nos permita evaluar marcos de trabajo y en base a ello
dimensionar los equipos de acuerdo a determinadas condiciones del
mercado, con la finalidad de evitar proyecciones de carga y futuras
reducciones repentinas de personal. (Naupas H, Mejia E, Novoa E,
Villagbmez A, 2014, p.165).

1.5 Delimitantes de la investigacion

1.5.1. Delimitacién teérica
Para el Estudio del Trabajo se tiene como autor a la OIT y a Garcia, y para
la Productividad a Medianero y a Garcia.

1.5.2. Delimitacion temporal
La investigacion se realizé en el afio 2020, y durante este tiempo se hizo la
observacion, medicién y la recopilacién de datos, para un posterior analisis

y procesamiento de datos.

1.5.3. Delimitacion espacial
La investigacion se llevé a cabo en el area de sub ensamble, ensamble y
ereccion de modulos del taller de construccion naval de la empresa SIMA-
CALLAO, aqui se recolectaron las muestras a una serie de actividades
realizadas por los trabajadores.
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MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

2.1.1. Antecedentes Internacionales

PEREZ, Jorge (2019), Su investigacion tuvo como objetivo mejorar la
productividad mediante la implementacion del estudio de tiempo en el area
de pulido para la empresa de calzado Gusmar.

El enfoque de la investigacion fue cuantitativo porque se realizé la medicion
basada a indicadores, también es de tipo aplicada porque se ha reflejado
la teoria en la préactica.

Mediante la implementacion del estudio del trabajo, la produccién que se
obtiene es de 10,5 docenas de zapatos lo que representa un incremento
del 62% de produccidn, utilizando el mismo recurso humano y en el mismo

tiempo de trabajo.

LARA, Karen (2014), Su investigacion tuvo como objetivo aplicar el estudio
del trabajo en el proceso de envasado de shampoo para incrementar la
productividad de la linea.

La tipologia utilizada dentro de la investigacion corresponde a estudio del
tipo aplicada de enfoque cuantitativo. Ademas, su nivel es explicativo, que
busca explicar las causas que se encuentre dentro del desarrollo de la tesis.
Con la implementacion del nuevo método se logré incrementar la
productividad del proceso de 83 unidades por hora-hombre a 255 unidades
por hora-hombre, es decir un 200 %, esto a partir del incremento de la
capacidad instalada de la linea, ya que de 6 000 unidades diarias aumento

a 18 360 unidades, lo que significa un incremento del 206 %.

QUILLUPANGUI, Pastillo (2014), Su investigacion tuvo por objetivo
incrementar la productividad en la linea de produccién de la Industria
Joribordados mediante un estudio de métodos de trabajo, aumentando la

productividad.
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Se utilizan la observacion directa, la revision de la literatura y las entrevistas
con expertos utilizando técnicas de recopilacion de informacion con graficos
circulares, histograma, formato de entrevista y formato de registro de
informacion como herramienta de recoleccion de datos.

Con las mejoras aplicadas a Joribordados en la seccion de bordados se
pudo comprobar que la productividad paso de 57% a un 64%, lo que
equivale a un 7% de incremento parcial, pues solo se mejoré los procesos

mas lentos y no todos los procesos de bordados.

Guaraca, Segundo (2015), Su investigacion tuvo como objetivo mejorar la
productividad de prensado de pastillas de freno en la fabrica EGAR SA. El
autor siguiendo el disefio de investigacion experimental de campo, donde
presenta un antes y después en su tema de estudio, su poblaciéon y muestra
esta compuesta por cuatro maquinas prensadoras, instrumento de
recoleccion de datos como ficha de observacién y cronémetros; esta
investigacion demuestra que el estudio de trabajo tiene efectos directos en
la optimizando los procesos en la produccion de fabricacion de frenos de la
empresa EGAR S.A., para incrementar la productividad. Este estudio
demuestra que el estudio de métodos tiene efectos positivos en la medicion
de la produccion, especialmente en la productividad que arroj6 como
mejora obtenida un 25% de incremento. Esto implica que la productividad
se incremento de 108 a 136 pastillas/HH en la jornada de 11 horas 'y de 102
a 128 en la jornada de 8 horas.

Aguirregoitia, Maria (2011), Cuyo objetivo es conocer el tiempo para
realizar 3 actividades especificas durante la ejecucién de un proyecto de
edificacion. La autora siguiendo el disefio de andlisis experimental, a partir
de tres actividades desarrolladas y analizadas como muestra, en dos obras
de viviendas como poblacion; demuestra que el estudio de trabajo tiene
efectos directos en el control y toma de tiempos en el sector de la
construccion, se ha probado que con el presente método ha sido posible
obtener resultados que se adecuen a la realidad ejecutada y de detectar

problemas que afectan a cada actividad y de proponer soluciones,
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demostrando eficacia de productividad en 63% de incremento respecto a la
duracion con los tiempos ajustados a la realidad medida. Esta investigacion
demuestra que el estudio de trabajo tiene efectos positivos en la medicion
de las actividades, basandose en los resultados obtenidos que permiten

adelantar datos contrastados de costos y de la duracién del proyecto.

2.1.2. Antecedentes Nacionales

SANCHEZ, Malpartida y DIEGO, Luis (2018), Cuyo objetivo fue
incrementar la productividad en el proceso de produccién de una planta
manufacturera de suturas y dispositivos médicos por medio de la
automatizacion en sus procesos. El método utilizado fue aplicado y disefio
experimental, correlacional, transversal, cuantitativo e hipotético deductivo.
Se disefié un nuevo método para la revision de etiquetas, reduciendo con
este nuevo método de 0.35% a 0.03% el porcentaje de merma mensual.
Obteniendo con estas mejoras un incremento de la productividad (en el
area de etiquetas) del 29.46% y una reduccién del porcentaje de merma de
0.32%. También se realizé un nuevo disefio del soporte de sutura,
optimizando el material utilizado para la fabricacién del soporte. Este nuevo
disefio también fue elaborado de manera que pueda ser mas ergonémico
para los operarios, reduciendo operaciones y por ende el tiempo de la
operacion. Con esta mejora se logré un incremento de 6.25% en la
productividad (en el area de acondicionado) y una optimizacion de 37.5%

en el porcentaje de mermas de soportes.

AMAMBAL, Efraino (2016), Esta investigacion tuvo por objetivo aplicar el
estudio del trabajo en la planta de tratamiento en minera la zanja-Santacruz
-Cajamarca, que permita mejorar su eficiencia en produccion. La
investigacion realizada es de caracter explicativo y cuantitativo, a partir de
la informacién obtenida en la empresa. Se refiere a que los equipos de las
plantas deben realizar la operacion de manera secuencial de forma
automatico y de esa manera hacer mas eficiente la produccion e

incrementar horas de trabajo y tener tiempos reales de produccion, con
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controladores digitales (sensores inductivos) en el cual se integraran todo
el sistema operativo, con un lenguaje programable que nos permitira crecer
con una eficiencia en la produccion de 23.9% de su produccion actual.
Operarios dentro de la etapa de paletizado y éstos ya no realizaran las

actividades forzosas.

ESPINOZA, Gladys (2017), Cuyo objetivo fue determinar la influencia del
Estudio del Trabajo en el incremento de la produccion en el area de armado
en la empresa Calzados Mantaro 2017. Su método es un disefo
experimental, cuantitativo y explicativo.

El Estudio del trabajo del area de armado incremento la produccion en la
Empresa Calzados; gracias a la identificacion de los procesos del area de
armado, mejorando la calidad del calzado y reduciendo los tiempos de
producciéon e incrementando la produccion en 6 docenas por dia,

equivalente a un aumento de 120% en la productividad.

Villafuerte, Ingrid (2017), Cuyo objetivo fue determinar la influencia de los
rendimientos de mano de obra en el proceso de labores de saneamiento
de las empresas SEDA Juliacay EMSA Puno. La autora siguiendo el disefio
descriptivo correlacional, de dos grupos de trabajo en zonas diferentes con
una muestra que esta representada por la conformacion de cada cuadrilla
identificada en cada frente de trabajo; demuestra que el estudio de trabajo
tiene efectos directos en el rendimiento de la mano de obra de los procesos
constructivos al identificar un nivel bajo de eficiencia de productividad en
37% y 41% en Emsa Juliaca y Emsa Puno respectivamente las empresas
SEDA Juliaca y EMSA Puno. Este estudio demuestra que el estudio de
trabajo tiene efectos positivos en la medicion del rendimiento de mano de
obra, especialmente en la productividad, por ende, tiene relacion directa

con nuestro estudio.

Vargas, Edwin (2017), Cuyo objetivo fue determinar la influencia de la
productividad de la mano de obra en proyectos urbanos de la Municipalidad

de Puno. El autor siguiendo el disefio descriptivo correlacional, en la
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ejecucion de ocho obras como poblacién, descompuesta en cinco partidas
y cada una de ellas tiene un grupo de cuadrillas de trabajo como muestra;
el estudio de trabajo tiene efectos directos en la productividad de la mano
de obra al realizar la evaluacion de tiempos en cada proceso de ejecucion,
donde se ha determinado y cuantificado los tiempos productivos,
contributivos y no contributivos de cada proceso en el proyectos
constructivos de vias urbanas de la municipalidad provincial de Puno. Este
estudio demuestra que la toma de tiempos tiene efectos positivos en la
evaluacion de la productividad al relacionar a las variables de tiempo,
permitiéndole aumento de niveles en la productividad de 34.08% en los

procesos constructivo.
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2.2. Bases teoricas
2.2.1. Estudio del trabajo
Definicién:

“Este procedimiento busca aumentar la productividad laboral al suprimir
cualquier tipo de desperdicio, ya sea de materiales, tiempo o esfuerzo.
Ademas, su proposito es hacer que cada tarea sea mas sencilla y rentable,
y aumentar la calidad de los productos para hacerlos accesibles a una

mayor cantidad de usuarios.” (Garcia, 2005, p. 1).

“El estudio del trabajo implica un examen metddico de los procedimientos
utilizados para llevar a cabo las tareas con el objetivo de mejorar la
eficiencia en el uso de los recursos y establecer estandares de desempefio
para las actividades en curso” (Organizacion Internacional de Trabajo,
1996, p. 9).

Medicidén del trabajo:

“La medicion del trabajo implica utilizar métodos para calcular el tiempo que
un trabajador experto dedica a realizar una tarea especifica de acuerdo con
un estdndar de ejecucion previamente establecido” (Organizacidn
Internacional de Trabajo, 1996, p. 251).

“La medicién del trabajo es un enfoque de investigacion que se aplica
mediante diversas técnicas para establecer el contenido de una tarea
especifica y establecer el tiempo que un trabajador experto requiere para
realizarla segun una norma de desempefio previamente definida” (Garcia,
2005, p.177).

Estudio de métodos:

“El estudio de métodos implica la documentacion y revision detallada y

organizada de los procesos utilizados para llevar a cabo tareas, con el
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2.2.1.1.

propésito de identificar oportunidades de mejora” (Organizacién

Internacional de Trabajo, 1996, p. 77).

“En la época actual, la correcta combinacion de los recursos econémicos,
materiales y humanos es crucial para mejorar la productividad [..] para
evaluar en qué medida cada opcion cumple con los criterios seleccionados
y las especificaciones iniciales, es posible llevar a cabo un andlisis
utilizando los principios del estudio de métodos (Garcia, 2005, p.33).

Medicion del trabajo
Objetivos
Segun Garcia, R. (2005, p. 178), son 2 objetivos:

a) Mejorar la eficiencia laboral.
b) Establecer normas de tiempo que se utilizaran como referencia en

otros sistemas o areas de la empresa.
Uso de la medicion del trabajo

a) Comparar la eficacia de varios métodos: en igualdad de condiciones,
el mejor sera el que lleve menos tiempo.

b) Repartir el trabajo dentro de los equipos, con ayuda de diagramas de
actividades mudltiples, para que, en lo posible, le toque a cada cual una
tarea que lleve el mismo tiempo.

c) Determinar, mediante diagramas de actividades mdultiples para
operario y maquina, el numero de maquinas que puede atender un

operario.

Procedimiento de la medicion del trabajo

a) Seleccionar el trabajo que va a ser objeto de estudio.
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b)

d)

f)

Registrar todos los datos relativos a las circunstancias en que se
realiza el trabajo, a los métodos y a los elementos de actividad que
suponen.

Examinar los datos registrados y el detalle de los elementos con
sentido critico para verificar si se utilizan los métodos y movimientos
mas eficaces, y separar los elementos improductivos o extrafios de
los productivos.

Medir la cantidad de trabajo de cada elemento, expresdndola en
tiempo, mediante la técnica mas apropiada de medicion del trabajo.
Compilar el tiempo tipo de la operacién previendo, en caso de estudio
de tiempos con cronometro, suplementos para breves descansos,
necesidades personales, etc.

Definir con precision la serie de actividades y el método de operacion
a los que corresponde el tiempo computado y notificar que ése sera

el tiempo tipo para las actividades y métodos especificados.

Seleccionar, registrar, examinar y medir cantidad de trabajo ejecutado,
mediante uno de los siguientes métodos o una combinacién de ellos

v
| | | |

Muestreo del Estimacioén Estudio de Normas de tiempo
trabajo estructurada tiempos predeterminadas

| | | |
| |

Compilar Compilar
| |

Con suplementos para determinar Para establecer banco de

tiempo tipo de operaciones datos tipo

Figura 3: Las técnicas de medicion del trabajo

Fuente: elaboracion propia con datos de Kanawaty, 1996.

Muestreo del trabajo

“El muestreo del trabajo se utiliza para determinar el porcentaje de veces

gue una actividad especifica ocurre, mediante el uso de muestreo

estadistico y observaciones aleatorias” (Kanawaty, 1996, p. 257).
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Estimacion estructurada

Es la técnica de medicion para predecir acontecimientos teniendo como
base a la experiencia del estimador con la finalidad de que los resultados

alcanzados puedan tratarse con confianza (Kanawaty, 1996, p. 270).
Estudio de tiempos

Es también una técnica de medicidbn que tiene una mejor exactitud,
teniendo como requisito a un conjunto limitadas de observaciones de
tiempo, que requiere el trabajador calificado para realizar una tarea o
actividad bajo una norma de rendimiento preestablecido (Garcia, 2005,
p.185).

> Materiales fundamentales:

e Uncronémetro: para registrar la hora de inicio y término de cada tarea,
actividad, subproceso u proceso.

e Un tablero de observaciones: para fijar los formularios donde se

anotaran las observaciones, y también para fijar al cronémetro.

e Un formulario de estudio de tiempos: utilizado para el registro de
numerosos datos (descripciébn y duracion de elementos, notas,
cadigos etc.) que pueden ser de consulta después o al momento del
analisis.

»  Valoracién
Es la evaluacion del ritmo real del trabajador calificado que se ha
formado mentalmente al observar como trabaja naturalmente en el
método que corresponde segun la observacién del analista del estudio
de tiempos para poder compararlo con la valoracion del ritmo normal

de desempeiio.

»  Suplementos
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Es el tiempo que hay que prever para compensar la fatiga y el
descanso del trabajador calificado (mientras se realiza una actividad)
para que pueda ocuparse en sus necesidades personales o las que
se presenten en su ambiente de trabajo.

Normas de tiempo predeterminadas

Es la técnica de medicion donde se emplean los tiempos
determinados para los respectivos movimientos del trabajador en una
tarea, con la finalidad proponer el tiempo necesario por una actividad
realizada segun la norma proporcionada de ejecucion (Kanawaty,
1996, p. 387).

2.2.1.2. Estudio de métodos

Objetivos

Para Garcia, R. (2005, p. 35),

a)
b)

c)
d)
e)
f)
9)

Optimizar los procesos y procedimientos.

Mejorar la organizacién y disefio de la fabrica, taller, equipo y lugar de
trabajo.

Reducir la fatiga innecesaria y optimizar el esfuerzo humano.

Ahorrar en el uso de materiales, maquinas y mano de obra.
Incrementar la seguridad en el lugar de trabajo.

Establecer condiciones de trabajo mas favorables.

Facilitar, agilizar, simplificar y asegurar la realizacion del trabajo

Procedimiento del estudio de métodos

Segun Garcia, R. (2005, p. 36)

a) Identificar el trabajo que requiere mejoras.

b) Documentar los detalles del trabajo.

c) Analizar los detalles del trabajo documentado.
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d) Crear un nuevo método para llevar a cabo el trabajo.

e) Capacitar a los trabajadores en el nuevo método de trabajo.
f) Implementar el nuevo método de trabajo.

Diagrama de procesos

Es una herramienta grafica de andlisis que representa las tareas realizadas
en una actividad dentro de un proceso o procedimiento, y que incluye
informacion sobre la distancia recorrida, la cantidad considerada y el tiempo
requerido para identificar y corregir deficiencias. Se clasifican en cinco

categorias: operacion, transporte, inspeccion, demora y almacenamiento.

O Operacion
“Describe las fases principales del proceso, método o procedimiento, que
generalmente implican modificaciones o cambios en la pieza, material o

producto durante la operacién” (Kanawaty, 1996, p. 84).

|:| Inspeccion
“Se produce una inspeccion cuando se examina un objeto o grupo de
objetos con el fin de identificarlos o verificar la calidad de sus

caracteristicas” (Garcia, 2005, p.43).

E> Transporte

“Se refiere al desplazamiento de trabajadores, materiales y equipos desde

un lugar hasta otro” (Kanawaty, 1996, p. 85).

D Espera o deposito provisional, demora o retraso
“Se presenta un retraso en el siguiente paso planificado cuando se obstruye
el flujo de un objeto o grupo de objetos” (Garcia, 2005, p.43).

VAImacenamiento permanente

“Se refiere al acto de depositar un objeto en un lugar designado para su
custodia, el cual es vigilado y controlado mediante algin tipo de
autorizacion, ya sea para su posterior entrega o con el propdésito de utilizarlo

como referencia en el futuro” (Kanawaty, 1996, p. 86).
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Actividades combinadas

“Se refiere a la situacion en la que se realiza mas de una tarea por el mismo
operario en el mismo punto de trabajo, y se representa mediante la
combinacion de simbolos para las actividades correspondientes (operacién

e inspeccidn) con un circulo inscrito en un cuadrado” (Garcia, 2005, p.43).

Tabla 3: Diagrama del proceso de recorrido

Cursograma analitico Operarios | Materiales / Eguipes
Diagrama ndam. 4 Hojanim.1 del Resumen
Objeto: Actividad Actual Propuesta Economia
Cajon de pieza BX 487 Operacion O 2 2 -
(10 por cajon, en cajas de cajén) Transporte s 11 6 5
Actividad: Espera D 7 2 5
Recibir, comprobar, inspeccionar y numerar las | Inspeccion d 2 1 1
piezas; almacenarlas en los cajones Almacenamiento  V/ 1 1 -
Método: Aetual / Propuesto Distancia (m) 56,2 32,2 24
Lugar: Departamento de recepcion Tiempo (hrs-hombre) 1,96 1,16 0,80
Operario(s): ficha nim. Costo por cajon
Véase columna de observaciones Mano de obra $10,19 $6,03 $4,16
Compuesto por: Fecha: Material - - -
Aprobado por: Fecha Total $10,19 $6,03 $4,16
o Simbolo
O
Descripcion ;E B % '§ Observaciones
~ 3|3 |O lj\> D gV
I R
[
Sacado de camion; colocado en plano inclinado l,ﬂ 2 peones
Deslizado por plano inclinado 6 % 5 2 peones
Colocado de carretilla 1] 2 peones
Acarreado hasta lugar de desembalaje 6 5 1 pedn
Destapado - 5 1 pedn
Acarreado hasta banco de recepcion 9 5 1 pedn
Espera hasta descarga - 5
Cajas de carton extraidas y abiertas N
Colocadas sobre banco -l 20 Inspector
Contadas y cotejadas con disefio
Piezas numeradas y colocadas de nuevo en cajon - < Pedn de almacén
Espera del carretillero - 5 ~~
Cajoén llevado al lugar de distribucion 9 5 <] 1 pebn
Puesto en depdsito - - —
Total 32,2 | 55

Fuente: elaboracion propia con datos de Kanawaty (1996, p. 109).
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Pernete de tope Pieza moldeada de pléastico Eie

5 mm. de diametro, Moldeado de resina 10 mm. de diametro,
Acero BSS 32/4 de fenol formaldehido Acero S. 69

[

(0.025 h) (0.080 h) ‘ (0.025 h)
(0.005 h) (0.022 h) a (0.010 h)
N fii __—

t(i)efr?pga 5 No se fija tiempo 4 No se fija tiempo
(0.015 h) ° (0.070 h)
(0.006 h) ° (0.020 h)
N(_) se fija 6 No se fija tiempo
tiempo

(0.015 h)

(0.008 h)

No se fija tiempo

(0.020 h)

(0.045 h)

+HOITO-OTO-0EO0-

No se fija tiempo

Figura 4: Diagrama de proceso de la operacion

Fuente: elaboracion propia con datos de Kanawaty (1996, p. 90).



2.2.2. Productividad

2.2.2.1.

Definicién:

Para Cruelles (2013), “La productividad es una razén o indicador que busca
medir la relacién que existe entre la produccion elaborada y la proporcion

de recursos utilizados para lograrlo” (p. 10).

Medianero (2016) describio que es una relacion entre productos e insumos,
donde pueden desarrollarse en valores fisicos, monetarios o de otro

indicador. En resumen, es una medida de la eficiencia (p. 24).

Productos logrados

Productividad = —
Factores de la produccion

Figura 5: La productividad

Fuente: elaboracién propia

Clasificacion:
Eficiencia

Para Cruelles (2013), “La eficiencia se basa en la relaciéon de insumos y
produccién, ademas de, minimizar los costos (hacer bien las cosas).
Expresado numéricamente, es la relaciéon entre la produccién real lograda

y la produccién tipica esperada” (p. 10).

“Esta es la forma adecuada de plantear la relacion objetivos-recursos y
mejorar el uso de los insumos disponibles, para lograr el méaximo

rendimiento con el menor costo posible” (Medianero, 2016, p. 38).

Metas

Eficiencia = ———
Recursos

Figura 6: La eficiencia

Fuente: elaboracion propia
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Eficacia

Para Cruelles (2013), “La eficacia se refiere al grado en el que se alcanzan
los objetivos deseados. Se puede medir por la cantidad de metas

alcanzadas (haciendo las cosas adecuadamente)” (p. 11).

“Para abordar la relacion entre una institucion y su entorno, es importante
tener objetivos realistas y practicos. La eficacia se mide por la distancia
entre los logros esperados y los resultados alcanzados” (Medianero, 2016,
p. 38).

Para Garcia, A. (2011, p. 17), “La eficacia se refiere a la capacidad de
alcanzar los objetivos establecidos. Se mide mediante un indice que

determina el grado de resultados conseguidos en un plazo determinado”.

Productos logrados

Eficacia =
Metas

Figura 7: La eficacia

Fuente: elaboracion propia
Unidades de medida de la productividad

Las empresas requieren aumentar su productividad, empleando de la mejor
manera el uso de los recursos disponibles al obtener mayor produccion con
igual consumo de los recursos, o producir la misma cantidad con el menor
consumo. Cualquiera de los casos que no exceda de las opciones antes

mencionadas, no es aumentar la productividad (Cruelles, 2013, p. 11).

AUMENTANDO LA
PRODUCCION CON LOS
MISMOS RECURSOS.

PRODUCIENDO LA
MISMA CANTIDAD CON
MENOS RECURSOS.

I PRODUCTIVIDAD

Figura 8: Formas de incrementos la productividad.

Fuente: elaboracion propia con datos proporcionado por Cruelles, 2013
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Tabla 4: Factores que pueden hacer variar la productividad

Factores que afectan a la productividad de una empresa
Factores que la empresa no controla Factores que la empresa controla
Demanda Terrenos
Cargas sociales Materiales almacenados
Tipos de interés Inversion en tecnologia y
Disponibilidad de material primas maquinaria
Disponibilidad de equipos Mano de obra contratada
Disponibilidad de mano de obra
calificada
Normas legales y politicas

Fuente: Elaboracion propia con datos de Cruelles, 2013.

2.3.

Barreras de la productividad

Las barreras mas enraizadas que se presentan son:

e Burocracia obsesiva.

e Arteriosclerosis organizacional.

e Feudalismo corporativo.

e Excesiva centralizacién de control.

e Mentalidad cerrada al cambio (Garcia, 2011, p. 20).

Marco Conceptual

Construcciones Navales

“Este proceso consiste en modernizar y modificar su estructura de acuerdo
con las condiciones, de acuerdo con las condiciones establecidas en el
contrato para cumplir con los requisitos especificos, los que no han sido
explicitados, pero son necesarios, los que estan sujetos a leyes y
reglamentos y cualquier otro requisito adicional para asegurar que el cliente
esté satisfecho y se mantenga fiel” (Manual de gestién por procesos -
Intranet del Sima, 2010, p. 1).
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2.4.

Erecciéon de modulos

Unidn o ensamblaje de mdédulos construidos para el armado o construccion
de una embarcacion maritima fluvial o lacustre de mediana o gran
dimensién, donde se emplea diversos instrumentos de medicién, gruas y

equipos de soldadura para el apuntalado (soldeo intermitente).

Caracterizacion del proceso:

Entradas

Mecanismos

Recursos

Salidas

Recepcion de recursos:

Ereccion y soldadura:

Objetivos: describir las acciones a realizar en el proceso de ereccion y
soldadura de médulos de embarcaciones navales o estructuras metal
mecanica.

Desarrollo: construccién de naves de bajo bordo: remolcadores, barcaza,
buques pesqueros y cualquier otro tipo de embarcacion naval (Intranet
Sima-Callao, 2017, p. 4).

Definicién de términos basicos

Grada: plano inclinado construido a orillas del mar o rio para fabricar

buques sobre el mismo.
Equipo LCI: equipos de lucha contra incendio.

Cama de varado: lugar construido o armado fuera del agua donde se
encuentra asentado una o mas embarcacion maritima, fluvial o lacustre

para ser construido o reparado la embarcacion.

Ereccion de modulos: es el ensamble de modulos construidos para el

armado de una embarcacion; previo encaje, trazado, corte y soldado.
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3.1.

3.2.

3.3.

Trabajador calificado: es aquel trabajador que tiene un oficio y que a
requerido de un periodo o proceso de aprendizaje para que pueda

desarrollar su tarea.

Norma de ejecucion preestablecida: es la mejor manera de efectuar un
trabajo con los medios con que se tiene y que fueron determinados a través
del del estudio de método y que establece los fundamentos de la

estandarizacion.

HIPOTESIS Y VARIABLES

Hipotesis general
La aplicacién del estudio del trabajo mejoraréa la productividad del taller de
construcciones navales de la empresa SIMA-CALLAO, 2020.

Hipotesis especificas

Hipodtesis especificas 1

La aplicacion del estudio del trabajo mejorara la eficiencia del taller de
construcciones navales de la empresa SIMA-CALLAO, 2020.

Hipodtesis especificas 2

La aplicacion del estudio de trabajo mejorara la eficacia del taller de

construcciones navales de la empresa SIMA-CALLAO, 2020.

Operacionalizacion de variables

Variable Independiente: Estudio del Trabajo.

“El estudio del trabajo implica un examen metodico de los procedimientos
utilizados para llevar a cabo las tareas con el objetivo de mejorar la

eficiencia en el uso de los recursos y establecer estandares de desempefio
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para las actividades en curso” (Organizacion Internacional de Trabajo,
1996, p. 9).
Variable Dependiente: Productividad

La productividad se define como la cantidad de bienes o servicios
producidos por unidad de insumos utilizados. En cualquier contexto en el
que se utilice la productividad, esta siempre es una comparacion entre
productos e insumos. Esta comparacion puede realizarse en términos
fisicos 0 monetarios, o en algun otro tipo de indicador. En todos los casos,
la productividad es una medida de la eficiencia (Medianero, 2016, p. 24).
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3.3.1. Operacionalizacion de variable
Tabla 5: Matriz de operacionalizacion de las variables

otro tipo de indicador. En todos
los casos, la productividad es una
medida de la eficiencia
(Medianero, 2016, p. 24).

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES | INDICADOR ESCALA
Variable Definimos estudio del trabajo a Para el estudio de trabajo se TN: Tiempo normal
independiente: | determinadas técnicas, y en aplicara técnicas, métodos y TE: Tiempo estandar
Estudio de exclusivo estudio de métodos y medida del trabajo Mediciép del TE=TN *(1+5) Razén
trabajo medida del trabajo, que se usan que simplifiquen las trabajo

para explorar el trabajo humano actividades del

en todos sus cc’mjcenldos y que proceso. D.A.P.~ Diagrama de

conllevan metdédicamente a .

. actividades de proceso
averiguar todos los elementos IA= AT - AE
, . ! AE: Actividades efectivas

con el propésito de

mejorarla (Caso, 2006, p.12).
Variable Para GUTIERREZ y DE LA VARA La productividad se define como - YP 500
dependiente: (2013, p.7) Refiere que la la cantidad de bienes o servicios E = Eficacia  UPL
Productividad | productividad es la relacién producidos por unidad de . UP = Unidades Producidas ,

existente entre la cantidad insumos utilizados. En cualquier Eficacia UPL = Unidades Razon

producida y los elementos o contexto en el que se utilice la Planificadas

insumos utilizados. Es la productividad, esta siempre es

capacidad de lograr resultados una comparacién entre productos Eficiencia = TP*MR/TR*MP

optimizando el buen uso de los e insumos. Esta comparacion TP= Tiempo programado

recursos. puede realizarse en términos TR= Tiempo real

fisicos o monetarios, o en algun L MP= Unidades de metas ,
Eficiencia Razdn

programadas
MR= Unidad de Metas
realizadas

Fuente: elaboracion propia con datos proporcionados por el SIMA-CALLAO.
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4.1.

4.2.

METODOLOGIA DEL PROYECTO
Disefio metodologico
Tipo de investigacion: Aplicada

“Se centra en encontrar soluciones objetivas a los problemas que surgen
en la produccion, distribucion, circulacion y consumo de bienes y servicios,
asi como en cualquier operacion del individuo, especialmente aquellas de
indole industrial, de infraestructura, comerciales, entre otras” (Naupas et
al., 2014. p. 93).

En la primera etapa se recepcion la informacion referente a la investigacion,
la cual sera empleada para medir la variable dependiente y sus
dimensiones de esta Ultima, de los subprocesos del taller de construcciones

navales de la empresa en estudio.

Disefio de investigacion: Experimental.

Es un disefio experimental porque en forma presencial se observa, mide
con cronémetro y registran los datos de las actividades y tareas realizadas
en los subprocesos, para posteriormente analizarlos y utilizarlo en las

dimensiones de la variable.

“El control de situaciones consiste en la manipulacién voluntaria de una o
mas variables independientes para estudiar los resultados que se obtienen
sobre una o mas variables dependientes” (Hernandez, Fernandez y
Baptista, 2014, p. 130).

Método de investigacion

Mediante formatos de registro se observl, se registrd la toma de los
tiempos de cada tarea de una determinada actividad programada, como
también se examino el desenvolvimiento del colaborador en su contexto

natural, desde el inicio hasta el final, para después digitarlos en la
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4.3.

4.4.

computadora personal en archivo Excel, y posteriormente analizarlos y

compararlos con la hoja de coordinacion técnica de la empresa.
Poblacién y muestra.
Poblacion.

Es el conjunto de eventos, objetos 0 hechos que éstas van a estudiarse en
las diferentes técnicas que fueron analizadas. También es un conjunto de
instituciones, personas o individuos que son mocion de investigacion
(Naupas et al., 2014, p. 246).

Para realizar la presente tesis el tamafio de la poblacion fue de 31

colaboradores del taller de construcciones navales.

Muestra

Es parte o subconjunto de la poblacion, escogido por diversos métodos. Es
representativa cuando reune las caracteristicas de las personas o
instituciones de la poblacion (Naupas et al., 2014, p. 246).

Para realizar la presente investigacion, se toma como muestra 31

colaboradores del taller de construcciones navales.
Muestreo

En este proyecto de investigacion se ha aplicado el método no
probabilistico, por la naturaleza de la investigacion no aleatoria en cuanto

a la eleccién de la muestra.

Lugar de estudio y periodo desarrollado

El estudio se realiz6 en los Servicios Industriales de Marina, en el principal
centro de operaciones que es el Callao, en la linea de negocios de

construcciones navales; en el afio 2020.
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4.5.

4.6.

4.7.

Técnicas e instrumentos para la recoleccion de la informacion

Para la obtencion de la informacién de las variables dependientes y

independientes se aplicaron las siguientes técnicas.

La técnica del analisis y la observacion

La obtencién de la informacién se realiz6 mediante las observaciones
directas a las muestras, registradas a lo largo del periodo de estudio en
diferentes actividades y tareas laborales de las diferentes cuadrillas de

trabajadores.

Instrumento de recoleccion de datos
Los datos y la informacion para la estadistica es recopilada en formatos,
fichas de recoleccion de datos y un cronémetro para la medicion del trabajo

de una cuadrilla de trabajadores de cada actividad.

Analisis y procesamiento de datos

El andlisis se realizé a las muestras tomadas, empleando la conversion de

los datos con su féormula correspondiente.

Aspectos éticos en investigacion

Se respeta y se elabora el informe final de investigacién de acuerdo al
codigo de ética de investigacion de la UNAC, que es un conjunto de
principios que norma la conducta de los docentes, estudiantes, graduados

y de los investigadores en general que desarrollan esta actividad cientifica.
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V. RESULTADOS

5.1. RESULTADOS DESCRIPTIVOS

Productividad

El resultado de la variable productividad es el producto de la eficacia y la
eficiencia. Y luego de obtener la informacién del pre y postest de la
aplicacion del estudio del trabajo en la variable productividad de enero del
afo 2020 a diciembre 2020, se tiene:

Tabla 6: Comparativo de la productividad

81,97% 98,39%
Sem 2 82,14% Sem 26 97,74%
Sem 3 82,53% Sem 27 97,93%
Sem 4 83,13% Sem 28 97,73%
Sem 5 82,97% Sem 29 98,18%
Sem 6 84,72% Sem 30 98,07%
Sem 7 82,47% Sem 31 97,78%
Sem 8 83,21% Sem 32 98,11%
Sem 9 83,22% Sem 33 98,56%
Sem 10 83,44% Sem 34 98,37%
Sem 11 83,75% Sem 35 98,11%
Sem 12 83,16% Sem 36 97,97%
Sem 13 83,56% Sem 37 98,23%
Sem 14 82,85% Sem 38 98,51%
Sem 15 84,83% Sem 39 98,44%
Sem 16 83,69% Sem 40 98,26%
Sem 17 83,33% Sem 41 97,94%
Sem 18 83,69% Sem 42 98,11%
Sem 19 83,95% Sem 43 98,22%
Sem 20 82,97% Sem 44 98,26%
Sem 21 82,96% Sem 45 97,65%
Sem 22 83,75% Sem 46 97,61%
Sem 23 82,88% Sem 47 98,12%

83,89% 97,57%

Fuente: elaboracion propia
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Después de aplicar el estudio del trabajo en la empresa SIMA-CALLAO, 2020,

se puede observar en la tabla 6 en el pretest la productividad tiene un promedio

de 83.30% vy el postest de 98.08%, eso significa que hubo un incremento de

14.783%.

Tabla 7: Productividad antes

PRODUCTIVIDAD ANTES
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Fuente: elaboracion propia

Tabla 8: Productividad después

PRODUCTIVIDAD DESPUES
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Fuente: elaboracion propia
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Tabla 9: Estadisticos de la productividad

Estadisticos
PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD
ANTES DESPUES
N \Valido 24 24
Perdidos 0 0
Media 83,2942 98,0775
Mediana 83,2150 98,1100
Moda 82,97 98,11
Desv. Desviacion ,69457 ,28700
\Varianza ,482 ,082
Rango 2,86 ,99
Minimo 81,97 97,57
Maximo 84,83 98,56
Suma 1999,06 2353,86
a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas pequefio.

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 9 se aprecia los siguientes resultados estadisticos descriptivos

de la variable dependiente productividad.
Media: El promedio de la productividad pretest es de 83.30 y postest es de
98.08, durante un periodo de 12 meses.

Mediana: El valor central de la productividad pretest es de 83.22 y postest

es de 98.11, durante un periodo de 12 meses.

Moda: El valor con una mayor frecuencia de la productividad pretest es de
82.97 y postest es de 98.11.

Desviacion estandar: La dispersién de la productividad pretest es de
0.6946 y postest de 0.28700.

Rango: Con respecto a la longitud de alcance del valor minimo a maximo

de productividad pretest es 2.86 y postest es 0.99
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Eficiencia

Para medir la dimension eficiencia se calculé en funcién a la cantidad de

produccion, de este modo se obtuvo la eficiencia pre y postest el estudio
del trabajo en la empresa SIMA-CALLAO, 2020 durante el periodo de 12

meses.

Tabla 10: Comparativo de la eficiencia

Sem 2

Sem 3

Sem 4

Sem 5

Sem 6

Sem 7

Sem 8

Sem 9

Sem 10

Sem 11

Sem 12

Sem 13

Sem 14

Sem 15

Sem 16

Sem 17

Sem 18

Sem 19

Sem 20

Sem 21

Sem 22

Sem 23

Fuente: elaboracién propia

80,96% 99,42%
79,56% Sem 26 99,66%
81,41% Sem 27 99,66%
81,93% Sem 28 93,03%
79,67% Sem 29 98,38%
81,48% Sem 30 97,27%
80,96% Sem 31 96,98%
81,85% Sem 32 97,24%
79,63% Sem 33 96,26%
81,48% Sem 34 98,35%
81,48% Sem 35 97,24%
80,89% Sem 36 96,95%
79,85% Sem 37 98,05%
80,59% Sem 38 94,33%
81,85% Sem 39 98,42%
79,70% Sem 40 98,24%
81,78% Sem 41 98,82%
81,04% Sem 42 99,13%
81,33% Sem 43 99,27%
80,89% Sem 44 99,31%
80,81% Sem 45 98,62%
81,04% Sem 46 98,71%
79,85% Sem 47 99,02%
81,36% 98,70%
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Después de aplicar el estudio del trabajo en la empresa SIMA-CALLAO, 2020.
Se puede observar en la tabla 10 en el pretest la eficacia tiene un promedio de
80.89% vy el postest de 97.96%, eso significa que hubo un incremento de
17.0695%.

Tabla 11: La eficiencia antes

EFICIENCIA ANTES
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Fuente: elaboracion propia

Tabla 12: La eficiencia después

EFICIENCIA DESPUES
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Fuente: elaboracion propia
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Tabla 13: Estadistico de la eficiencia

Estadisticos
EFICIENCIA EFICIENCIA
ANTES DESPUES

N \Valido 24 24

Perdidos 0 0
Media 80,8913 97,9608
Mediana 81,0000 98,4000
Moda 81,48 97,242
Desv. Desviacion ,78079 1,62480
\Varianza ,610 2,640
Rango 2,37 6,63
Minimo 79,56 93,03
Maximo 81,93 99,66
Suma 1941,39 2351,06
a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas
pequefio.

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 13 se aprecia los siguientes resultados estadisticos descriptivos

de la dimensioén eficacia.

Media: El promedio de la Eficacia pretest es de 80.8913 y postest es de
97.9608, durante un periodo de 12 meses.

Mediana: El valor central de la eficacia pretest es de 81,0000 y postest es

de 98.4000, durante un periodo de 12 meses.

Moda: El valor con una mayor frecuencia de la eficacia pretest es de 81.48

y postest es de 97.24.

Desviacion estandar: La dispersion de la eficacia pretest es de 0.78079 y
postest de 1.62480.

Rango: Con respecto a la longitud de alcance del valor minimo a maximo

de la eficacia pretest es 2,37 y postest es 6,63.
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Eficacia

Para medir la dimension eficacia se calcul6 en funcién de las horas

maquina disponible, de este modo se obtuvo la eficacia pre y postest el

estudio del trabajo en la empresa SIMA-CALLAO, 2020, durante el periodo

12 meses.

Tabla 14: Comparativo de la eficacia

80,21%

Sem 2 79,67%
Sem 3 81,41%
Sem 4 80,57%
Sem 5 79,56%
Sem 6 81,58%
Sem 7 80,49%
Sem 8 81,55%
Sem 9 81,53%
Sem 10 79,68%
Sem 11 81,55%
Sem 12 81,44%
Sem 13 80,29%
Sem 14 81,31%
Sem 15 79,62%
Sem 16 81,94%
Sem 17 81,43%
Sem 18 81,67%
Sem 19 79,19%
Sem 20 81,61%
Sem 21 82,59%
Sem 22 79,43%
Sem 23 81,59%

Fuente: elaboracion propia

80,44%

97,86%
Sem 26 98,44%
Sem 27 98,72%
Sem 28 98,64%
Sem 29 98,71%
Sem 30 98,63%
Sem 31 98,58%
Sem 32 98,86%
Sem 33 99,39%
Sem 34 97,92%
Sem 35 98,86%
Sem 36 99,82%
Sem 37 97,17%
Sem 38 99,17%
Sem 39 99,42%
Sem 40 98,94%
Sem 41 98,39%
Sem 42 98,94%
Sem 43 98,84%
Sem 44 98,94%
Sem 45 97,02%
Sem 46 98,59%
Sem 47 98,09%

98,95%
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Después de aplicar el estudio del trabajo en la empresa SIMA-CALLAO, 2020,
se puede observar en la tabla 14 en el pretest la eficacia tiene un promedio de
80,85%y el postest de 98,62%, eso significa que hubo un incremento de
17.7725%.

Tabla 15: Eficacia antes
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Fuente: elaboracion propia

Tabla 16: Eficacia después

EFICACIA DESPUES
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Tabla 17: Estadistico de la eficacia

Estadisticos

EFICACIA

EFICACIA ANTES DESPUES
N \Valido 24 24
Perdidos 0 0
Media 80,8479 98,6204
Mediana 81,3600 98,7150
Moda 81,55 98,94
Desv. Desviacion ,95571 ,64849
Varianza ,913 421
Rango 3,40 2,80
Minimo 79,19 97,02
Maximo 82,59 99,82
Suma 1940,35 2366,89

Fuente: elaboracion propia

Enlatabla 17, se aprecia los siguientes resultados estadisticos descriptivos

de la dimensién eficiencia.

Media: El promedio de la eficiencia pretest es de 80,8479 y postest es de
98,6204, durante un periodo de 12 meses.

Mediana: El valor central de la eficiencia pretest es de 81,3600 y postest

es de 98,7150, durante un periodo de 12 meses.

Moda: El valor con una mayor frecuencia de la eficiencia pretest es de
81,55 y postest es de 98,94.

Desviacion estandar: La dispersion de la eficiencia pretest es de 0,95571
y postest de ,64849.

Rango: Con respecto a la longitud de alcance del valor minimo a maximo

de eficiencia pretest es 3,40 y postest es 2,80.
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5.2. RESULTADOS INFERENCIALES.

Prueba de normalidad

Productividad — Variable Dependiente

HO: Los datos de la productividad tienen distribucion normal
H1: Los datos de la productividad no tienen distribucion normal
Decision

Si Sig > 0.05, acepta HO

Si Sig < 0.05, acepta H1

Debido a que la muestra esta conformada por 12 meses, pre y pos test a la
aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad del taller de
construcciones navales de la empresa SIMA-CALLAO, 2020, sera

conveniente utilizar la prueba de Shapiro-Wilk.

Tabla 18: Prueba de normalidad de la productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
DIFERENCIA_PROD ,098 24 ,200° 977 24 ,832

*. Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: elaboracion propia con SPSS 25

Interpretacion: Como se observa en la tabla 18, el p valor con muestra sig.
adopta un valor de 0,832 que, mayor a 0.05, de ello se desprende que los
datos de esta prueba provienen de una distribucion normal y dan muestra,
para la constatacion de la hipotesis, que los datos son paramétricos. Para

el Andlisis Inferencial tenemos:
Utilizamos T- Student por ser datos paramétricos
Sig.< 0.05 son datos no paramétricos — wilcoxon

Sig. > 0.05 son datos paramétricos — T- Student
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Eficiencia — Dimension 1 de la variable dependiente

HO: Los datos de la eficiencia tienen distribucion normal

H1: Los datos de la eficiencia no tienen distribucién normal

Decision
Si Sig > 0.05, acepta HO

Si Sig < 0.05, acepta H1

Debido a que la muestra esta conformada por 12 meses, pre y pos test a la

aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad del taller de

construcciones navales de la empresa SIMA-CALLAO, 2020, sera

conveniente utilizar la prueba de Shapiro-Wilk.

Tabla 19: Prueba de normalidad de la eficiencia

Pruebas de normalidad

A

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
DIFERENCIA_EFICIENCI ,124 24 ,200" ,899 24 121

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

a. Correccién de significacion de Lilliefors

Fuente: elaboracion propia con SPSS 25

Interpretacion: Como se observa en la tabla 19, el p valor con muestra sig.

adopta un valor de 0,121 que, mayor a 0.05, de ello se desprende que los datos

de esta prueba provienen de una distribucion normal y dan muestra, para la

constatacion de la hipotesis, que los datos son paramétricos. Para el Analisis

Inferencial tenemos:

Utilizamos T- Student por ser datos paramétricos

Sig.< 0.05 son datos no paramétricos — wilcoxon

Sig. > 0.05 son datos paramétricos — T- Student
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Eficacia — Dimensién 2 de la variable dependiente

HO: Los datos de la eficacia tienen distribucion normal

H1: Los datos de la eficacia no tienen distribucién normal

Decisién

Si Sig > 0.05, acepta HO

Si Sig < 0.05, acepta H1

Debido a que la muestra esta conformada por 12 meses, pre y pos test a la

aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad del taller de

construcciones navales de la empresa SIMA-CALLAO, 2020, sera

conveniente utilizar la prueba de Shapiro-Wilk.

Tabla 20: Prueba de normalidad de la eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico gl Sig.
DIFERENCIA_EFICACIA ,135 24 ,200" ,939 24 ,156

*. Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: elaboracion propia con SPSS 25

Interpretacion: Como se observa en la tabla 20, el p valor con muestra sig.

adopta un valor de 0,156 que, mayor a 0.05, de ello se desprende que los

datos de esta prueba provienen de una distribucion normal y dan muestra,

para la constatacion de la hipétesis, que los datos son paramétricos. Para

el Analisis Inferencial tenemos:

Utilizamos T- Student por ser datos paramétricos

Sig.< 0.05 son datos no paramétricos — wilcoxon

Sig. > 0.05 son datos paramétricos — T- Student
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VI.

6.1.

DISCUSION DE RESULTADOS

CONTRASTACION Y DEMOSTRACION DE LA HIPOTESIS

Productividad — Variable dependiente
Hipotesis general

HO: La aplicacion del estudio del trabajo, no incrementa la productividad
de la empresa SIMA-CALLAO, 2020

H1: La aplicacion del estudio del trabajo, incrementa la productividad de
la empresa SIMA-CALLAO, 2020

Decisién
Si Sig < 0.05, se rechaza la hipotesis nula (HO), se aprueba la hipotesis
alternativa (H1)

Si Sig > 0.05, se aprueba la hipotesis nula (HO), se rechaza la hipotesis

alternativa (H1)

Tabla 21: Prueba de muestras relacionadas de la hipotesis general

Estadisticas de muestras emparejadas
) Desv. Desv. Error
Media o _
N Desviacion promedio
Par1 |PRODUCTIVIDAD 98,0775 24 ,28700 ,05858
DESPUES
PRODUCTIVIDAD 83,2942 24 ,69457 ,14178
ANTES

Fuente: elaboracion propia con SPSS 25
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Tabla 22: Diferencias emparejadas productividad

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

PRODUCTIVIDAD
DESPUES —
PRODUCTIVIDAD
ANTES

Desv. confianza de la
Desv. Error diferencia Sig.
Media |Desviacion |promedio | Inferior | Superior t gl |(bilateral)
14,783 , 72145 14727 14,478 | 15,08798 | 100,38 | 23 ,000

Fuente: elaboracion Propia

Interpretacion: En la tabla 22, se observa que el resultado obtenido del

sig. (Bilateral) resulta 0,000 siendo menor que 0,05, en consecuencia, se

rechaza la hipétesis nula (Ho) y se acepta la hipotesis alterna (Ha), siendo

la mejora de la media de la productividad de 14,783%, verificando una

diferencia significativa en la productividad, por lo que se concluye que: La

aplicacion del estudio del trabajo, incrementa la productividad de la

empresa SIMA-CALLAO, 2020. incrementara en una medida significativa

el indice de productividad.
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Eficiencia — Dimension 1 de la variable dependiente

Hipotesis especifica 1

HO: La aplicacion del estudio del trabajo no incrementa la eficiencia de la

empresa SIMA-CALLAO, 2020

H1: La aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficiencia de la

empresa SIMA-CALLAO, 2020

Decision

Si Sig < 0.05, se rechaza la hipotesis nula (HO), se aprueba la hipotesis

alternativa (H1)

Si Sig > 0.05, se aprueba la hipotesis nula (HO), se rechaza la hipotesis

alternativa (H1).

Tabla 23: Prueba de muestras relacionadas de la hipétesis especifica 1

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error
Media Desviacion promedio
Par1 |[EFICIENCIA DESPUES 97,9608 24 1,62480 ,33166
EFICIENCIA ANTES 80,8912 24 , 78079 ,15938

Fuente: elaboracion propia con SPSS 25

55




Tabla 24: Diferencias emparejadas eficiencia

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. Desv. Error | confianza de la diferencia Sig.
Media | Desviacion promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
EFICIENCIA 17,0695 1,90145 ,38813 | 16,26667 17,87250 | 43,979 23 ,000
DESPUES
EFICIENCIA
ANTES

Fuente: elaboracion Propia

Interpretacion: En la tabla 24, se observa que el resultado obtenido del
sig. (Bilateral) resulta 0,000 siendo menor que 0,05, en consecuencia, se
rechaza la hipétesis nula (Ho) y se acepta la hipotesis alterna (Ha), siendo
la mejora de la media de la eficiencia de 17,0695%, verificando una
diferencia significativa en la eficiencia, por lo que se concluye que: La
aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficiencia de la empresa
sima-callao, 2020. incrementara en una medida significativa el indice de la

eficiencia.
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Eficacia — Dimensién 2 de la variable dependiente
Hipotesis especifica 2

HO: La aplicacion del estudio del trabajo no incrementa la eficacia de la
empresa SIMA-CALLAO, 2020

H1: La aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficacia de la
empresa SIMA-CALLAO, 2020.

Decisién
Si Sig < 0.05, se rechaza la hipotesis nula (HO), se aprueba la hipotesis
alternativa (H1)

Si Sig > 0.05, se aprueba la hipotesis nula (HO), se rechaza la hipotesis

alternativa (H1)

Tabla 25: Prueba de muestras relacionadas de la hipotesis especifica 2

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error
Media N Desviacion promedio
Par 1 |[EFICACIA 98,6204 24 ,64849 ,13237
DESPUES
EFICACIA 80,8479 24 ,95571 ,19508
ANTES

Fuente: elaboracion propia con SPSS 25
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Tabla 26: Diferencias emparejadas eficacia

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

EFICACIA
DESPUES -

EFICACIA ANTES

95% de intervalo de Sig.
Desv. Desv. Error |confianza de la diferencia (bilater

Media |Desviacion | promedio Inferior Superior t gl al)
17,7725 1,14705 ,23414 17,28814 | 18,25686| 75,905| 23| ,000

Fuente: elaboracion Propia

6.2.

Interpretacion: En la tabla 26, se observa que el resultado obtenido del
sig. (Bilateral) resulta 0,000 siendo menor que 0,05, en consecuencia, se
rechaza la hipétesis nula (Ho) y se acepta la hipotesis alterna (Ha), siendo
la mejora de la media de la eficacia de 17,7725%, verificando una
diferencia significativa en la productividad, por lo que se concluye que: La
aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficacia de la empresa
SIMA-CALLAO, 2020. incrementara en una medida significativa el indice

de eficacia.

CONTRASTACION DE LOS RESULTADOS

De acuerdo a los resultados encontrados en la tabla 22 donde el valor
calculado para p=0.000 tiene un valor igual a (0,00 < 0,05) se rechaza la
hipotesis nula y se acepta la hipotesis alternativa donde establece que la
aplicacion del estudio del trabajo incrementa la productividad del taller de
construcciones navales de la empresa SIMA-CALLAO, 2020 del 14.783%,
logrando probar que la aplicacion del estudio del trabajo en los equipos y
maquinas resulta adecuada. De igual modo es comparado con lo expuesto

por (Sanchez Malpartida, 2018) en su tesis titulado:
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Incremento de la productividad en una planta manufacturera de suturas y
Dispositivos Médicos. En donde menciona que por medio de la aplicacion
del estudio del trabajo en sus procesos hubo un incremento de la
productividad (en el area de etiquetas) del 29.46%.

De acuerdo a los resultados estadisticos en la tabla 24 donde el valor
calculado para p=0.000 tiene un valor igual a (0,00 < 0,05) se rechaza la
hipodtesis nula y se acepta la hipotesis alternativa donde establece que la
aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficiencia de la empresa
SIMA-CALLAO, 2020, en un 17.0695%, consiguiendo disminuir los tiempos
muertos de los trabajadores para el maximo logro de los resultados de la
empresa. De igual modo es comparado con lo expuesto por (Amambal
Sanchez, 2016) en su tesis titulado: Aplicacion del estudio del trabajo para
mejorar la eficiencia en produccion de planta de tratamiento en minera La
Zanja-Santa Cruz - Cajamarca, 2016. En donde menciona que con el
estudio del trabajo en el cual se integraran todo el sistema operativo,
permiti6 crecer con una eficiencia en la produccion de 23.9% de su

produccion actual.

De acuerdo a los resultados estadisticos en la tabla 26 donde el valor
calculado para p=0.000 tiene un valor igual a (0,00 < 0,05) se rechaza la
hipétesis nula y se acepta la hipotesis alternativa donde establece que la
aplicacion del estudio del trabajo incrementa la eficacia de la empresa
SIMA-CALLAO, 2020, en un 17.7725%, logrando un mayor cumplimiento
de la produccién planeada. De igual modo es comparado con lo expuesto
por (Pérez Sanchez, 2019) en su tesis titulado: Mejora de la productividad
del area de pulido en la empresa Gusmar mediante la implementacién del
estudio del trabajo en la fabricacion de calzado. En donde menciona que la
implementacion del estudio del trabajo incremento en 62% la produccion

en la elaboracion de los productos.
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6.3. RESPONSABILIDAD ETICA

VII.

En la Universidad Nacional del Callao, el reglamento del codigo de ética de
investigacion comprende una serie de normas que direccionan el actuar de
los docentes, estudiantes, egresados e investigadores en general, que
realizan actividades cientificas y el de las diversas direcciones, institutos y

centros de investigacion en donde se ejecuta.

CONCLUSIONES

1. Después de aplicar el estudio del trabajo se mejoro la productividad del
taller de construcciones navales de la empresa SIMA-CALLAO, 2020,
donde se evidencia que la productividad se incrementa en 14.78%.
Antes de aplicar el estudio del trabajo la empresa tenia una
productividad de 83.30% y después de aplicar el estudio del trabajo

aumento a 98.08%.

2. Por otro lado, luego de aplicar el estudio del trabajo incrementa la
productividad del taller de construcciones navales de la empresa SIMA-
CALLAO, 2020, se evidencia que la eficiencia incrementa en 17.07%.
Antes de aplicar el estudio del trabajo el personal tenia una eficiencia
de 80.89% y luego de aplicar el plan aumento a 97.96%. Esto quiere
decir que el estudio del trabajo logro aumentar las horas de trabajo del
personal, elevando su disponibilidad a través de la reduccion de

tiempos de paradas.

3. Por otro lado, luego de aplicar La aplicacion del estudio del trabajo
incrementa la productividad del taller de construcciones navales de la
empresa SIMA-CALLAO, 2020, se evidencia que la eficacia incrementa
en 17.7725%. Antes del estudio del trabajo tenia una eficacia 80.8479%
y luego de aplicar el estudio del trabajo aumento a 98.62%. Por ello se
incrementd la producciéon en los diferentes subprocesos de la

construccion.
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VIll. RECOMENDACIONES

1. Se recomienda determinar los requerimientos que se debe llevar a
cabo para la aplicacion del estudio del trabajo, tomando como base
su orientacion a la mejora de la calidad del servicio, disefiar un estudio
de trabajo, que contribuya a agilizar el tiempo del proceso de

produccion.

2. Se recomienda asesoramiento a los trabajadores en el manejo o
requerimiento del sistema de estudio del trabajo, llevar nuevos

estandares de produccion a través con la mejora continua.

3. Es recomendable disefiar un plan de seguridad y respaldo, que

permita rescatar los datos en caso de cualquier eventualidad.
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Anexo 01. Matriz de consistencia

Tabla 1. Matriz de consistencia

APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DEL TALLER DE CONSTRUCCIONES NAVALES DE LA EMPRESA SIMA-CALLAO, 2020

productividad es una
medida de la eficiencia
(Medianero, 2016, p.
24).

crecimiento.

PROBLEMAS DE OBJETIVOS DE LA HIPOTESIS DE LA DEFINICION DEFINICION

INVESTIGACION INVESTIGACION INVESTIGACION i CONCEPTUAL OPERACIONAL e TRl FORIAUIL SR IEUREEIS S
Problema General Objetivo General Hipétesis General Independiente “El estudio del trabajo El estudio de Estudio de métodos: “El

¢En qué medida la Determinar en qué La aplicacion del es el examen trabajo es una estudio de métodos es el

aplicacion del medida la estudio del trabajo sistematico de los técnica de direccion registro y examen critico Cantidad de Hoja de
estudio del trabajo aplicacion del mejorara la métodos para realizar que va a apoyar a sistematico de los modos de Actividades L . .

. . . . . L X o X . X actividades del Razén registro,
mejorara la estudio del trabajo productividad del actividades con el fin tomar decisiones a realizar actividades, con el fin del proceso X
productividad del mejorara la taller de de mejorar la la direccion en el de realizar mejoras” proceso fichas.
taller de productividad del construcciones utilizacion eficaz de los uso de los recursos (Organizacion Internacional de
construcciones taller de navales de la recursos y de de la empresa, a Trabajo, 1996, p. 77).
navales de la construcciones empresa Sima- establecer normas de través del Medicién del trabajo: “La
empresa Sima- navales de la Callao, 2020. ESTUDIO DEL rendimiento con especialista medicién del trabajo es la
Callao, 2020? empresa Sima- TRABAJO respecto a las mediante la aplicacion de técnicas para

Callao, 2020. actividades que se observacion va a determinar el tiempo que
estan realizando” detectar los invierte un trabajador calificado Tiempo Hoja de
(Organizacién desperdicios, los en llevar a cabo una tarea estandar de Tiempo normal Razén registro,
Internacional de reprocesos y los definida efectuandola segun las actividades fichas.
Trabajo, 1996, p. 9). trabajos una norma de ejecucion
innecesarios. preestablecida” (Organizacion
Internacional de Trabajo,
1996, p. 251).
Problemas Objetivos Hipétesis )
i o o Dependiente
Especificos Especificos Especificas
¢Cémo la Identificar como la La aplicacién del La productividad se Es una manera de Eficiencia: Para Garcia, A.
aplicacion del aplicacion del estudio del trabajo define como la poder llegar a los (2011, p. 16), “Eficiencia. Es la
estudio del trabajo estudio del trabajo mejorara la cantidad de bienes o objetivos de forma relacién entre los recursos %% de eficiencia
mejoraré la mejoraré la eficiencia del taller servicios producidos maés eficaz y rapida. programados y los insumos indice de Hoja de
eficiencia del taller eficiencia del taller de construcciones por unidad de insumos La productividad es utilizados realmente. El indice NN Razén registro,
. . L - - eficiencia HD programados !
de construcciones de construcciones navales de la utilizados. En la relacion entre de eficiencia, expresa el buen _ fichas.
navales de la navales de la empresa Sima- cualquier contexto en resultado de una uso de los recursos en la HD consumidos
empresa Sima- empresa Sima- Callao, 2020. el que se utilice la actividad productiva produccién de un producto en
Callao, 20207 Callao, 2020. productividad, esta y los medios que un periodo definido”.
¢Como la Comprobar cémo la La aplicacion del siempre es una han sido necesario Eficacia: Para Garcia, A.
aplicacion del aplicacion del estudio del trabajo PRODUCTIVIDAD comparacion entre para lograr (2011, p. 17), “Eficacia. Es la
estudio del trabajo estudio del trabajo mejoraré la eficacia productos e insumos. mencionada relacion entre los productos
mejoraré la eficacia mejoraré la eficacia del taller de Esta comparacion produccion. La logrados y las metas que se
del taller de del taller de construcciones puede realizarse en productividad es la tienen fijadas. El indice de % de eficacia
construcciones construcciones navales de la términos fisicos o mejor alternativa en eficacia expresa el buen indice de Hoja de
navales de la navales de la empresa Sima- monetarios, o en algin | la empresa con mas | resultado de la realizacion de eficacia M. 0. utilizada Razén registro,
empresa Sima- empresa Sima- Callao, 2020. otro tipo de indicador. relevancia para un producto en un periodo W.0. programadal fichas.
Callao, 2020? Callao, 2020. En todos los casos, la obtener gananciasy | definido”. e i

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 02: Operacionalizacion de variables
Tabla 2. Matriz de operacionalizacion de las variables

programadas
MR= Unidad de Metas
realizadas

Variable Definimos estudio del trabajo a Para el estudio de trabajo se TN: Tiempo normal
independiente: | determinadas técnicas, y en aplicara técnicas, métodos y TE: Tiempo estandar
Estudio de exclusivo estudio de métodos y medida del trabajo Mediciér‘l del TE=TN *(1+5S) Razén
trabajo medida del trabajo, que se usan que simplifiquen las Trabajo
para explorar el trabajo humano actividades del
en todos sus cclmfcenldos y que proceso. D.A.P= Diagrama de
conllevan metddicamente a .
. actividades de proceso
averiguar todos los elementos IA= AT - AE
que meclllan en la eficaciay e.n la EStl:IdIO de AT: Actividades totales Razén
economia dfel.entorno estudiado, Métodos AE: Actividades efectivas
con el propésito de
mejorarla (Caso, 2006, p.12).
Variable Para GUTIERREZ y DE LA VARA La productividad es determinada g YP 00w
dependiente: (2013, p.7) Refiere que la con la relacién existente entre la E = Eficacia VPl
Productividad | productividad es la relacién cantidad producida y los . UP = Unidades Producidas ,
existente entre la cantidad elementos o insumos utilizados, Eficacia UPL = Unidades Razon
producida y los elementos o teniendo en cuenta que las Planificadas
insumos utilizados. Es la entradas pueden ser
capacidad de lograr resultados consideradas como recursos Eficiencia = TP*MR/TR*MP
optimizando el buen uso de los humanos, mano de obra o TP= Tiempo programado
recursos. materiales y las salidas como TR= Tiempo real
productos (bienes o servicio). Eficiencia MP= Unidades de metas Razén

Fuente: Elaboracion propia con datos proporcionados por el SIMA-CALLAO.
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Anexo 03

“DECENIO DE LA IGUALDAD DE OPORTUNIDADES PARA MUJERES Y HOMBRES”
“ANO DEL FORTALECIMIENTO DE LA SOBERANIA NACIONAL”

SIMA

SERVICIOS IRDUSTRIALIS DU LA MARING
TOmATG P 3 ¥ REPAAACIE | whoad 1) CA BN oah

SefRor

Cesar Macedonio CHAVEZ Maihuire

Asunto: Autorizacidn para realizar tesis de investigacion

Yo, Cesar Augusto Gutierrez Arias, identificado con nUmero de DNI 06861412, en mi
calidad de responsable del Area de Normas y Ratios de los Servicios Industriales de
la Marina (SIMA CALLAO), autorizo al sefior Cesar Macedonio Chavez Maihuire,
estudiante de la Unidad de Postgrado de la Facultad de Ingenieria Industrial y de
Sistemas de la Universidad Nacional del Callao, utilizar informacién levantada de
planta (por su propia persona) sobre el proceso de construcciones navales, a fin de
que sea utilizado en el desarrollo de su Proyecto de Tesis denominado “Aplicacién
del estudio de trabajo para mejorar la productividad del taller de construcciones
navales de la empresa SIMA-CALLAO, 2020".

Se expide la mencionada autorizacién para los fines pertinentes,

Callaoo 13 de octubre de 2022

INGENIERO INDUSTRIAL
21P 59
Cesar Augusto GUTIERREZ Arias
Experto de Normas y Ratios - DPCP
SIMA-CALLAO
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Anexo 04

Facha de Ragitne Pro-Pedl Test di la Variable Produttividad

imvastigador | Casar Crave: Maihoii
Empric Sima Callad TR fa pusha et
Dreccadn A, Comiramirants Mo " 1100 - Callad
Finiihd £ o Facka Do s e
o B0 Final 2020
Comparativo & ko Aplic achin Sl Estudis did Trabags
PROCUCTIVIDAD PROCUCTIVIDAD
THE RSP Antwy TIERSFO Conupesin
%] %]
S gi57 Semn 15 9E 39
Ersaro Sein 2 d32.14 il S IS 97,74
2030 S 3 2253 i r i Semn 17 9753
S & 2313 S I8 9773
S & 2257 Semn I3 G9E 18
Fabiras S b a4.72 Egosto St 30 9B 07
1030 S T 2247 2030 S 31 9774
S B 231 S 37 9811
S 0 2333 S 33 9E 58
Pllarna S 10 2344 Setmmbeg o™ 34 98137
2030 S 11 2375 2030 S 33 9B 11
S 12 8316 St 35 9797
Semn 13 R S 37 9813
Abil S 14 2235 Oatubina o™ 38 9B 51
2030 S 15 #4233 230 Sermn 3 GE 44
S 16 ER] S &0 9B 16
Semn 17 2333 S &1 9754
Pellid i S 1B B39 Mowiembrg | Sem 4l 9811
1030 Semn 19 2355 2030 S 43 98 33
S 10 2257 S 4 9B 16
S 11 2256 S 45 97E5
Vi {1 S TT B3.75 Dicaimbing S LS g7.&l
1030 S T3 2233 2030 S &7 9B 13
Semn T4 2339 S &2 9757
Pedifiaides LER ] Péniiinda 9E 38
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Anexo 05

Fecha de Registro Pre-Post Test de la Dimensidn Eficiencia

Investigador | Casar Chavez Malhuire
- Tipo de prueha Test
Empresa Sima Callao
Direccitn Ay, Contralmirante Mora N° 1102 - Callao
Fecha de Enero Fecha Diciembre
inicio 2020 Final 2020
Comparativo de la Aplicacidn del Estudio del Trabajo
EFICIEMCLA EFICIEMCLA
TIEMBPO Antes TIEMIPD D=t prisées:
%) %)
Sem 1 ED.96 Sem 25 99.42
Sem 2 70.56 Julio Sem 26 99 &6
Eners 2020
Sem 3 E1.41 2020 Sem 27 99 66
Sem 4 E1.93 Sem 2B 93.03
Sem 5 79.67 Sem 29 98 38
Sem & E1.48 Sem 30 Q72T
Febrero 2020 e
Sem ¥ ED.96 2020 Sem 31 960
Sem & E1.85 Sem 32 9724
Sem 9 70.63 Sem 33 9626
Sam 10 E1.48 b Sem 34 9835
Morzo 2030 Setiembre
Sem 11 E1.48 2020 Sem 35 9724
Sem 12 ED0.B9 Sem 36 9695
Sem 13 TO.85 Sem 37 98.05
Lem 14 ED0.59 Sem 3B 9433
abril 2020 Getubee
Sem 15 BLE8S 20z0 Sem 39 98.42
Sem 16 79.70 Sem 40 9324
S5am 17 E1.78 Sem 41 958 82
Maya Sam 18 El04 MNowlembre Sem 42 9913
2020 Ham 19 E1.33 2020 Sem 43 9927
Sam 20 EO0.B9 Sem d44 9931
Sem 21 E0.B1 Sem 45 9862
Sam 22 E1.04 i Sem 46 95871
ke 2030 Diciernbre
Sem 23 TO.BS 2020 Sem 47 99.032
Sam 24 El1.36 Sem 48 9870
Promedio 80.89 Promedio 97.96
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Anexo 06

Fecha de Registro Pre-Post Test de la Dimenskin Eficacia

Investigador | Cesar Chavez Maihuira
Tipo de prueba Tast
Erfipiresa Sima Callao
Direccidn Av. Contralmirante Mora N° 1102 - Callao
Fecha de Enero Facha Diciermbre
imbcio 2020 Fimal 2020
Comparative de la Aplicacidn del Estudio del Trabajo
EFICACLY EFICACLA
TIEMPO Antes TIEMPO Despudés
(%] [}
S5em 1 B0.21 5em 25 97.856
Sem 2 79.67 lulio 5em 26 9E.44
Enerd 2020
Sem 3 El41 2020 Sem 27 BE.72
Sem 4 BOST Sem 2B 0E.64
Sem 5 T9.56 Sem 29 8E.71
5em b E1.58 Sem 30 9E.63
Febrero 2020 Agasto
Sem 7 BD.49 2020 S5em 31 0E.58
Sem B E155 Sem 32 QE.B5
Sem 9 E153 S5em 33 899.39
sam 10 T9.68 { 5em 34 97.92
Marzo 2020 oo
5am 11 E1.55 2020 5em 35 9E.86
Sam 12 El.d4 Sem 36 899.82
Sam 13 BO0.29 S5em 37 97.17
Sam 14 E131 S5em 38 899.17
Abril 2020 Octulre
3am 15 79.62 2020 5em 39 99.42
Sam 16 E1.84 Sem 40 0E.94
Sam 17 E1.43 Sem 41 8E.39
Sam 18 B1E7 Sem 42 0E.94
Mayo 2020 Mowiemnbre
sam 19 79.19 2020 5em 43 9E.84
Sam 20 El1B1 Sem 44 9E.94
Sam 21 B259 Sem 45 97.02
Sem 22 7943 i Sem 46 8E.59
junio 2020 Bicembre
Sam 23 E159 2020 Sem 47 9E.09
5am 24 ED.44 S5em 48 9E.95
Promedio 80.85 Promedio 98.62
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CARTA DE PRESENTACION

Sefor: Dr. MARTIN ALBINO SOLIS TIPIAN
Presente

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

Me es grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y asimismo, hacer de su
conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial de la FIIS-UNAC,
requiero validar los instrumentos con los cuales recogeré la informacion necesaria para poder

desarrollar la investigacion.

El titulo del proyecto de investigacion es: " Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la
productividad del taller de construcciones navales de la empresa sima-callao, 2020." y
siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder aplicar
los instrumentos en mencion, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada
experiencia en temas de Ingenieria Industrial, aplicacion de metodologias y herramientas de

calidad, y/o investigacion.

El expediente de validacion, que le hago llegar contiene lo siguiente:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacién de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Protocolo de evaluacion del instrumento.
Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion, me despido de usted, no sin antes

agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.
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Matriz de operacionalizacién

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES | INDICADOR ESCALA
Variable Definimos estudio del trabajo a Para el estudio de trabajo se TN: Tiempo normal
independiente: | determinadas técnicas, y en aplicara técnicas, métodos y TE: Tiempo estandar
Estudio de exclusivo estudio de métodos y medida del trabajo Mediciép del TE=TN *(1+S) Razén
trabajo medida del trabajo, que se usan que simplifiquen las trabajo

para explorar el trabajo humano en | actividades del

todos sus cont,en‘ldos y que proceso. D.A.P= Diagrama de

conllevan metdédicamente a L

. actividades de proceso

averiguar todos los elementos que

median en la eficaciay en la Estudio de IA:.AT -AE

economia del entorno estudiado Métodos AT: Actividades totales Razon

L. ! AE: Actividades efectivas

con el propésito de

mejorarla (Caso, 2006, p.12).
Variable Para GUTIERREZ y DE LA VARA La productividad se define como la g UP oo
dependiente: (2013, p.7) Refiere que la cantidad de bienes o servicios E = Eficacia  UPL
Productividad productividad es la relacion producidos por unidad de insumos . UP = Unidades Producidas ,

existente entre la cantidad utilizados. En cualquier contexto en Eficacia UPL = Unidades Razon

producida y los elementos o el que se utilice la productividad, Planificadas

insumos utilizados. Es la capacidad esta siempre es una comparacién

de lograr resultados optimizando el | entre productos e insumos. Esta Eficiencia = TP*MR/TR*MP

buen uso de los recursos. comparacién puede realizarse en TP= Tiempo programado

términos fisicos 0 monetarios, o en TR= Tiempo real
algun otro tipo de indicador. En Eficiencia MP= Unidades de metas Razon

todos los casos, la productividad es
una medida de la eficiencia
(Medianero, 2016, p. 24).

programadas
MR= Unidad de Metas
realizadas
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Certificado de validez de contenido del instrumento que mide del Estudio del trabajo en la empresa sima-callao, 2020

Variable Independiente: Estudio del trabajo

NO

DIMENSIONES

Pertinencia Relevancia | Claridad Sugerencias
1 2 3
DIMENSION 1: Medicién del trabajo SI [NO| sI [NO| sI | NO
1 TE=TN * (1 +5) X X X
DIMENSION 2: Estudio de Métodos SI [ NO [SI [NO [sI [NO
2 IA= AT - AE X X X
Observaciones:
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
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Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la productividad

Variable Dependiente: Productividad.

Ne DIMENSIONES Pertinencia Relevancia | Claridad Sugerencias
1 2 3

DIMENSION 1: EFICIENCIA SI NO | SI [ NO| SI | NO

1 X X X
UP
E = m x 100 %

DIMENSION 2: EFICACIA SI NO |SI NO |SI NO

2 TP*MR/TR*MP X X X

Observaciones:

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x]

Especialidad del validador.

"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

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

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

Aplicable después de corregir [ ]
Apellidos y nombres del juez validador DR. MARTIN ALBINO SOLIS TIPIAN DNI:

No aplicable [ ]
07423431

01 de octubre del 2022

Firma del Experto Informante.
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CARTA DE PRESENTACION

Sefor: Dr. ROBERT JULIO CONTRERAS RIVERA
Presente

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

Me es grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y asimismo, hacer de su
conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial de la FIIS-UNAC,
requiero validar los instrumentos con los cuales recogeré la informacion necesaria para poder

desarrollar la investigacion.

El titulo del proyecto de investigacion es: Aplicacién del estudio del trabajo para mejorar la
productividad del taller de construcciones navales de la empresa sima-callao, 2020." y
siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder aplicar
los instrumentos en mencion, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada
experiencia en temas de Ingenieria Industrial, aplicacion de metodologias y herramientas de

calidad, y/o investigacion.

El expediente de validacion, que le hago llegar contiene lo siguiente:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacién de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Protocolo de evaluacion del instrumento.
Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion, me despido de usted, no sin antes

agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.
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Matriz de operacionalizacién

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES | INDICADOR ESCALA
Variable Definimos estudio del trabajo a Para el estudio de trabajo se TN: Tiempo normal
independiente: | determinadas técnicas, y en aplicara técnicas, métodos y TE: Tiempo estandar
Estudio de exclusivo estudio de métodos y medida del trabajo Medicion del TE=TN * (1+5) Razén
trabajo medida del trabajo, que se usan que simplifiquen las trabajo

para explorar el trabajo humano en | actividades del

todos sus conttlen.|dos y que proceso. D.A.P= Diagrama de

conllevan metdédicamente a .

. actividades de proceso
averiguar todos los elementos que IA= AT - AE
Gudode | ar dawisses s | e
L ! étodos AE: Actividades efectivas

con el propdsito de

mejorarla (Caso, 2006, p.12).
Variable Para GUTIERREZ y DE LA VARA La productividad se define como la e YP 00w
dependiente: (2013, p.7) Refiere que la cantidad de bienes o servicios E = Eficacia UPL
Productividad productividad es la relacion producidos por unidad de insumos . UP = Unidades Producidas ,

existente entre la cantidad utilizados. En cualquier contexto en Eficacia UPL = Unidades Razon

producida y los elementos o el que se utilice la productividad, Planificadas

insumos utilizados. Es la capacidad | esta siempre es una comparacion

de lograr resultados optimizando el | entre productos e insumos. Esta Eficiencia = TP*MR/TR*MP

buen uso de los recursos. comparacién puede realizarse en TP= Tiempo programado

términos fisicos 0 monetarios, o en TR= Tiempo real
algin otro tipo de indicador. En Eficiencia MP= Unidades de metas Razén

todos los casos, la productividad es
una medida de la eficiencia
(Medianero, 2016, p. 24).

programadas
MR= Unidad de Metas
realizadas
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Certificado de validez de contenido del instrumento que mide del Estudio del trabajo en la empresa sima-callao, 2020

Variable Independiente: Estudio del trabajo

NO

DIMENSIONES Pertinencia Relevancia | Claridad Sugerencias
1 2 3
DIMENSION 1: Medicion del trabajo SI [NO| SI [NO| SI | NO
1 TE=TN *(1+5S) X X X
DIMENSION 2: Estudio de Métodos SI [ NO [SI [NO [sI [NO
2 IA= AT - AE X X X
Observaciones:
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
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Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la productividad

Variable Dependiente: Productividad

Ne DIMENSIONES Pertinencia Relevancia | Claridad Sugerencias
1 2 3

DIMENSION 1: EFICIENCIA SI NO | SI [ NO| SI | NO

1 X X X
UP
E = m x 100 %

DIMENSION 2: EFICACIA SI NO |SI NO |SI NO

2 TP*MR/TR*MP X X X

Observaciones:

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x]

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Dr. ROBERT JULIO CONTRERAS RIVERA DNI: 09961475

Especialidad del validador.

"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

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

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

01 de octubre del 2022

¥ Ao

3 . > =

Firma del Experto Informante.
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CARTA DE PRESENTACION
Sefor: MG. ROJAS LEONARDO FLOR MARGOTH
Presente

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

Me es grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y asimismo, hacer de su
conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede
de ATE, promocidn 2022, requiero validar los instrumentos con los cuales recogeré la informacion

necesaria para poder desarrollar la investigacion.

El titulo del proyecto de investigacion es: "Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la
productividad del taller de construcciones navales de la empresa sima-callao, 2020" vy
siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para poder aplicar
los instrumentos en mencién, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada
experiencia en temas de Ingenieria Industrial, aplicacion de metodologias y herramientas de

calidad, y/o investigacion.

El expediente de validacion, que le hago llegar contiene lo siguiente:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Protocolo de evaluacion del instrumento.

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion, me despido de usted, no sin antes

agradecerle por la atencidn que dispense a la presente.

Atentamente.
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Matriz de operacionalizacién

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES | INDICADOR ESCALA
Variable Definimos estudio del trabajo a Para el estudio de trabajo se TN: Tiempo normal
independiente: | determinadas técnicas, y en aplicara técnicas, métodos y TE: Tiempo estandar
Estudio de exclusivo estudio de métodos y medida del trabajo Mediciép del TE=TN *(1+S) Razén
trabajo medida del trabajo, que se usan que simplifiquen las trabajo

para explorar el trabajo humano en | actividades del

todos sus cont,en‘ldos y que proceso. D.A.P= Diagrama de

conllevan metdédicamente a L

. actividades de proceso
averiguar todos los elementos que
i la eficaciayenla Estudio de IA:.AT “AE
::?)Tgr:\?andel entornoyestudiado Métodos AT: Actividades totales Razon
;. ! AE: Actividades efectivas

con el propésito de

mejorarla (Caso, 2006, p.12).
Variable Para GUTIERREZ y DE LA VARA La productividad se define como la E_ YP 00w
dependiente: (2013, p.7) Refiere que la cantidad de bienes o servicios E = Eficacia UPL
Productividad productividad es la relacion producidos por unidad de insumos . UP = Unidades Producidas ,

existente entre la cantidad utilizados. En cualquier contexto en Eficacia UPL = Unidades Razon

producida y los elementos o el que se utilice la productividad, Planificadas

insumos utilizados. Es la capacidad esta siempre es una comparacién

de lograr resultados optimizando el | entre productos e insumos. Esta Eficiencia = TP*MR/TR*MP

buen uso de los recursos. comparacién puede realizarse en TP= Tiempo programado

términos fisicos o monetarios, o en TR= Tiempo real
algun otro tipo de indicador. En Eficiencia MP= Unidades de metas Razén

todos los casos, la productividad es
una medida de la eficiencia
(Medianero, 2016, p. 24).

programadas
MR= Unidad de Metas
realizadas
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Certificado de validez de contenido del instrumento que mide del Estudio del trabajo en la empresa sima-callao, 2020

Variable Independiente: Estudio del trabajo

NO

DIMENSIONES Pertinencia Relevancia | Claridad Sugerencias
1 2 3
DIMENSION 1: Medicion del trabajo SI [NO| sI [NO| sI | NO
1 TE=TN * (1+5) X X X
DIMENSION 2: Estudio de Métodos SI | NO [SI |[NO [SI [NO
2 IA= AT - AE X X X

Observaciones:

Opinion de aplicabilidad:

Aplicable [x]

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]
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Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la productividad

Variable Dependiente: Productividad

Ne DIMENSIONES Pertinencia Relevancia | Claridad Sugerencias
1 2 3
DIMENSION 1: EFICIENCIA SI NO | SI [ NO| SI | NO
1 X X X
E = E 100 9%
~oupL ™ ©
DIMENSION 2: EFICACIA SI NO |SI NO |SI NO
2 TP*MR/TR*MP X X X
Observaciones:
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Rojas Leonardo Flor Margoth DNI: 43171006

Especialidad del validador.

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

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

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

01 de octubre del 2022

Firma del Experto Informante.
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Anexo 07
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Anexo 08
fotos
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