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RESUMEN

El estudio de investigacion estd orientado a determinar si la Optimizacién del Proceso
de Seleccion e Implementacion de Metodologia Técnica para la Seleccién de Personal
Operativo en una Planta de Confecciones de Tejido de Punto contribuye a Incrementar

la Productividad.

Para el desarrollo de este estudio de investigacidn se trabajé con dos grupos, control y
experimental; después de analizar y utilizar las herramientas adecuadas se comprueba la
hipotesis planteada, logrando optimizar el proceso de seleccion mediante la
implementacién de una evaluacién tedrica-técnica, donde los postulantes a un puesto
operativo que aprueben la evaluaciéon en mencién, son derivados a una evaluacién
psicolégica, teniendo como resultado la optimizacion del proceso de seleccion de
personal operativo en una empresa de confecciones de tejido de punto y el incremento
de productividad debido a la medicién que se hace al conocimiento tedrico y técnico del

postulante operativo.

PALABRAS CLAVE: optimizacién, metodologia técnica, proceso de seleccion,

productividad, seleccion de personal.



INTRODUCCION

Este estudio de investigacidn hace uso de la investigacion cientifica para determinar la
optimizacién del proceso de seleccion e implementacién de metodologia técnica para la
seleccion de personal operativo en una planta de confecciones de tejido de punto para

incrementar la productividad.

Para ello propone una evaluacién tedrica-técnica a personal operativo postulante,
analizando los resultados de este, busca la mejor propuesta de optimizacién del proceso
de seleccion de personal operativo para que ambos, evaluacién y proceso estudiados,
sean tomados por empresas del sector confeccion en tejido de punto y poder contribuir

al incremento de la productividad.

El desarrollo del estudio se realiza en seis capitulos:

El capitulo 1 hace el planteamiento del problema, identificando, formulando y
justificando el problema en estudio de manera simple y sencilla de acuerdo a la realidad
del sector confeccion.

El capitulo 2 hace referencia a los objetivos generales y especificos, consolidando los
elementos claves de todo el proceso de investigacién en una matriz de consistencia.

El capitulo 3 denominado marco tedrico, se muestra brevemente los antecedentes de la
investigacion, se presenta bases tedricas que sustenten el estudio de investigacion, la
hipétesis general y la hipétesis especifica planteada para el desarrollo del estudio, asi
como la identificacion y clasificacion de las variables del estudio.

El capitulo 4 hace referencia al disefio metodoldgico, identificando el tipo y disefio de



investigacion, hace referencia a la unidad de andlisis, la poblacién, el tamafio y
seleccion de la muestra, y las técnicas de recoleccién de datos para el estudio de
investigacion.

El capitulo 5 se realiza el proceso de contraste de la hipétesis, se analiza e interpreta los
resultados del estudio de investigacion.

El capitulo 6 hace referencia al impacto de los resultados del estudio de investigacion,
dando la propuesta de solucién, un analisis comparativo de costos para el desarrollo del
procedimiento convencional y propuesto que plantea una optimizacién en el proceso de
seleccion de personal operativo en una planta de confecciones de tejido de punto; y los
beneficios de la propuesta en optimizacién de proceso de seleccion de personal,

aplicando una metodologia técnica para la incorporacién de personal operativo.

Finalmente se dan algunas conclusiones del estudio de investigacion, algunas
recomendaciones sobre el estudio realizado y su aplicacién, recomendaciones para
futuros estudios de investigacion y recomendaciones para los empresarios, incentivando
y contribuyendo de esa manera a que se siga analizando y complementando el tema de

investigacion realizado en esta tesis de investigacion.



CAPITULOI: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

En este mundo globalizado donde la industria de la confeccién ha crecido en los tdltimos
afios debido al incremento de la demanda originado por los cambios en las tendencias de
moda existente, surgen nuevas empresas que se forman en el rubro textil y confeccién

en el Perti y en los paises andinos, los cuales son nuestros principales competidores.

Al incrementar la demanda de prendas de vestir, incrementaron las empresas textiles y
de confeccidn a nivel nacional, en América Latina y en Europa, hasta hace 7 afios atrds
los grandes fabricantes de prendas de vestir eran latinoamericanos, siendo los mas
solicitados para confeccionar: Bolivia, Ecuador y Pert.

Debido al incremento de la demanda, China comenz6 a confeccionar prendas de vestir a
menor precio debido al bajo costo de mano de obra y a la materia prima utilizada de
baja calidad (material sintético), sin embargo se vuelve un competidor fuerte. Por

efectos muy cambiantes de moda, el publico compra prendas de vestir para poco tiempo



de uso, siendo asi China un fuerte competidor produciendo prendas de bajo valor

adquisitivo y poca durabilidad.

Aun los precios y confeccion de China, existe publico que sigue apreciando y dando
valor al buen algodén y calidad en una prenda de vestir, donde resaltan las grandes
marcas reconocidas en el mercado, las cuales siguen su tendencia propia que los
caracteriza como marca.

Pert, siendo reconocido por la buena calidad de su algodén no deja de sufrir la
competencia en confeccion de empresas de los paises andinos, que adn debido a los
TLC y las ventajas que brinda como exportadores siempre deben optar por optimizar
sus costos de materia prima y procesos. Atn asi no se logra competir exitosamente con

China.

El proceso de confeccidon de prendas requiere de operarios de produccién denominados
maquinistas y manuales; los maquinistas son personas con conocimiento técnico
operando maquinas de costura, los manuales se caracterizan por realizar operaciones
manuales que contribuyen a facilitar el proceso de mdquina de costura y a su vez

contribuyen a dar el acabado a la prenda.

En general, el proceso de confeccidon depende de la habilidad manual y conocimiento
que tenga el operario que interviene en la confeccidon, donde la experiencia y habilidad
manual es primordial y delimita u optimiza el uso de la maquina de costura, para el caso
de operadores de costura.

Los operarios de costura son personas bastante rotativas, debido al bajo rendimiento y



resultado productivo dentro de una linea de produccién, por factores propios de
capacidad del mismo operario o por el conjunto de capacidades y habilidades de los

magquinistas que forman la linea de produccion.

En general, tanto maquinistas como personal manual son medidos por productividad y
su jornal diario es variable, donde el basico diario es el minimo legal permitido y el
maximo lo determina cada operario de acuerdo a su nivel de productividad en las
operaciones que se le asigna realizar, sin descuidar la calidad de lo que se le asigna
producir; sin embargo muchas veces su capacidad se ve limitada, debido a que no todos
los operarios de madquina tienen el mismo rendimiento dentro de una linea de

produccion.

Las empresas de confecciones pagan al personal al destajo, donde se compara las
unidades producidas versus la unidad estdndar por operacién determinada por la

empresa previo estudio y andlisis de tiempos y movimientos realizado por ingenieros.

Es importante indicar que tanto para la empresa como para el operario de produccién
resulta rentable producir al menos lo que solicita el estdndar, es la Unica forma de
mantenerse ambos competitivos, donde a mayor productividad el operario obtiene

mayor ingreso y la empresa también gana.

Existe un latente problema en las empresas de confecciones en seleccionar personal
calificado con experiencia y habilidades, sumando a ello el no saber agrupar a los

operarios con coincidencias de habilidades con la finalidad de lograr conseguir lineas



homogéneas en productividad, debido a que al tener operarios de menor productividad
al de sus compaifieros de linea productiva; no permite cumplir la meta estdndar que se
requiere como producto del trabajo del dia, ocasionando pérdida para la empresa,
desperdiciando capacidades de operarios que si se agruparan con Otros operarios con un
mismo nivel de capacidad, pueden producir cantidades superiores a las metas
establecidas ganando tanto operadores como la empresa, sobre todo algo muy
importante y critico, que aun consiguiendo reclutar personal con altas capacidades de
produccion, estos deciden retirarse porque la linea de produccién no es homogénea y no

proporciona la carga de trabajo suficiente para poder rendir su potencial al mdximo.

Por ello, mediante este estudio de tesis de investigacion, se identifica la necesidad en
encontrar un proceso adecuado de seleccidon que sea dptimo como proceso de seleccion
y Optimo en la eleccion del operario, para su posterior direccionamiento dentro de una

linea productiva.

1.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

Debido a la creciente expansion en el rubro de confecciones se requiere ser competitivo
en el mercado interno y externo, ello lleva a optimizar costos, siendo uno de ellos el
costo de mano de obra de costura, el cual juega doble importancia como costo y
oportunidad de entrega de producto terminado, es conocido que la parte neurdlgica de
toda empresa de manufactura es el drea de produccidn; en el sector confeccion el drea
de produccion es aun mads critico, debido a una mayor incidencia de operaciones
manual-maquina, se requiere de habilidades y destrezas de mano de obra por parte del

operario, sumando a ello que los productos no son de fabricacién en serie continua



constantes, ni en grandes cantidades, sino productos variables que se ven reflejados en

las tendencias de moda que son cambiantes, pudiendo convertirse un producto basico en

un producto complejo debido a factores propios de requerimiento del cliente, como son:

- Tela (Variacién de densidades): a mayor densidad es mds estable y manejable que a
menor densidad; si se afiade algin aditivo como la lycra, afecta a la estabilidad,
siendo un afiadido critico en la manipulacién para telas de menor densidad.

- Modelo (Disefio): Como estdn formados los componentes a costurar: de la misma
tela, en sentido de tela (al hilo, al través o en sesgo) y exactitud en la reproduccién en
formas y medidas.

- Tipo de operaciones: Que operaciones y cantidad de operaciones existen para la
confeccion del disefio, tiene que ver con la complejidad de la construccién (Disefio).

- Exigencias propias del cliente, control exhaustivo de las medidas de la prenda,
calidad en las costuras que dan el acabado a la prenda y en algunos casos las
reducciones de tolerancias a las medidas.

Estos son algunos requerimientos del cliente, en el sector confeccién de tejido de punto,

requerimientos que hacen que el mayor peso de responsabilidad de cumplimiento y

exigencia recaiga sobre el drea de produccidn, por ser el drea que debe confeccionar el

producto cumpliendo los estdndares de calidad en el tiempo requerido; sin desmerecer a

otras dreas que forman parte de la cadena productiva, el drea de seleccion de personal es

otra de las dreas que sufre la presion de produccidn, por ser el drea que selecciona al
personal y poder asi lograr cumplir con los pedidos de confeccién de los clientes, sin

embargo no es visto con la importancia debida.

Ante la presion sobre ambas dreas, ante la escasez de personal y ante la deficiencia de



calidad de personal seleccionado que no posee la experiencia, ni la habilidad necesaria
para lograr confeccionar prendas de calidad dentro del estdndar de tiempo determinado
por el drea de ingenieria, cualquiera sea la modalidad de determinacién del estindar, es
normal ver lineas de produccién con personal operativo en exceso, incrementando el
costo de mano de obra, debido a la baja productividad del operario y de la linea en su

conjunto, ante ello nace la idea de esta tesis de investigacion.

En el sector confeccidn, la evaluacion del personal operativo tiene dos formas de ser
realizado, siendo cada uno un extremo del otro.

a). Cumpliendo un proceso estandarizado de evaluacion de personal, realizando pruebas
psicolégicas y recabando cierta informacion del candidato, previo a su ingreso, como
domicilio conocido, carga familiar, estudios técnicos, entre otros, si bien es cierto es
importante, sin embargo no determina la capacidad laboral productiva del postulante.

b). Sometiéndolos a exdmenes rigurosos de evaluacidn psicotécnicas y psicologicas que
muchas veces el operario por su caracteristica de poco conocimiento y falta de estudios
no entiende ni la explicacion que el evaluador le estd haciendo, y no le encuentra
sentido. En su mayoria este tipo de exdmenes sélo predispone al postulante en una
situaciéon de incertidumbre, inseguridad, temor a aprobar sin ni siquiera saber que
preguntas estardn escritas en los documentos que le proporcionan para ello, no
encontrando motivo a tanta evaluacion para en resumen realizar un trabajo que si se les
explica debidamente lo van a poder realizar si disponen de ciertas habilidades,

conocimiento, actitudes y aptitudes para el trabajo.

Existen evaluaciones denominadas evaluaciones manuales, este tipo de evaluacién



puede sumar a una de las descritas en los puntos a) y b); las evaluaciones manuales se
realizan de forma individual, participan operario y evaluador, la persona que evalia el
desempefio del operario postulante controla la evaluacién con un reloj o crondémetro,
uno al frente del otro; situacién que tensa al postulante, el nerviosismo se hace mas
notorio, pierde la concentracion y los resultados de la evaluacion no resulta
satisfactorio, oscilando entre mds o menos a malo. Sélo un grupo reducido de
postulantes pasa este tipo de pruebas satisfactoriamente, el evaluador no puede obtener
mucha informacién sobre habilidades y destrezas manuales del operario postulante,
debido a la rigidez de las pruebas, si se puede obtener informacién respecto a
comprension y coordinacion, si aplica algiin método.

Este tipo de pruebas no garantiza que se obtenga resultados positivos de productividad

en el operario.

A este problema se suma las evaluaciones de seleccion de personal, las cuales son
realizadas por personal de Recursos Humanos, Psic6logos o algin representante, que
estd mds ligado al conocimiento de pruebas de test y similares para una evaluacion y
poco o nada conocen en si de los procesos que existen en una planta de produccion
donde actualmente laboran. La seleccion de personal se basa en resumidos requisitos
que el Jefe de Area o Supervisor realiza de acuerdo a las necesidades de mano de obra
que requiere en el drea de produccion; Recursos Humanos Recluta, Evalia y Selecciona
bajo los perfiles de puestos y requerimientos que se les otorga para tal fin, siendo el
proceso de seleccion de personal algo tedrico, basico como esencia del requerimiento y
abstracto para el evaluador.

Las Jefaturas y Supervisores de Produccion no se involucran en el proceso de seleccién
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como deberia ser, debido a los problemas propios de produccion. Siendo una parte tan
importante la seleccién y evaluacidon de personal postulante, el cual se debe realizar
tomando la debida importancia para obtener la mano de obra mejor calificada y mejor
clasificada, para poder trabajar de acuerdo a capacidades, mejorando los potenciales del
personal desde su ingreso de labores para lograr obtener la productividad esperada.

En el sector confeccion no existe un requerimiento técnico especializado, ni un proceso
de seleccion ligado a extraer la parte técnica que se requiere realmente cubrir en
produccion, los procesos de seleccion existentes son procesos bastante largos y tediosos
tanto para el o los evaluadores como para los postulantes, y ambos terminan exhaustos,
los profesionales de Recursos Humanos porque deben tener paciencia y explicar
detalladamente para que el personal operativo entienda, revisar lo que llena el
postulante y hacer las correcciones necesarias con la finalidad de obtener la respuesta
correcta; por otro lado los postulantes, por el tiempo de espera a ser atendidos, debido al
tiempo que duran los exdmenes, los propios nervios de lograr conseguir ser
considerados aptos para el puesto y muchas veces a la poca paciencia del personal
evaluador en el que el postulante en su condicién de operario la mayoria de las veces no
repregunta ante la existencia de una duda, siendo su resultado negativo o viéndose

intimidado.

En este sector, es comin tener de 10 a 38 postulantes al dia por campafa de
convocatoria, de las cuales 1 a 4 son expertos, la diferencia de postulantes no dominan,
o tienen algin conocimiento, en ambos casos, con poco dominio de operaciones y de
calidad, la mayoria prueba a la suerte el ingreso a un puesto laboral operativo; sin

embargo el 100% de los postulantes pasa una evaluacion psicoldgica, por ser el primer

11



filtro durante el proceso de seleccién de personal, seguidamente se da la evaluacién
psicotécnica, finalmente todos los operarios postulantes son derivados al drea de
produccion para una evaluacioén practica, siendo para ello, entre las 11:00 y 12:00 del
mediodia, hora que comienza el refrigerio para el personal de planta, prolongandose las
horas de evaluacidn, la espera del postulante y la disponibilidad de la linea de
produccién para probar al postulante y que a su vez no interfiera con el flujo de la

produccion y las prioridades de la linea de produccion.

La Tabla N° 1.1 y 1.2 muestran la cantidad promedio de postulantes existentes por
convocatoria en un dia, la cantidad de aprobados y la cantidad de postulantes que logran
superar el 70% de productividad para el caso de postulantes a maquinistas y el 50% para
el caso de postulantes manuales, transcurrido un mes de seguimiento.

La informacién tabulada en las Tablas 1.1 y 1.2 se obtiene mediante entrevista a 5
empresas de confecciones de tejido de punto, trabajan pedidos menores a 800 Unidades,
prefieren mantener la reserva de identificarse, tienen un promedio de 400 a 500
operarios maquinistas y un promedio entre 70 y 100 operarios manuales en el drea de

confecciones.

TABLAN®1.1: POSTULANTES PROMEDIO POR CONVOCATORIA
DE PERSONAL MAQUINISTA EN UNA EMPRESA DE CONFECCIONES

Personal con Productividad mayor a 70%,
al cabo de un mes

Empresa | Postulantes | Aprobados| % | Cantidad ;A,o:g:::::se) % :'()F:z::;lz:;es

Empresa 1 38 12 32% 4 1% 33%

Empresa 2 25 9 36% 2 8% 22%

Empresa 3 10 4 40% 1 10% 25%

Empresa 4 23 7 30% 2 9% 29%

Empresa 5 36 14 39% 3 8% 21%

Totales —> 132 35% 9% 26%

Fuente: Empresas Textiles

Elaboracién propia TABLA N° 1.2: POSTULANTES PROMEDIO POR CONVOCATORIA

DE PERSONAL MANUAL EN UNA EMPRESA DE CONFECCIONES

Personal con Productividad mayor a 50%,
al cabo de un mes

Empresa | Postulantes | Aprobados| % | Cantidad ro';g:::tl;e) % :'()I:::taudl:rs\;es
Empresa 1 26 19 73% 12 46% 63%
Empresa 2 35 23 66% 15 43% 65%
Empresa 3 20 15 75% 9 45% 60%
Empresa 4 30 21 70% 11 37% 52%
Empresa 5 25 18 72% 10 40% 56%
Totales —> 136 m 42% 59%

Fuente: Empresas Textiles
Elaboracion propia

12



La Tabla N° 1.3 muestra el proceso y tiempo promedio que toma la seleccién de

personal operativo de las cinco empresas de confecciones de tejido de punto.

TABLA N° 1.3: TIEMPO PROMEDIO DE PROCESO CONVENCIONAL DE SELECCION DE PERSONAL
EN EMPRESAS DE CONFECCIONES DE TEJIDO DE PUNTO

Empresa 1 Empresa 2 | Empresa 3 | Empresa 4 | Empresa 5

Tiempo de Tiempo de Tiempo de Tiempo de Tiempo de
Proceso Proceso Proceso Proceso Proceso

Descripcion Promedio

Procesos grupales:

1 [Llenar ficha de postulante Si 12.00Min| Si 15.00 Min| Si 15.00 Min| Si  13.00 Min| Si 12.00 Min || 13.40 Min
2| Evaluacion psicolégica Si 35.00 Min| Si 30.00 Min| Si 30.00 Min| Si 25.00 Min| Si 35.00 Min || 31.00 Min
3| Evaluacion psicotécnica No Si 35.00 Min| Si  35.00 Min | No Si 30.00 Min || 33.33 Min

47.00 Min 80.00 Min 80.00 Min 38.00 Min 77.00 Min || 77.73 Min

Procesos individuales:

4|Entrevista personal Si 5.00Min [ Si 7.00Min | Si 7.00Min | Si 7.00Min | Si 8.00 Min 6.80 Min
5| Tabular resultados Si 15.00 Min| Si  15.00 Min| Si  15.00 Min| Si 12.00 Min| Si 12.00 Min || 13.80 Min
6 |Evaluacion practica enplanta| Si 30.00 Min| Si  20.00 Min| Si 25.00 Min| Si 30.00 Min | Si  30.00 Min || 27.00 Min

50.00 Min 42.00 Min 47.00 Min 49.00 Min 50.00 Min || 47.60 Min

Promedio de productividad
al afo de ingreso del 70% 71% 74.5% 70% 72% 72%
personal maquinista.
Promedio de productividad
al afo de ingreso del 40% 52% 51.0% 46% 48% 47%
personal manual

Fuente: Empresas Textiles

Elaboracién propia
Dada la breve explicacién del problema nace la interrogante a investigar:
(En qué medida la optimizaciéon del proceso de seleccion e implementacion de
metodologia técnica para la incorporacién de personal operativo en una planta de

confecciones de tejido de punto contribuye al incremento de productividad?

A su vez se plantean los siguientes problemas especificos:

(Es factible que el procedimiento para determinar la correspondencia entre experiencia
y habilidades con el conocimiento que sefiala el postulante en la primera entrevista sea
determinante para identificar su mejor rendimiento y contribuir al incremento de
productividad?

(Es factible que la elaboracion del perfil del postulante, obtenido durante la primera
entrevista, y su posterior ubicaciéon en la planta contribuya al incremento de

productividad?
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1.3 JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

Esta investigacion estd dirigido al sector Confeccion, al cual ayudard a seleccionar al

personal:

- Clasificando bien la experiencia y habilidades, con la finalidad posterior de ubicarlos
en los puestos operativos claves por linea de produccidn, logrando asi tener lineas de
produccion con capacidades uniformes y con mayores posibilidades de desarrollar de
manera conjunta el potencial de los operarios, permitiendo que la empresa pueda
ofrecer linea de carrera y el personal operativo vea su centro de trabajo como una
posibilidad de desarrollo con futuro de mejoras econémicas.

- Identificando a personal sin experiencia necesaria, pero con habilidades y destrezas
manuales, sumados al interés por aprender y hacer linea de carrera en el rubro de
confecciones.

La empresa obtendrd mayor productividad reflejado en mayor cantidad de prendas

terminadas en menor tiempo, lineas de capacidad productiva uniforme, operarios

comprometidos. Seré factible confeccionar prendas de alta complejidad a menor costo,
mayor fluidez en el proceso de seleccion de personal operativo y obtendrd ahorro en

costo de mano de obra profesional para el proceso de seleccion de personal operativo.

Lo expuesto permite la optimizacién del proceso de seleccién de personal operativo,

siendo sus resultados mas eficientes a los modelos, métodos o procesos convencionales

existentes en la actualidad.

14



CAPITULO II: OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL
Determinar si la Optimizacién del Proceso de Seleccion e Implementacién de
Metodologia Técnica para la incorporacién de Personal Operativo en una Planta de

Confecciones de Tejido de Punto contribuye a Incrementar la Productividad.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

2.2.1 Establecer si un procedimiento para determinar la correspondencia entre
experiencia, habilidades y conocimiento que sefiala el postulante en la primera
entrevista es determinante para identificar su mejor rendimiento y contribuir al
incremento de productividad.

2.2.2 Determinar si la elaboracién del perfil del postulante obtenido durante la primera
entrevista y su posterior ubicaciéon en la planta es determinante para el

incremento de productividad.
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2.3 MATRIZ DE CONSISTENCIA

Con la finalidad de dar una visién panordmica de los principales elementos de la tesis de
investigacion, se hace uso de la matriz de consistencia; la cual sistematiza al problema,
objetivos, hipdtesis y variables mostrando la relacién que hay entre ellos. La matriz de

consistencia se muestra en la Tabla N° 2.1.
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TABLA N° 2.1:

MATRIZ DE CONSISTENCIA

Formulacion del Problema

Objetivos

Hipoétesis

Variables

VariablesTécnicas

y/o Instrumentos de

Recoleccion de
Datos

Técnicas de
Procesamient
o de Datos

Problema Principal:

1. ¢{Enqué medida la
optimizacion del proceso de
seleccion e implementacién de
metodologia técnica para la
incorporacion de personal
operativo en una planta de
confecciones de tejido de punto
contribuye al incremento de
productividad?

Problemas Secundarios:

1. ¢, Esfactible que un
procedimiento determine la
correspondencia entre
experiencia, habilidades y
conocimiento que senala el
postulante en la primera
entrevista sea determinante
para identificar su mejor
rendimiento y contribuir al
incremento de productividad?

2. ;Es factible que la elaboracién
del perfil del postulante
obtenido durante la primera
entrevista y su posterior
ubicacién en la planta
contribuya al incremento de
productividad?

Objetivo General:

1.

El presente proyecto de
investigacion tiene como objetivo
general Determinar si la
Optimizacién del Proceso de
Seleccion e Implementacion de
Metodologia Técnica para la
incorporacion de Personal
Operativo en una Planta de
Confecciones de Tejido de Punto
contribuye a Incrementar la
Productividad para la empresa.

Objetivos Especificos:

1.

Establecer si un procedimiento
para determinar la
correspondencia entre
experiencia, habilidades y
conocimiento que senala el
postulante en la primera entrevista
es determinante para identificar su
mejor rendimiento y contribuir al
incremento de productividad.

. Determinar que el perfil del

postulante obtenido durante la
primera entrevista, y su posterior
ubicacién en la planta contribuya
al incremento de productividad.

H1:

H2:

H3:

Si se logra la optimizacién del
proceso de selecciéne
implementacion de metodologia
técnica para la seleccién de
personal operativo en una planta
de confecciones de tejido de
punto se lograra incrementar la
productividad.

Existe relacion en utilizar un
procedimiento que determine la
correspondencia entre
experiencia, habilidades y
conocimiento que senala el
postulante en la primera
entrevista y éste determine su
mejor rendimiento permitiendo
contribuir al incremento de
productividad.

A mejor elaboracién del perfil
del postulante a partir de la
primera entrevista permitird que
su labor en planta determine una
mayor contribucion en el
incremento de productividad.

Variable Independiente:

SELECCION DE
PERSONAL OPERATIVO

o Evaluacién Tedrica de

Conocimientos para
Postulante a
Magquinista.

Evaluacion Técnica de
Habilidades Manuales

para Postulante a
Manual.

Variable Dependiente:
Productividad del operario

o Datos a recopilar

durante el proceso
de estudio.

o Perfil del

postulante.

o Cuadrode

habilidades de
cada personal
postulante.

o Porobservacién

del investigador.

o Datos histéricos de

la empresa de
confecciones.

o Datos a recopilar

durante el proceso
de estudio.

Los datos son
procesados
tomando como
base el
programa
computarizado
SPSS V.20

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO III: MARCO TEORICO

La Seleccién de Personal es un producto de la relacién hombre-trabajo, y es necesario
analizarlo en su dindmica. Son mudltiples las disciplinas y enfoques vinculados a este
proceso; sin embargo, su historia y desarrollo se encuentran intimamente ligados a la
Administracion y la Psicologia como disciplinas cientificas.

Por ello en este capitulo se presentan antecedentes de la investigacion, y las bases

tedricas, que permiten el desarrollo del trabajo.

3.1 ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Los antecedentes de investigacion encontrados y revisadas con relacion a la tesis de

investigacion se muestran en la Tabla N° 3.1:
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TABLA N° 3.1: ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Tipo : | Tesis de Maestria.

Tema : |Uso del test de aptitudes mecanicas de Mac Quarrie en la seleccidn de personal para mejorar la
productividad.

Autor : | Pedro Pablo Rosales Lépez

Universidad :|Nacional Mayor de San Marcos

Pais : | Pert |Afo :[2012

Objetivo:

Determinar si la utilizacién del Test de Aptitudes Mecanicas de Mac Quarrie en el proceso de seleccién de
personal, contribuye a mejorar la productividad de mano de obra de la empresa TEXTIL de confecciones, en sus
plantas de Costura.

Instrumento de recoleccion de datos:

Se seleccion6 como técnica Los resultados del Test de Mac Quarrie llenado por el operario, y por consulta directa
con la oficina de persona se obtuvieron los siguientes datos: la productividad de los operarios y el nimero de
operarios de baja.

Se comprobo que existe una correlacion entre los resultados obtenidos por el personal seleccionado, mediante la
utilizacién del test de Mac Quarrie y el nivel de productividad del Operario.

Conclusion:

Ha comprobado que mediante la utilizacion del test de aptitudes mecanicas de Mac Quarrie, en un proceso de
seleccion de personal para labores manuales y mecanicas, es posible mejorar el nivel de

Productividad de mano de obra de la empresa.

Se comprobé que existe una correlacion entre los resultados obtenidos por el personal seleccionado, mediante la
utilizacion del test de Mac Quarrie y el nivel de productividad del Operario.

Se comprobé que existe una correlacion entre los resultados obtenidos por el personal seleccionado, mediante la
aplicacion de los SubTest de Punteado, Copiado y Localizado y la productividad del Operario.

Se comprobé que Existe una correlacién entre los resultados obtenidos por el personal seleccionado, mediante
la aplicacién individual de los SubTest de Trazado, Marcado, Punteado, Copiado, Localizado y Laberinto y la
productividad del Operario en la empresa.

Relacion con el tema de tesis:

Mejorar la productividad aplicando un método de evaluacion en la seleccion de personal.

Tipo : | Tesis de Maestria.

Tema : |Seleccién del Personal Operativo de la Policia Municipal del Municipio Maracaibo bajo el Modelo
de Competencias.

Autor : | Yasmin Paternina Cérdenas

Universidad : [De Zulia

Pais :|Venezuela |Afio :[2009

Objetivo:

Elaborar una propuesta de Seleccion bajo el modelo de competencias para el personal operativo del Instituto
Auténomo de Policia del Municipio Maracaibo.

Instrumento de recoleccion de datos:

Se selecciond como técnica de estudio la entrevista y la encuesta andlisis de seleccién de personal de
elaboracion propia y del afio 2009, para obtener mayor conocimiento de la problematica de las instituciones.

Conclusion:

Se determind que la gerencia encargada de la seleccion del personal operativo policial es la Gerencia
Académica, otorgando solo a la gerencia de Recursos Humanos la labor de los trdmites administrativos de
nuevos ingresos de personal a la respectiva némina.

Relacion con el tema de tesis:

Crear normas de competencias laborales con base a las competencias genéricas, técnicas y humanas e
identificarlas con la finalidad de establecerlas como referencia en el proceso de seleccidn del personal operativo,
con previa instruccion al comité de seleccidn sobre el contenido a obtener y buscar.
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Tipo : | Tesis de Grado
Tema : | Control Interno del Proceso de Seleccion del Personal Operativo en la Academia de
Polimaracaibo.
Autor : |Maritza Chiquinquird Méndez Saavedra
Universidad :|De Zulia
Pais :|Venezuela |Afio :]2012
Objetivo:

Analizar el sistema de control interno del proceso de seleccidn del personal operativo en la academia de
Polimaracaibo durante el segundo semestre del periodo fiscal 2010 y primero del 2011.

Instrumento de recoleccion de datos:

Las técnicas de recoleccion de datos utilizadas en la presente investigacion fueron:
La entrevista, la observacion y la revisién documental, se utilizd como instrumentos la lista de cotejo y el
cuestionario.

Conclusion:

No poseen un programa de capacitacion continua, dirigida al personal responsable de la seleccidn, en aspectos
relativos a: el establecimiento del perfil exigido; la determinaciény recepcién de los documentos exigidos y la
evaluacion curricular.

Vulnerabilidades en cuanto a la entrevista de seleccidn, ya que en oportunidades los psicélogos de la academia
se apoyan en otras personas para la realizacion de las entrevistas disminuyendo, la posibilidad de poder
detectar los aspectos favorables y hasta problemas de personalidad o incompatibilidades en el entrevistado.
Considerable nivel de efectividad en lo que se refiere a los instrumentos de evaluacién que permiten determinar la
compatibilidad entre el perfil de los aspirantes y el puesto de trabajo y por ende seleccionar el contingente idéneo.

Relacion con el tema de tesis:

Reducir al minimo la cantidad de personas que tomaran la decision, evitar el retraso y no seleccionar por encima
de las necesidades, cumpliendo la normativa de la seleccion definitiva, disminuyendo con ello el riesgo de
desercién de aspirantes durante el proceso de formacion.

Tipo : | Tesis de Grado

Tema : | Propuesta de Mejoramiento para los Procesos de Seleccidn, Capacitacién y Evaluacion de
Desempefio, Integrada al Sistema de gestion de Calidad en Servientrega S.A.

Autor : |Marfa Isabel Rodriguez Bolivar.

Universidad :|De la Salle

Pais : |Bogota |Ado :[2007

Objetivo:

Estructurar una propuesta de mejoramiento para el proceso de Talento Humano de Servientrega S.A, por medio
de la investigacion de los procesos de seleccion, capacitacion por competencias y evaluacion de desempeio,
integrandola con las normas ISO 9001, 9004 version 2000 y 19011 version 2002.

Instrumento de recoleccion de datos:

Los instrumentos de recoleccién de datos utilizados para este estudio fueron: Observacién y documentaciény la
entrevista semiestructurada.

Conclusion:

Es pertinente ampliar el alcance de la aplicacion de técnicas de evaluacion de desempefio a colaboradores del
nivel de accidn para efecto de seguimiento y medicion de sus resultados individuales y grupales.

Relacion con el tema de tesis:

La investigacion permitié identificar que se requiere mayor alcance en los procesos de seleccidn por
competencias especfficas que son requeridas para el acertado desempefio del personal para que sea mas
competitivo, puesto que contando con estas se mejora la eficiencia laboral y se reduce el tiempo de formacion en
el cual incurre la empresa.

Fuente: Elaboracion propia
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3.2 BASES TEORICAS

3.2.1 Seleccion de Personal:

En todos los procesos presentados se puede apreciar la ubicacion y el tratamiento que se

da a la seleccion del personal como una de las funciones o procesos basicos de un

sistema de gestion de recursos humanos. Es igualmente interesante valorar los

conceptos desarrollados por especialistas de diferentes latitudes, ya que pese al cardcter

limitado que tienen las definiciones, estas poseen valor metodoldgico y caracter

orientador, como reflejo de las concepciones de sus autores y a la vez se puede valorar

el tratamiento conceptual, contextual y terminolégico de esta problematica.

Dunnete, M. (1974) plantea que La seleccién consiste en asegurar que la persona
adecuada estd en el puesto adecuado en el momento oportuno y bajo las
circunstancias concretas, partiendo de la consideracién de que las decisiones
acertadas acerca de las personas requieren conocimientos de su individualidad
ademds de conocer como los talentos especiales de cada persona pueden ser
conocidos con mayor precision y utilizados en forma més acertada.

Chiavenato, 1. (1993) define la seleccion de recursos humanos como la forma de
escoger a la persona adecuada para el cargo adecuado, o, mas ampliamente, entre los
candidatos reclutados, aquellos mas adecuados a los cargos existentes en la empresa,
con miras a mantener o aumentar la eficiencia y el desempefio del personal.

Para Puchol, L. (1994): Plantea que la funcién de empleo es aquella que tiene como
objetivo suministrar a la organizacién en cada momento las personas necesarias (en
calidad y cantidad) para desarrollar dptimamente los procesos de produccion y/o
servicios y esto con un criterio de rentabilidad econdémico.

Dessler, G. (1994) plantea que el reclutamiento y la seleccidon consisten en encontrar
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a la persona correcta para el puesto indicado y contratarla.

- Milkovich, G. y Boudreau, J. (1994) se refieren a la seleccion externa, sefialando que
la misma recopila y utiliza informacién acerca de los aspirantes reclutados a fin de
elegir cudles de ellos recibiran ofertas de empleo.

- Para Cowling, A. y P. James (1997) definen la seleccion es la etapa final del proceso

de reclutamiento, durante la que se decide quién ocupar el puesto.

3.2.2 Proceso de seleccion

Todo criterio de seleccion se basa en la informacién que se obtiene del andlisis y
especificaciones del puesto vacante. La planeacion de personal, el andlisis de puestos y
los candidatos son las tres variables que determinan en gran parte la eficiencia del
proceso de seleccion.

El proceso de seleccidn de personal varia segin las necesidades de cada organizacion,
pero en general consta de las siguientes etapas que los candidatos deben superar.

1. Recepcion de solicitudes. Es el resultado del proceso de reclutamiento.

2. Pruebas de idoneidad. Son instrumentos que sirven para evaluar la compatibilidad
entre los aspirantes y los requerimientos del puesto.

Estas pruebas incluyen exdmenes psicométricos, tanto de inteligencia como de
personalidad y exdmenes técnicos que evaldan conocimientos para el puesto en
cuestion.

3. Entrevista de seleccion. Es una conversacion formal que se lleva acabo entre el
aspirante al puesto y un especialista de recursos humanos y/o el jefe inmediato del
puesto de que se trate o un ejecutivo de la organizacidn.

4. Verificacion de datos y referencias. Este proceso nos permite conocer mas a fondo
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al candidato, ya que se va al lugar donde vive, se conversa con sus familiares y vecinos,
y se piden referencias en sus anteriores empleos.

5. Examen médico. Debe ser especifico para cada tipo de puesto.

6. Descripcion realista del puesto. Debe ser muy claro y objetivo al describir las
actividades y la ubicacion del puesto que el seleccionado va a ocupar.

7. Decision de contratar. Es el paso final del proceso. Se decide contratar al mejor
aspirante para cubrir la vacante. Recursos humanos solo sugiere, pero la decisién recae
en el jefe inmediato o en algtin ejecutivo previamente sefialado para tal efecto.

Algunas de las pruebas tipicas son las de inteligencia, aptitud, capacidad e interés. Las
pruebas debidamente disefiadas disminuyen la posibilidad de equivocarse al decidir.

Las pruebas de capacidad intelectual, capacidad espacial y mecdnica, precision
perceptiva y capacidad motriz, en las organizaciones industriales, son pronosticadores
moderadamente vélidos para muchos puestos operativos, especializados y semi
especializados. Las pruebas de inteligencia son pronosticadores bastante buenos para los
puestos de supervision.

Las pruebas que simulan el desempefio constan de comportamientos del trabajo real y
no de sustitutos. Algunas de las mas conocidas son las muestras de trabajo en las que se
le pide al candidato que ejecute una muestra representativa del trabajo realizado en el
puesto, y los centros de evaluacién.

Las primeras son adecuadas para las personas que solicitan empleos rutinarios, las
segundas, para personal administrativo.

La entrevista y los formatos de solicitud, son un instrumento universal de seleccion.
3.2.3 La entrevista en la seleccion de personal

Péstuma, Morgeson y Campion (2002) describen una entrevista de empleo como una
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interaccion social entre el entrevistador y el candidato. Varios factores sociales pueden
influir en el resultado de la entrevista. Los ejemplos incluyen el grado de semejanza
entre el entrevistador y el candidato (en funcién del género, la raza y las actitudes), el
comportamiento no verbal, e indicios verbales (tono, velocidad del habla, pausas y
variabilidad de la amplitud.

Debido a estas fuentes adicionales de varianza en el resultado de la entrevista (contratar
y rechazar), las entrevistas son un medio de evaluacion mas dindmico que las pruebas
tradicionales.

Las entrevistas pueden clasificarse de acuerdo a su estructura como entrevista
inestructurada y entrevista estructurada. En la primera, el entrevistador puede hacer
preguntas diferentes a cada candidato. En la entrevista estructurada, el entrevistador
hace preguntas estdndares a todos los candidatos al empleo.

Las entrevistas situacionales presentan al candidato una situaciéon y piden una
descripcion de las acciones que emprenderia en esa situacion.

Algunas entrevistas situacionales se enfocan en contextos hipotéticos y otras se enfocan
en la forma en que los candidatos han manejado situaciones en el pasado que

requirieron de sus habilidades y capacidades para el desempeiio efectivo del puesto.

3.2.3.1 Etapas de la Entrevista de Seleccion.

Carina Cimo, Andrea Corrales, Moénica Galan, Eliana Martinez, Andrea Pacini,
Gabriela Quiroga, Belén Rodriguez, Celia Rodriguez y Mariela Zevallos (2002) definen
las siguientes etapas de la entrevista de seleccion:

3.2.3.1.1 Preparacion: la entrevista no debe ser improvisada ni en forma apurada.

Tendrd un tiempo definido y requiere de cierta preparacion o planeacidén que permite
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determinar los siguientes aspectos:
® [ os objetivos especificos de la entrevista: Que se quiere lograr con ella.
e El tipo de entrevista (estructurada o libre): Previamente analizado, alineado en
alcanzar los objetivos.
e [ectura preliminar del curriculo vitae del postulante entrevistado.
e Recabar la mayor informacion posible de cada candidato en entrevista.
¢ Tener la mayor informacién posible sobre el cargo que se requiere cubrir, asi como

las caracteristicas esenciales exigidas por el cargo a cubrir.

3.2.3.1.2 Ambiente: preparar el ambiente es un paso del proceso de la entrevista la que

merece un realce especial para neutralizar los posibles ruidos o interferencias externas

que puedan perjudicar la entrevista. El ambiente puede ser de dos tipos:

 Fisico: el local de la entrevista debe ser confortable y estar destinado sélo a ese fin;
sin ruidos ni interrupciones. Puede ser una sala pequefia, aislada y libre de la
presencia de otras personas que puedan interferir el desarrollo de la entrevista.

e Psicolégico: el clima de la entrevista debe ser ameno y cordial. No deben existir

recelos o temores, ni presiones de tiempo, ni coacciones o imposiciones.

3.2.3.1.3 Desarrollo de la entrevista: Es la etapa fundamental del proceso de entrevista
en que tanto entrevistador y entrevistado obtienen informacién uno del otro, donde el
entrevistador va realizando preguntas, las cuales mientras el entrevistado va
absolviéndolas el entrevistador va evaluando y preparando la siguiente pregunta o

repregunta.
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3.2.3.1.3.1 Contenido de la entrevista: Basada en la solicitud de empleo, lo que el

entrevistado coloc6 en dicha solicitud y lo que indic6 en su curriculo vitae.

3.2.3.1.3..2 Comportamiento del candidato: Es la manera cémo reacciona el
candidato respecto a: modo de actuar, sentir, pensar, concentracidn, agresividad,
asertividad, el interés, ambiciones y motivaciones, en esta etapa se requiere obtener las
caracteristicas del candidato, absorber sus cualidades y aptitudes independientemente

del nivel de conocimiento o del curriculo que posee.

3.2.3.1.4 Culminacion de la entrevista: Debe ser amable y cortés, sin dejar que el
entrevistador sea claro que la entrevista ya ha culminado, dando informacién al
postulante o candidato sobre el paso siguiente en el proceso de seleccion en caso de ser

seleccionado.

3.2.3.1.5 Evaluacion del candidato: Este proceso es inmediato a la salida del candidato
del area de la entrevista, donde el entrevistador debe revisar los datos tomados durante
la entrevista, anotando observaciones en caso no lo haya realizado durante la entrevista,
verificando y cotejando informacién y dar sus conclusiones respecto a la entrevista con
el candidato, en caso de ser rechazado debe ser indicado para evitar retomar el curriculo

vitae y perder tiempo en la decision final.

3.2.4 Referencias y cartas de recomendacion
La siguiente direccién web: http://www.andragogy.org/_Cursos/Curso00200/

Temario/pdf%20leccion%203/Lecci%C3%B3n%203%20PL.pdf, visitado en Julio del

26



2014 define a las referencias y carta de recomendacién como un punto donde mayoria
de las empresas tratan de verificar los antecedentes y las referencias de los postulantes
de empleo, y existen dos razones para hacerlo:

Verificar la exactitud de la informacion que da el candidato, y descubrir posible
informacién de un pasado negativo. Los datos que se verifican con mayor frecuencia
son las fechas de los trabajos anteriores, la educacién y los datos de identificacion
(fecha de nacimiento y domicilio).

Muchas empresas tratan al menos, verificar el puesto y el salario actual de un postulante
por via telefénica con su empleador actual. Otros llaman a los jefes anteriores y actuales
para tratar de descubrir méds acerca de la motivacién de la persona, su competencia
técnica y la habilidad para trabajar con otros.

La verificaciéon de referencias es una manera econdémica y directa de confirmar la
informacidn real proporcionada por los postulantes.

Otra forma de conocer informacién proporcionada por los postulantes de empleo son las
cartas de recomendacion laborales, redactadas por empleadores donde el empleado

presto sus servicios.

3.2.5 Pruebas de Seleccion

La siguiente publicacion web: http://www.ajeasturias.com/V2/Control/file/
COMPYTE/Herramienta_seleccion.pdf, define a las pruebas de seleccion como una
ayuda mds eficaz de que se puede disponer para admitirlos en el empleo, cuando se
saben administrar con acierto. Dichas pruebas proporcionan muchas veces la
informacion ripida y exacta que se busca respecto a las habilidades del postulante, sus

talentos, sus aptitudes y sus aspiraciones, lo cual a veces es dificil de averiguar por otros
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medios. No quiere decirse con esto que las pruebas de personal constituyen la solucién
definitiva de los problemas relacionados con la admisiéon en la empresa. Ciertas
caracteristicas del candidato, que pueden ser importantes para determinar su posible
éxito o fracaso en el empleo, no siempre pueden valorarse del todo en las pruebas que
hasta ahora se han inventado. Las pruebas selectivas se pueden dividir en tres grandes

grupos:

3.2.5.1 Pruebas profesionales: Son aquellas que evalian conocimientos propios de una
profesion. Evaliian a los postulantes en funcién de conocimientos imprescindibles para
su puesto de trabajo. Son pruebas que independientemente de su formato (examen,
cuestionario o ejercicio practico) y nivel de dificultad, valoran el grado de conocimiento
que los candidatos tienen de una materia concreta, por ejemplo, contabilidad,
informadtica, logistica, almacenamiento, etc.

- Pruebas y exdmenes profesionales - Cuestionarios técnicos - Ejercicios de simulacion.

3.2.5.2 Pruebas psicotécnicas: Son aquellas que sirven para evaluar el potencial del

candidato, a continuacién mencionaré algunas de ellas:

3.2.5.2.1 De aptitud o eficiencia: Son las que centran en evaluar aspectos o aptitudes
que sin estar ligadas a un conocimiento concreto del puesto, pueden contribuir a un
buen rendimiento en el mismo. Asi, por ejemplo, aspectos como el razonamiento
numérico o verbal aportan informacién muy valiosa para puestos como contables o
comerciales.

A continuacién se muestra las pruebas de aptitudes que se pueden medir:
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¢ Inteligencia general: El rasgo mas destacado de cualquier definicion de
inteligencia es que implica la capacidad general de aprender y resolver problemas.
Una calificacién alta no garantiza la posesion de las habilidades especificas que se
requieren para la ejecucion satisfactoria del trabajo.

e Razonamiento abstracto: Miden la agilidad mental y la capacidad de raciocinio
ante situaciones de la vida cotidiana que necesitan solucién légica y oportuna.

e Numéricas: Relacionadas con todo tipo de operaciones numéricas y de célculo
matematico.

¢ Espaciales: relacionadas con la capacidad para el razonamiento abstracto y la
percepcion de los objetos en el espacio.

e Mecanicas: Miden las aptitudes para la realizacion de tareas técnicas, fisicas y de
precision manual.

e Capacidad verbal: relacionadas con el lenguaje, su comprensién y expresion
verbal.

¢ (Capacidad sensorial.

3.2.5.2.2 De personalidad: son instrumentos que tienen por objetivo medir o evaluar
una caracteristica psicoldgica especifica, o los rasgos generales de la personalidad de un
individuo.

Informan sobre factores relacionados con la personalidad de los candidatos que influirdn
en su rendimiento laboral. Factores como la organizacién, el caricter o el nivel de
extroversion de la persona, pueden resultar fundamentales para el puesto.

Son muy titiles en los procesos de seleccién y conviene ser lo mds sinceros posibles, ya

que ademas de otros factores, los test de personalidad miden nuestro nivel de sinceridad.
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Las pruebas de personalidad pueden ser:

¢ Dominancia, capacidad de trabajo e Responsabilidad.
en equipo. ¢ Escrupulosidad

¢ Dinamismo, ajuste social, e Estabilidad emocional.
tolerancia. ¢ Perseverancia.

e Cooperacion. ® Auto exigencia.

e Cordialidad. e Tolerancia al estrés.

e Apertura mental. ¢ Inteligencia emocional.

3.2.5.3 Los tests psicologicos

Los tests se encuentran entre las técnicas psicoldgicas por excelencia empleadas
tradicionalmente en el proceso de seleccion de personal, el surgimiento y auge de las
mismas estd muy ligado a la necesidad de seleccionar personas en correspondencia con

el desarrollo de determinadas actividades.

Anastasi, A. (1977) define los tests psicologicos como una medida objetiva y tipificada
de una muestra de conducta, de ahi que le son inherentes los requisitos de objetividad,
confiabilidad, y validez. Asimismo, se emplean para obtener informacién de valor
sobre un candidato y posteriormente integrarla en la valoracion que se realice. Del uso
de los tests se ha abusado en muchas ocasiones y se les confiere per se un valor
totalitario partiendo de supuestos estadisticos.

Son multiples las criticas que desde diferentes posiciones se hacen a los tests, tanto con
un enfoque socio humanistico como cientifico. Entre las principales criticas expuestas

se encuentran la manipulacién clasista y discriminatoria de que han sido objeto, la
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estigmatizaciéon de las personas al emitir conclusiones categdricas a partir de los
mismos, la falta de fundamentacién en la construccién de algunas de estas técnicas, el
caricter reduccionista y dogmatico al no permitir, en su mayoria, la libre expresion de
los sujetos y quedar condicionada la respuesta a la estructuraciéon formal del
instrumento, asi como la evaluacién mecénica y despersonalizada de algunos tests. No
obstante, siguen siendo empleados en esta direccidn, aunque con un elevado grado de

exigencias desde el punto de vista metodolégico en el plano oficial.

Existen tests psicoldgicos para la valoraciéon de diferentes procesos y funciones
psiquicas de diferentes grados de complejidad, pero a su vez existen diversos criterios
de los autores al clasificarlos segin su forma de aplicacién, medio de respuesta, la
esfera de la psicologia donde se aplique o lo que se pretende medir. Es interesante
escuchar el criterio de algunos especialistas con relacién al empleo de estas técnicas. Al
respecto Milkovich G. y Boudreau, J. (1994) plantean que uno de los hallazgos mas
importantes y de mayor aceptacion en las investigaciones psicoldgicas recientes, es que
al parecer las pruebas de capacidad cognoscitiva son precedentes validos para una gran
variedad de puestos de trabajo diferentes. Newman, W. et al (1977) sefialan que las
pruebas de personalidad y aptitudes proporcionan informacién muy valiosa para cierto
tipo de puestos bien definidos, como son los de vendedor, comprador y trabajador de la
produccion rutinaria. Las entrevistas para estudiar a la persona, llevadas a cabo por
psicélogos expertos también son ttiles cuando los métodos mds sencillos no muestran
claramente ciertas caracteristicas tales como la estabilidad emotiva y afiaden: Que
desgraciadamente en las circunstancias actuales, las pruebas psicoldgicas acerca del

conocimiento, tienen solo un valor limitado como profecias de los éxitos en puestos
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especificos.

La diversidad de requisitos para ellos, unido a la complejidad de las motivaciones y al
comportamiento de los individuos, hace que la estructuracién de una prueba que amerite

confianza sea extremadamente dificil.

Cowling, A. y James, P. (1997) al abordar esta temdatica plantean una vez mas que hay
que adoptar una perspectiva gerencial pragmadtica. ;Los tests de personalidad
funcionan? Hay algunos que si sirven, hasta cierto punto, y si los aplican solo
individuos cuidadosamente seleccionados y capacitados. En otras palabras, ciertos tests
que producen organizaciones prestigiadas, miden con cierto rasgo de consistencia
algunos rasgos de la personalidad, existen pruebas de que varios de esos rasgos de la
personalidad correlacionan con el desempefio exitoso en el trabajo. Sin embargo, estas
correlaciones son decepcionantemente pequeflas y afladen: Que de los test de
personalidad méas confiables y que se aplican con mayor frecuencia en el Reino Unido

fueron creados por conocidos psicélogos ocupacionales, Cattell, Saville y Holdsworth.

La prueba de Cattell se conoce como la prueba 16PF, porque su propdsito es medir
factores de personalidad dtiles perfilar un individuo. Los inventarios de personalidad
son técnicas en las que su creador, partiendo de criterios tedricos y de una base
experimental y estadistica, trata de conocer a por medio de la respuesta de un
cuestionario un grupo de caracteristicas personales del sujeto. Poseen la limitacion de
encasillar al individuo, partiendo de determinados criterios estadisticos, pero se

considera que empleados con un criterio valorativo situacional y analizando
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cualitativamente los mismos, brinda informacién valiosa tanto para explorar las

caracteristicas personales y la presencia de sintomas patolégicos.

Entre los principales factores a tener en cuenta en la seleccion, aplicacion, y calificacién
de estas técnicas, se encuentra la valoracién de los principios tedricos de construccion,
qué pretenden medir y qué informacién podemos lograr de ellas en funcidn de nuestros
objetivos, asi como lograr la total comprension del candidato de lo que debe hacer en la
prueba. Muchos resultados negativos en los tests estdn dados por la no comprensién de
las instrucciones o por bloqueo afectivo, de ahi que debe crearse una atmdsfera de

confianza en la realizacion de los examenes.

Estas son manifestaciones que el seleccionador debe atender y valorar, asi como la
rapidez en la comprension de la tarea, el grado de nerviosismo y ansiedad.

Otro elemento a tener en cuenta es la motivacion al realizar las pruebas, aspecto que
resulta un tanto homogéneo en el proceso de seleccidn, pues generalmente el sujeto se
muestra interesado en el empleo ofertado, e incluso hay que tener cuidado en las
pruebas auto valorativas pues tiende a mostrar marcadamente los aspectos positivos que

le permitan obtenerlo.

Se debe enfatizar, ademas, en la necesidad de valorar cualitativamente los resultados de
los tests, y utilizar las normas no con un caricter totalitario sino mds bien organizativo y
comparativo, pues las normas de ejecucion cambian de una poblacién a otra. En las
mismas deben emplearse criterios de validez de contenido y a partir de ah{ introducirnos

en los elementos estadisticos y de validez predictiva, valorando los resultados como
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tendencias, y utilizar las normas y resultados no sélo a partir de la distribucién
estadistica de una poblacién determinada y su comparacién entre ellos, sino también
valorando casuisticamente la cantidad y la cualidad de los items que debe responder un
sujeto para ser ubicado en una categoria determinada. Se recomienda su empleo cuando
se necesita recoger de forma masiva informacién rapida sobre el sujeto, pero debe ser

cruzada y comprobada con el empleo de otros métodos, técnicas e instrumentos.

No se debe culminar este tema sin mencionar las técnicas abiertas, porque en el estudio
de la personalidad tienen hoy dia, un papel fundamental. Por medio de estas técnicas los
sujetos reflejan tanto consciente como inconscientemente sus necesidades, motivos,
areas de conflictos, nivel de regulacion de la personalidad, y se manifiestan de forma
personalizada los contenidos, vinculos emocionales asi como el grado de la elaboracion
personal del sujeto. Las mismas son de gran utilidad, por su flexibilidad en la valoracién
de los candidatos, y una de las mds utilizadas es el test de completar frases, el que tiene

como objetivo valorar la personalidad.

Dicho test consiste en presentar al sujeto una serie de frases como estimulo para que él
las complete. El contenido de las frases puede ser muy diverso en dependencia de los
objetivos que se persigan. Su valoracién es cualitativa, y permite al especialista analizar
conflictos, principales necesidades y motivaciones, asi como explorar el nivel de
regulacion de la personalidad. Se consideran también técnicas abiertas: la técnica de los
diez deseos, la autobiografia y las composiciones donde tiene un papel fundamental el

analisis de contenido.
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3.2.5.4 Dinamicas de grupo: Es una técnica de evaluacion psicolégica que sitda a los
sujetos o candidatos en interaccion, con el fin de producir conductas observables que
propicien la diferenciacion y, evaluacion de rasgos actitudinales en los mismos. Dichos
rasgos actitudinales deben considerarse necesarios o apropiados, para un eficaz

desempeiio de las funciones propias del puesto de trabajo que tratamos de cubrir.

Cada vez son més las empresas que dentro del proceso de seleccién incluyen ejercicios
de grupo. En estos ejercicios, varios candidatos mantienen una reunién que es observada
por los técnicos que realizan el proceso y, que evaldan la actuacién de cada participante.
En ocasiones pueden simularse situaciones profesionales, pero otras se plantean dilemas
o incluso cuestiones morales.

- Simulaciones - Situaciones “reales” - Situacién dual - Situaciones de grupo.

3.2.5.5 Centros de Evaluacion

Los Centros de Evaluaciéon es uno de los métodos que mejores resultados viene
reflejando en la ejecucidn de procesos de seleccion de personal. Sikula A (1994) refiere
la definiciébn mds sencilla de centro de evaluacién dice que es un lugar donde se
efectdan las evaluaciones. En este sentido, las evaluaciones son un conjunto de juicios
de varios directores entrenados especialmente y que usan diversos criterios para evaluar
el desempefio de una persona, segun atraviesa por diferentes situaciones de trabajo. Los
juicios multiples de muchos evaluadores sobre dichas situaciones son la parte esencial
del concepto de centro de evaluacidon. Se plantea que los centros de evaluacién se
iniciaron en 1965 como parte de un programa de entrenamiento y desarrollo de la

American Telephone and Telegraph Company AT&T, pero se conoce que su embrién
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parte de las selecciones de personal realizados por los servicios especiales ingleses y
norteamericanos durante la Segunda Guerra Mundial. Actualmente es un método
efectivo pero costoso pues implica la permanencia de los candidatos y los
seleccionadores durante periodos de tiempo relativamente largos, lo cual evidentemente

implica gastos.

Entre las principales caracteristicas que poseen los centros de evaluacién se encuentran:
la existencia de un equipo evaluador; la aplicacion de ejercicios de simulacion centrados
en el comportamiento; el empleo de entrevistas; el uso de pruebas psicométricas como
elemento complementario; el empleo de escala de calificacién estandarizada; la
recurrencia a las evaluaciones del desempefio y el inventario de personal y la realizacion

de sesiones de retroalimentacion.

3.2.5.6 Método clinico

Un método bésico en la metodologia del proceso de seleccién de personal propuesto, es
el método clinico, porque posee la particularidad de emplear un conjunto de técnicas y
procedimientos tales como: la observacidn, la entrevista y técnicas de reporte entre
otras, de una forma flexible pero con una actitud metodoldgica, rigurosa y sistemética.
El método clinico permite mediante la interaccion con el sujeto integrar la informacién
obtenida por diferentes vias, construir el conocimiento sobre el mismo, y conocer la
fundamentacién de los procesos y de la conducta del individuo. Este método tiene la
particularidad de que permite analizar al candidato en su integridad, como una unidad
de valoracidn, asi como evaluar e integrar los resultados de diferentes técnicas, a la vez

que posibilita en el caso del proceso de seleccion de personal llegar a conclusiones
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sobre la medida en que el candidato posee las competencias necesarias para el

desempefio de un cargo.

3.2.6 Productividad

Kopelman, R. (1988). Define productividad como la relacién entre la produccién
obtenida por un sistema de produccién o servicios y los recursos utilizados para
obtenerlos bajo los estandares 6ptimos de calidad.

Se define el uso eficiente de recursos en la produccién de diversos bienes y servicios.

Se define como el uso eficiente de recursos en la produccién de diversos bienes y
servicios.

Mayor productividad significa la obtencion de mas con la misma cantidad de recursos, o
el logro de una mayor produccién en volumen y calidad con el mismo insumo.

También se puede definir como la relacién entre los resultados y el tiempo que leva
conseguirlo.

Eficacia: Es la medida en que se alcanzan las metas. Este concepto permite elaborar

definiciones de productividad adecuadas para cualquier empresa.

Eficiencia: Grado de eficacia con que se utilizan los recursos para crear un producto
util.

La productividad determina asimismo en gran medida el grado de competitividad
nacional e internacional de los productos de un pais. Si la productividad del trabajo de
un pais se reduce en relacion con la productividad en otros paises que fabrican los
mismos bienes, se crea un desequilibrio competitivo.

La baja productividad produce un saldo comercial negativo, una escasa tasa de
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crecimiento y desempleo.

Uno de los factores que intervienen en la productividad es el recurso humano, siendo
este el factor central en todo intento de mejoramiento de la productividad, todas las
personas que trabajan en una empresa tienen una funcién que desempefiar como
trabajadores, ingenieros, jefes, gerentes, empresarios y los trabajadores mismos, donde
cada uno cumple una funcién y cada funcién cumple un doble aspecto: dedicacion y

eficacia.

La dedicacién en la medida en que una persona se consagra a su trabajo. Todas las
personas difieren no sélo por su capacidad, sino también en su voluntad para trabajar.
Generalmente, por esto es que se suele relacionar la productividad a la eficiencia y al
tiempo, porque cuanto menor sea el tiempo que lleve el obtener el resultado deseado
mads productivo serd el sistema.

Mediante la productividad es que se puede evaluar la capacidad que presenta un sistema

para elaborar los productos y el grado en el cual se aprovechan los recursos.

3.3 HIPOTESIS

3.3.1 Formulacion de la Hipoétesis

3.3.1.1 Hipétesis General:

Si se optimiza el proceso de seleccion de personal operativo e implementa la aplicacién
de una metodologia técnica para la incorporacion de personal operativo en una planta de

confecciones de tejido de punto se logrard incrementar la productividad.
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3.3.1.2 Hipétesis Especifica:
Se plantean las siguientes hipdtesis especificas:

- Existe relacién en utilizar un procedimiento que determine la correspondencia entre
experiencia, habilidades y conocimiento que sefiala el postulante en la primera
entrevista y éste determine su mejor rendimiento permitiendo contribuir al
incremento de productividad.

- A mejor elaboracién del perfil del postulante a partir de la primera entrevista
permitird que su labor en planta determine una mayor contribucion en el

incremento de productividad.

3.3.2 Identificacion y Clasificacion de Variables
Se tomaran en cuenta las siguientes variables:
3.3.2.1. Variable Independiente: La seleccion de personal operativo es aplicado de
manera individual a cada postulante a un puesto de trabajo, el cual para la tesis de
investigacion se le atribuye como variable independiente.
La selecciéon de personal operativo es la resultante de una correcta evaluacién de
personal operativo aplicando una evaluacion tedrica practica a cada postulante, se
considera como personal seleccionado aquel postulante que haya tenido una calificacién
satisfactoria tedrica practica. Siendo todos evaluados de manera independiente bajo las
mismas condiciones ambientales, bajo la misma metodologia y bajo el mismo tiempo,
donde el examen sélo difiere identificando si postula como maquinista o manual de
costura:

e Para el caso de postulante a maquinista: Resultado de Evaluacion Tedrica de

Conocimientos para Postulante a Maquinista: Como indica su nombre es tedrica
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porque consta de preguntas y abstraerd el nivel de resultado de la experiencia
préactica de uso, dominio y habilidades en el manejo de maquina de costura.

e Para el caso de postulante a manual: Resultado de Evaluacién Técnica de
Habilidades Manuales para Postulante a Manual: Son exdmenes practicos donde se
evalda los niveles de grado de concentracion, habilidad manual, capacidad de

comprension y concentracién en la ejecucion de las tareas.

3.3.2.2. Variable Dependiente: Productividad en términos de mano de obra es
sinénimo de rendimiento, entonces decimos que una persona es mas productiva
que otra, cuando utilizando una cantidad de recursos en un periodo de tiempo

dado, se obtiene una mayor cantidad de productos.

Para el estudio de investigacion la variable dependiente serd la productividad,
el cual se calcula:

Sumatoria por tarea de la relacién siguiente:
Minutos Producidos
Minutos Estandar

Donde a mayor porcentaje, mayor rendimiento de productividad del operario.
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CAPITULO IV: DISENO METODOLOGICO

4.1 PROCESO DE LA INVESTIGACION

Las investigaciones se originan en ideas, las cuales pueden provenir de distintas fuentes
y la calidad de dichas ideas no estd necesariamente relacionada con la fuente de donde
provengan.

Frecuentemente las ideas son vagas y deben ser traducidas en problemas més concretos
de investigacidn, para lo cual se requiere una revision bibliografica de la idea.

Las buenas ideas deben alentar al investigador, ser novedosas y servir para la

elaboracion de teorias y la resolucion de problemas.

4.2 TIPO Y DISENO DE LA INVESTIGACION
El tipo de investigacion de este estudio es descriptiva, explicativa y cuantitativa.
Es descriptiva porque se describe fendmenos, situaciones, contextos y eventos de como

son y cdmo se manifiestan. Busca especificar las propiedades, las caracteristicas y los
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perfiles de personas, grupos, procesos, objetos que se someta a un analisis. En resumen
es descriptivo porque mide, evalia y recolecta datos sobre diversos conceptos
(variables), aspectos, dimensiones o componentes del proceso de estudio: evaluacion de

personal y la metodologia empelada para ello.

Es Explicativa porque va mds alld de la descripcion de conceptos y fendmenos o de
establecimiento de relaciones entre conceptos, responde por las causas de los eventos y
fendmenos que ocurren durante el proceso de evaluacién de personal y los resultados

una vez aplicado una metodologia de evaluacidn de personal.

Es cuantitativa porque permite evaluar, predecir y estimar las actitudes y
comportamiento de las personas mediante una serie de estrategias de muestreo
utilizando la recoleccion y andlisis de datos para contestar preguntas de investigacion y

probar las hipdtesis establecidas en el estudio.

4.3 UNIDAD DE ANALISIS

El trabajo de investigacion tiene como unidad de andlisis la unidad de operario
postulante a una vacante en algtn puesto operativo, el cual comienza su participacién en
el proceso de investigacion desde el momento que forma parte del proceso de seleccién
de personal, una vez seleccionado ingresa a trabajar a alguna linea de produccién o drea
productiva, donde es evaluado en su condicién de nuevo por un periodo de 4 semanas,
donde de acuerdo al resultado de la productividad que obtenga se define si el operario
nuevo continda laborando o se le invita a retirarse por no cumplir con los estindares

minimos de productividad que la empresa tiene como establecido.
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Un operario nuevo puede encontrarse dentro de dos parametros:
a). Operario con experiencia: Quienes son igualmente evaluados con la finalidad de
validar que tiene la experiencia esperada y cumple los estandares con calidad final.

b). Operario sin experiencia o poca experiencia en la labor que fue aceptado.

Para cualquiera de los dos casos se trata de una persona sin mds estudios que los
secundarios, con o sin conocimiento por experiencia anterior a la labor que va realizar, o

con algiin conocimiento técnico adicional referente a la labor que ha postulado.

4.4 POBLACION ESTUDIO
Alberto Ramirez G. define que la poblacién estudio constituye el conjunto de elementos
que forma parte del grupo de estudio, por tanto se refiere a todos los elementos que en

forma individual podrdn ser cobijados en la investigacion.

Para el estudio de investigacién propuesta se ha tomado como poblacién a la totalidad
de postulantes a un puesto operativo en la empresa de estudio, por un periodo de 29

semanas y para mejor comprension se clasifican en dos grupos: Fase 1 y Fase 2:

Fase 1: 5 semanas de proceso de seleccion de personal mediante el método
convencional y 4 semanas adicionales de seguimiento al rendimiento en productividad
del personal operario admitido como apto, en estas primeras 4 semanas de control de la
productividad se denomina inicio de estudio y forma parte del periodo de prueba; 4
semanas adicionales de seguimiento a la productividad, denominadas para el estudio

como parte final de la prueba de evaluacion, tiempo prudente donde se puede observar
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la tendencia de productividad de un operario, haciendo un total de 13 semanas de

medicidn de seguimiento a la productividad a cada operario.

La Fase 1 estd directamente relacionada a postulantes evaluados bajo el Método
Convencional de Proceso de Selecciéon de Personal, por ello se denomina Método

Convencional.

Fase 2: 5 semanas de proceso de seleccion de personal mediante el método
convencional, 4 semanas adicionales de seguimiento al rendimiento en productividad
del personal operario admitido como apto, 1 semana de evaluacién tedrica-técnica
propuesta por el estudio de investigaciéon, 1 semana adicional para evaluar la
productividad posterior a la primera evaluacién tedrica-técnica, 4 semanas de
seguimiento a al rendimiento en productividad posterior a la evaluacién de
productividad y 1 semana de evaluacion tedrica-técnica para evaluar si existe mejora del
conocimiento técnico respecto a la evaluacién inicial, con un total de 16 semanas de
medicidn de seguimiento a la productividad y conocimiento tedrico-técnico adquirido a

cada operario.

Se decide dar mayor tiempo (semanas) en el proceso de seleccién a ambas fases de
evaluacion, para obtener mayor cantidad de operarios como poblacion, teniendo
conocimiento que en este rubro de confecciones del 100% de personal postulante a un
puesto, s6lo un 26% a 30% aprox. tiene la experiencia y capacidad requerida por un
postulante a un puesto operativo en maquina y manual.

La Fase 2 estd directamente relacionada a la propuesta de la Metodologia Propuesta de
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Seleccion de Personal, por ello se denomina Metodologia Propuesta, teniendo en cuenta

que para probar la hipétesis la evaluacion se inicia con el Método Convencional.

Existe dos tipos de postulantes: Maquinistas y manuales, maquinista es aquel postulante
con experiencia operando méaquinas de costura; manual es aquel postulante que puede o
no tener experiencia manual en procesos de confecciones, sin embargo tiene habilidades
manuales que le permitirdn realizar labores manuales con buen resultado.

Definido los conceptos que se utilizan para la prueba de hipdtesis, en la Tabla N° 4.1 se

resume la poblacidn que trabaja el estudio de investigacion:

TABLA N° 4.1: TIPOS DE POBLACION ESTUDIO

f . Antes del Estudio de Después del Estudio de
Tipo de Poblacion L Py
Investigacion Investigacion
Magquinista con experiencia Método Convencional Método propuesto
Magquinista sin experiencia | = -----e-mee- Método propuesto
Manual Método Convencional Método propuesto

Fuente: Elaboracién propia

La poblaciéon Maquinista sin experiencia no es evaluado bajo la metodologia
convencional, porque es considerado como maquinista con experiencia, en caso pase la
evaluacion; el estudio de investigacion busca hacer un andlisis completo de la
problemdtica en la evaluacién de personal durante el proceso de seleccion, por ello
trabajamos con esta poblacion bajo la metodologia propuesta y como parte anexa a este

estudio.

Para no distorsionar los resultados a favor del estudio de investigacidn, los postulantes a
maquinista que no tienen experiencia han sido extraidos de la poblacion Maquinistas
con experiencia evaluados bajo el Método Convencional.

La Tabla N° 4.2 sintetiza los grupos poblacionales y los momentos en que se realiza la

evaluacion:
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TABLA N° 4.2: Resumen Poblacion para el Estudio de Investigacion:
Optimizacion del Proceso de Seleccion e Implementacion de Metodologia Técnica para la Seleccion de
Personal Operativo en una Planta de Confecciones de Tejido de Punto para Incrementar la Productividad
INICIO DE ESTUDIO A MITAD DE ESTUDIO FIN DE ESTUDIO
1] MAQUINISTAS CON EXPERIENCIA | ) 1 4jicis de 4 Sem) (Analisis de 1 Sem) (Analisis de 4 Sem)
PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
BASELLMETODOCONVENCIONAE Método Convencional Método Convencional
PRODUCTIVIDAD 1.- EVALUACION TEORICA-TECNICA 1.- PRODUCTIVIDAD
EASEIZIMETODO PR@ Método Convencional Método Propuesto Método Propuesto
> 2.- PRODUCTIVIDAD 1.- EVALUACION TEORICA-TECNICA
Método Propuesto Método Propuesto
INICIO DE ESTUDIO FIN DE ESTUDIO
MAQUINISTAS SIN EXPERIENCIA (Andlisis de 4 Sem) EN UNA SEMANA DE ESTUDIO (Anlisis de 4 Sem)
B O e T OL O EROPUESTC EVALUACION TEORICA 1.- PRODUCTIVIDAD 1.- EVALUACION TEORICA-TECNICA
Método Propuesto Método Propuesto Método Propuesto

2.- PRODUCTIVIDAD
Método Propuesto

3
INICIO DE ESTUDIO FIN DE ESTUDIO
MANUSLES (Analisis de 4 Sem) ENUNASEMANSDEES DL (Analisis de 4 Sem)
PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
EASENCMETODOICONVENCIONAL Método Convencional Método Convencional
PRODUCTIVIDAD 1.- EVALUACION TECNICA 1.- PRODUCTIVIDAD
EASEI2:METODO PRw Método Convencional Método Propuesto Método Propuesto
> 2.- PRODUCTIVIDAD 2.- EVALUACION TECNICA
Método Propuesto Método Propuesto

Fuente: Elaboracién propia

En la Tabla N° 4.3 se tiene la poblacién estudio:

TABLA N° 4.3: POBLACION ESTUDIO

METODO ===> CONVENCIONAL PROPUESTO
Magquinista con experiencia 56 56
Magquinista sin experiencia 32
Manual 34 34

Fuente: Elaboracion propia

4.5 TAMANO DE LA MUESTRA

Para analizar si la investigacién en estudio es vdlida, tomamos muestras de una
poblacién de personal evaluado durante la seleccion de personal mediante el método
convencional y muestras de una poblacion de personal evaluado mediante la
implementacién de la metodologia de evaluacién propuesta, con la finalidad de poder
analizar si existe o no alglin cambio de mejora en el rendimiento de la productividad a
raiz de la metodologia propuesta en este estudio de investigacion.

Siendo las muestras trabajadas las que se muestra en la Tabla N° 4.4:
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TABLA N° 4.4: TAMANO DE LA MUESTRA
METODO ===> CONVENCIONAL PROPUESTO
Maguinista con experiencia 20 20

Maquinista sin experiencia 20
Manual 15 15
Fuente: Elaboracion propia

4.6 SELECCION DE LA MUESTRA

Para el estudio de andlisis: La seleccion de la muestra es de forma aleatoria donde al
azar se seleccionan los operarios que forman parte de cada grupo de andlisis y
obteniendo sus respectivas evaluaciones con el método convencional y la metodologia
propuesta respectivamente, con la finalidad de poder probar si la propuesta de estudio
es viable.

En costura se trabaja por semanas calendario, las cuales en el afio existen 52 semanas, el
presente estudio de investigacion se ha elaborado en el afio 2014 y se ha trabajado en las
siguientes 29 semanas:

Para la fase 1: De la semana 21 a la semana nimero 33 (del 19 de Mayo al 16 de
Agosto).

Para la fase 2: De la semana 32 a la semana niimero 47 (del 04 de Agosto al 22 de

Noviembre).

4.7 TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS
Las técnicas aplicadas para este estudio se basaron en los siguientes:
- Entrevista mixta y directa uno a uno.
- Observacidn sistemdtica.
- Andlisis de documentos.
- Informacién de productividad registrada por la empresa por operario y tipo de

operacion.
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CAPITULO V: PROCESO DE CONTRASTE DE HIPOTESIS

5.1 PRESENTACION, ANALISIS, INTERPRETACION Y DISCUSION DE
RESULTADOS

5.1.1 Analisis, Interpretacién y Discusion de Resultados.

5.1.1.1 Aparatos y Materiales

Para el desarrollo de la evaluacién de personal se emplearon dos procedimientos:

1. Parte Tedrica:
Postulante a maquinista: Se hace uso formularios de aspecto tedrico-técnico con la
finalidad de medir el nivel de conocimiento tedrico-practico que posee cada

postulante y asegurar que tenga la experiencia que indica tener durante la entrevista.

Es importante indicar que la evaluacién técnica estd directamente relacionada con la
prictica que adquiere el operario durante su desempefio laboral.

Este formulario es de uso estricto del entrevistador/evaluador y no del postulante, la
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metodologia propuesta en esta investigacion busca tener la mayor certeza de
conocimiento y capacidad del postulante en menor tiempo; un formulario en uso por
el postulante da como resultado respuestas tedricas y sabemos que en un tipo de
examen tedrico donde se marca alternativas o contesta de manera individual a pufio
del postulante sin la interlocuciéon: No da buenos resultados, debido a que el
postulante tiene la opcidén de contestar todas las preguntas tanteando, obteniendo
resultados producto de la suerte o azar; esta investigacion estd orientado a obtener
una filtracién mds precisa y certera de la experiencia, conocimiento y habilidades del
postulante durante el proceso de reclutamiento de personal, para lograr tener una
mejor base de datos que permita trabajar y gestionar una mejor productividad en las
lineas de produccién y de manera mas acertada, por ello el formulario es de uso

exclusivo del personal que realiza la entrevista haciendo la funcién de evaluador.

El modelo del formulario tedrico para postulante a maquinistas y el criterio de

evaluacion se encuentra en el ANEXO 1

Parte Practica:

Todo operario postulante a un puesto de trabajo operativo, en miquina o manual,
pasa por una serie de exdmenes de calificacién de habilidades manuales durante la
entrevista, donde existen pruebas escondidas, el postulante no se da cuenta que estd
siendo evaluado, es ahi donde el evaluador puede observar el conocimiento y sobre

todo la habilidad manual que posee el operario postulante.

En esta parte de la evaluacion préctica no entra a tallar el cronometraje.

49



Es preciso indicar que la persona que no tiene habilidad manual, sus dedos y manos
son torpes al realizar la m4s minima accién manual, lo cual es identificado en la
evaluacion y es determinante, ain tenga manejo de maquina, debido a que delimita
su rendimiento; es decir es y sera un maquinista con rendimiento no mayor de un
maximo de 75% (Fuente: Punto de equilibrio definido por las empresa donde se

realiza el estudio), lo cual no es rentable para ninguna empresa.

Existe un segundo examen prictico en planta, tanto para maquinistas y manual,
siempre y cuando se apruebe la evaluacion prictica durante la entrevista y si y s6lo si
existan requerimientos precisos de dominio de operaciones y éste no haya sido
claramente identificado por el personal a cargo de la evaluacién durante la entrevista

tedrico-técnico.

De darse el examen préctico en planta, este se realiza dentro de una linea de
produccion, con alguna operacién especifica, de acuerdo a los conocimientos que se
desea corroborar o validar de los resultados de la evaluacién tedrica. Este examen
préictico en planta no es considerado en este estudio de investigacién, debido a que se
quiere probar si realizando una buena entrevista de seleccion de personal
absorbiendo al mdximo la experiencia, conocimiento y capacidad del postulante es
determinante para lograr seleccionar a los mas idéneos para las lineas de produccién

que permitirdn obtener una mejor productividad.

Para el caso de examen practico en planta si se utiliza el crondmetro, sin embargo es

referencial debido a que todo postulante estd tenso, nervioso y ansioso por lograr
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ingresar a trabajar, los que tienen amplia experiencia y seguros de si mismos son los
postulantes que pasan la prueba desarrollando lo que se les solicita dentro de un
tiempo prudente de produccién, lo que se evalda en esta parte es la habilidad, manejo
de maquina y de la operacion.

El formulario para la evaluacion prictica a operarios manuales durante la entrevista,
asi como el criterio de evaluacién se encuentran en el ANEXO II, siendo de uso

exclusivo del personal que entrevista y hace la funcién de evaluador.

5.1.1.2 Condiciones Ambientales:

El desarrollo de las pruebas tedricas-practicas se realizd6 en una oficina cerrada,
adecuada como oficina con todas las comodidades propias de un ambiente de oficina de
trabajo, aislada de ruidos, personas que puedan interferir la entrevista, a una iluminacién
de 800 lux y toma eléctrica de baja presion, similar a la que se cuenta en la planta de

produccion, con la finalidad de obtener buenos resultados desde la entrevista de trabajo.

5.1.1.3 Sujetos:

El periodo de estudio para el desarrollo de la investigacion se realiza en dos fases, la
primera se realiza en 13 semanas y la segunda en 16 semanas. Las primeras 5 semanas
fueron de reclutamiento y seleccién de personal y las siguientes semanas de medicién
de la productividad, pruebas tedricas y tabulacion de resultados.

Con la finalidad de tener resultados objetivos no parcializados, se trabajé el método
convencional y propuesto con personal nuevo, teniendo asi ambos grupos bajo las

mismas condiciones de ingreso y permanencia en planta.
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5.1.1.4 Analisis
El andlisis se hace mediante la Prueba estadistica paramétrica T Student para muestras
relacionadas, esta prueba compara dos muestras relacionadas que marcan un antes y un
después con un mismo grupo de integrantes, cumpliendo con las siguientes
caracteristicas:
o Asignacidn aleatoria de los grupos
o Homocedasticidad (homogeneidad de las varianzas de la variable dependiente de
los grupos)
o Distribucién normal de la variable dependiente en los dos grupos
o Su funcién es comparar dos mediciones de puntuaciones (medias aritméticas) y
determinar que la diferencia no se deba al azar (que la diferencia sea

estadisticamente significativa).

Para complementar el andlisis del estudio de investigacion se utilizé la Prueba T Student
para Muestras Independientes en los grupos de estudio antes y después de aplicar la
metodologia convencional y propuesta con la finalidad de confirmar si los resultados
tienen o no diferencia significativa entre las medias de las variables de productividad

entre estos grupos de estudio.

Se analiza la Normalidad antes de realizar la prueba T Student para muestras

relacionadas; para el caso de la prueba T Student para muestras independientes, se

analiza la Normalidad y la prueba Igualdad de Varianzas de Levene.
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5.1.1.5 Concretar y contrastar los hallazgos

Para afirmar que la metodologia de evaluacion para el proceso de seleccion de personal
planteada en el estudio de investigacion es vélida, se debe probar la afirmacion de la
hipétesis planteada en el estudio de investigacion, para ello se recurri6 al estadistico T
de Student para muestras relacionadas, trabajando con normalidad para muestras
pequefias, la normalidad permite saber si los datos provienen de una distribucion
normal; A la vez se recurre al estadistico T Student para muestras independientes,

trabajando con normalidad para muestras pequeias.

5.1.1.6 Procedimiento

Las evaluaciones de seleccion se realizaron de manera individual conforme se
presentaban los postulantes, para el estudio sélo se toma los postulantes aceptados como
aptos que pasaron la evaluacidn, tanto para el método convencional como para el
método propuesto, en este Ultimo caso mediante el uso del formulario de evaluacién

tedrico-técnico (ANEXO I).

Por cada fase, convencional y propuesto, se toman 13 y 16 semanas respectivamente,
donde las primeras 5 semanas son de reclutamiento y seleccién y las 4 semanas
siguientes de evaluacion de rendimiento en planta, seguida de otras 4 semanas para
evaluar la evolucién del incremento de la productividad respecto a las 4 primeras
semanas de evaluacién, ambas en forma individual por operario, cabe resaltar que
conforme el operario ingresa a laborar, este es evaluado, se dio 5 semanas porque no se
logra reclutar al personal suficiente en un periodo menor y se necesita tener una

poblacién medianamente grande para realizar un buen muestreo y andlisis.
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Los resultados de evaluaciones de productividad para el método convencional y
propuesto en el momento inicial y final de resultado de evaluacién se encuentran en los
ANEXOS Il y IV

Los resultados de la evaluacion tedrico-técnico se encuentran en los ANEXOS V, 5.1,

5.2 y ANEXO VI

5.2 PRESENTACION DE RESULTADOS

Para obtener los resultados del estudio de investigacion se utiliz6 el paquete estadistico
SPSS V.20

En las Tablas N° 5.1, 5.2, 53 y 5.4 que se muestran a continuacién: se resumen los
resultados estadisticos del estudio aplicando primero la Prueba de la Normalidad para
saber si los datos provienen de una distribucién normal, posteriormente se aplica el

estadistico: T Student para Muestras Relacionadas.

Para aplicar la Prueba de la Normalidad, se hace analizando el niimero de muestras,

aplicando Shapiro Wilk: para muestras pequefias a 30 individuos.

Los criterios para determinar Normalidad son:

P Valor => o se acepta la hipdtesis y se determina que los datos provienen de una
distribucién normal.

P Valor < a se rechaza la hipdtesis y se determina que los datos no provienen de una

distribucién normal.
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TABLAN°5.1: RESUMEN PRUEBA DE NORMALIDAD EN EVALUACION DE
PRODUCTIVIDAD PARA APLICAR T STUDENT - MUESTRAS RELACIONADAS

Caso P Valor a Ver

a)|Maquinistas Mét. Convencional Inicio: 0,194 > 0.05
) AnexoN° 714
Fin: 0,365 > 0.05

b)|Magquinistas Mét. Propuesto icio:

)|Mag p InI|C|o. 0,433 > 0.05 Ao N° 721
Fin: 0,334 > 0.05

c¢)|Manual Mét. Convencional Inicio: .

) n‘|C|o 0,090 > 0.05 AneoN° 731
Fin: 0,318 > 0.05

d)[Manual Mét. Propuesto Inicio: .

) p n‘|C|o 0,633 > 0.05 Ao N° 741
Fin: 0,635 > 0.05

Fuente: Elaboracion propia
De la Tabla N°5.1 se concluye que los datos de Productividad de maquinistas y
manuales, evaluados bajo el método convencional y propuesto, provienen de una

distribucién normal, por tanto se puede aplicar el estadistico T Student para muestras

relacionadas.
TABLA N°5.2: RESUMEN RESULTADO ESTADISTICO APLICANDO
PRUEBA T STUDENT PARA MUESTRAS RELACIONADAS
Caso PvValor [ > « Ver
a)|Magquinistas Mét. Convencional 0,813 > 0.05 | AnexoN° 7.1.2
b)|Maquinistas Mét. Propuesto 0.000 < 005 | AnexoN° 7.2.2
c¢)|Manual Mét. Convencional 0,887 > 0.05 | AnexoN° 7.3.2
d)|Manual Mét. Propuesto 0.000 < 0.05 | AnexoN° 7.4.2

Fuente: Elaboracién propia
De la Tabla N° 5.2 se tiene:
1.- No existe diferencia significativa entre las medias de productividad aplicando el
método convencional de seleccion de personal para los items a) y c).
2.- Existe una diferencia significativa entre las medias de productividad después de
aplicar la metodologia propuesta por el estudio de investigacion para los items b) y d).
Por tanto se concluye que el estudio tiene efectos significativos sobre la capacidad de
productividad de los maquinistas y manuales respectivamente:
Para el item b): La productividad subi6 de 71.85% a 78.45%

Para el item d): La productividad subi6 de 46.13% a 54.93%
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TABLA N° 5.3: RESUMEN PRUEBA DE NORMALIDAD
EN EVALUACION TEORICA-TECNICA DE OPERARIOS
PARA APLICAR T STUDENT - MUESTRAS RELACIONADAS

Caso [ PValor a | Ver

a)|Maquinistas Inicio: 0313 > 005 )
Fin 068 > 005 | "MeON 8

b)|Manuales Inicio: 0212 > 005 .
Fin 0268 » 005 | "@ON 92

Fuente: Elaboracién propia
De la Tabla N°5.3 se concluye que los datos de Evaluacion tedrico-técnico de
maquinistas y manuales, evaluados bajo la metodologia propuesta, provienen de una
distribucién normal, por tanto se puede aplicar el estadistico T Student para muestras

relacionadas.

TABLA N° 5.4: RESUMEN RESULTADO ESTADISTICO
APLICANDO PRUEBA T STUDENT PARA MUESTRAS RELACIONADAS
Caso P Valor > a Ver

a)|Maguinistas Método
Tedrico-Técnico Propuesto

0.000 < 0.05 Anexo N°  9.1.2

b)[Manuales Método
Técnico Propuesto

Fuente: Elaboracion propia

0.000 < 0.05 AnexoN° 9.2.2

De la Tabla N° 5.4 se tiene:

Para el item a): Existe una diferencia significativa entre las medias de conocimiento
tedrico-técnico en los maquinistas después de aplicar la metodologia propuesta por el
estudio de investigacién. Por tanto se concluye que el estudio tiene efectos
significativos sobre la capacidad de productividad de los maquinistas; el nivel de
conocimiento técnico subié de 16.40 a 23.10 puntos.

Para el item b): Existe una diferencia significativa entre las medias de conocimiento
técnico en los manuales después de aplicar la metodologia propuesta por el estudio de
investigacion. Por tanto se concluye que el estudio tiene efectos significativos sobre la
capacidad de productividad de los maquinistas; el nivel de conocimiento técnico subi6

de 31.53 a 40.60 puntos.
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En las Tablas N° 5.5, 5.6 y 5.7 que se muestran a continuacién: se resumen los
resultados estadisticos del estudio aplicando T Student para muestras independientes.
Donde primero se realiza la Prueba de la Normalidad para saber si los datos provienen
de una distribucién normal, luego se realiza la prueba de Igualdad de varianzas de

Levene y T Student para Muestras Independientes.

Para aplicar la Prueba de la Normalidad, se hace analizando el niimero de muestras,

aplicando Shapiro Wilk: para muestras pequefias a 30 individuos.

Los criterios para determinar Normalidad son:

P Valor => a se acepta la hipdtesis y se determina que la variable en estudio de ambos
grupos se comportan normalmente.

P Valor < a se rechaza la hipétesis y se determina que la variable en estudio de ambos

grupos no se comportan normalmente.

Para la prueba de Igualdad de varianzas de Levene, se aplica para corroborar la igualdad
de varianza de los grupos, los criterios son:
P Valor => a, Las varianzas son iguales.

P Valor < a, Existe diferencia significativa entre las varianzas.

TABLA N° 5.5: RESUMEN PRUEBA NORMALIDAD EN EVALUACION DE PRODUCTIVIDAD
PARA APLICAR T STUDENT - MUESTRAS INDEPENDIENTES
Caso Método P Valor a Ver
a)|Maquinistas antes de realizar el estudio Convencional | 0,433 > 0.05
Anexo N° 8.1.1
Propuesto 0,273 > 0.05
b)[Maquini e i i i
)[Maquinistas después de realizar el estudio Convencional | 0,334 > 0.05 Anexo N° 8.2.1
Propuesto 0,450 > 0.05
c)|Manuales antes de realizar el estudio Convencional | 0,090 > 0.05
Anexo N° 8.3.1
Propuesto 0,633 > 0.05
d)|Manuales después de realizar el estudio Convencional | 0,318 > 0.05
Anexo N° 8.4.1
Propuesto 0,635 > 0.05

Fuente: Elaboracion propia
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De la Tabla N°5.5 se concluye que la variable Productividad de ambos grupos en

maquinistas y manuales, antes de realizar el estudio se comporta normalmente.

TABLA N°5.6: RESUMEN PRUEBA DE IGUALDAD DE VARIANZAS DE LEVENE

EN EVALUACION DE PRODUCTIVIDAD
PARA APLICAR T STUDENT - MUESTRAS INDEPENDIENTES

b)

d)

Caso P Valor a Ver
Magquinistas antes de realizar el estudio 0.754 > 0.05( AnexoN° 8.1.2
Maquinistas después de realizar el estudio 0.949 > 0.05|AnexoN° 8.2.2
Manuales antes de realizar el estudio 0.729 > 0.05| AnexoN° 8.3.2
Manuales después de realizar el estudio 0.600 > 0.05|AnexoN° 8.4.2

Fuente: Elaboracion propia

De la Tabla N° 5.6 se concluye que las varianzas de las variables productividad son

iguales en ambos grupos de evaluacidon: Convencional y propuesto para cada item.

TABLA N° 5.7: RESUMEN RESULTADO ESTADISTICO APLICANDO PRUEBA T

STUDENT PARA MUESTRAS INDEPENDIENTES
EN LOS GRUPOS DE ESTUDIO CONVENCIONAL Y PROPUESTO

Caso P Valor o Ver
Maquinistas antes de realizar el estudio 0.334 > 0.05| AnexoN° 8.1.2
Maquinistas después de realizar el estudio 0.004 < 0.05| Anexo N° 8.2.2
Manuales antes de realizar el estudio 0.599 > 0.05| Anexo N° 8.3.2
Manuales después de realizar el estudio 0.000 < 0.05]| Anexo N° 8.4.2

Fuente: Elaboracién propia

De la Tabla N° 5.7 se tiene:

1.- No existe diferencia significativa entre las medias de las variables de productividad

antes de aplicar el estudio, entre los grupos convencional y propuesto, para los items a)

y C).

2.- Existe una diferencia significativa entre las medias de las variables de productividad

después de aplicar el estudio entre los grupos convencional y propuesto para los items

b) y d). Por tanto se concluye que el estudio tiene efectos significativos sobre la variable

productividad en los grupos después de realizar el estudio.
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CAPITULO VI: IMPACTOS

A continuacidn se presentan la propuesta de solucion, un andlisis comparativo de costos
para el desarrollo del procedimiento convencional y propuesto que plantea una
optimizacién en el proceso de seleccién de personal operativo en una planta de
confecciones de tejido de punto; y los beneficios de la propuesta en optimizacién de
proceso de seleccion de personal, aplicando una metodologia técnica para la

incorporacion de personal operativo.

6.1 PROPUESTA DE SOLUCION

El problema que se identifica en esta tesis de investigacién es de PRODUCTIVIDAD,
productividad en realizar el proceso de seleccion de personal operativo, productividad
en conseguir informacién técnica del operario postulante y productividad que se refleja
en rendimiento del personal operativo dentro de la planta, en todos los casos llevan a
una optimizacién de costos para la empresa que beneficia a empresa y a operario, al

operario porque al mejorar el rendimiento de productividad, mejora su salario semanal,
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dado que al personal operativo se paga por productividad, sin ganar menos que el

minimo permitido por ley.

En la Tabla 1.3 de la Pagina 13 se muestra la productividad promedio del personal
operativo en 5 empresas de confecciones trabajando bajo la metodologia convencional,
donde la productividad promedio de los maquinistas no llega al 75 %; para el caso de

personal manual no supera el 52% de productividad.

En la Tabla N° 6.1 se muestra los resultados de productividad de maquinistas bajo el
método convencional de seleccion y bajo la metodologia propuesta de los grupos en
estudio; donde el promedio de productividad bajo la metodologia convencional es del
74.43%, mientras que al aplicar lo propuesto en esta tesis de investigacion, ain con
desventaja de promedio al inicio del estudio, se observa que culminado el periodo de
prueba, el promedio final llega al 79%, partiendo en un momento inicial de 71%-72%;
similar andlisis para el caso de manuales como se aprecia en la Tabla N° 6.2;

comprobando el planteamiento de la hipdtesis inicial.
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TABLA 6.1: PRODUCTIVIDAD PROMEDIO DE MAQUINISTAS
(Expresado en Porcentaje)

Fase 1: Método Convencional Fase 2: Método Propuesto
N° Operario Prom. Prom. N° Operario Prom. Prom. Prom.
Maquinista Efic. Inicial Efic. Final Maquinista Efic. Inicial Efic. Eval Efic. Final
1 79 81 1 65 65 71
2 73 75 2 73 74 83
3 82 85 3 55 55 60
4 68 70 4 78 78 85
5 50 50 5 80 81 85
6 72 70 6 70 70 78
7 88 90 7 75 75 81
8 65 65 8 70 71 80
9 85 85 9 72 72 80
10 88 88 10 80 80 90
11 65 62 11 64 65 71
12 78 78 12 66 66 71
13 68 69 13 70 70 81
14 71 73 14 78 79 86
15 60 62 15 68 68 70
16 77 79 16 58 58 65
17 61 60 17 86 87 91
18 63 70 18 84 84 96
19 60 63 19 80 81 88
20 78 80 20 72 72 82
21 87 85 21 86 87 95
22 77 75 22 74 74 80
23 76 75 23 80 81 85
24 71 70 24 74 74 82
25 68 72 25 60 61 66
26 70 72 26 70 70 82
27 74 75 27 73 74 79
28 78 77 28 76 76 83
29 70 70 29 75 76 80
30 64 70 30 80 80 88
31 85 83 31 66 66 71
32 69 70 32 72 73 80
33 52 50 33 75 75 83
34 85 85 34 64 64 71
35 79 80 35 73 73 78
36 70 70 36 68 68 75
37 76 77 37 73 73 82
38 75 77 38 56 56 63
39 70 73 39 75 75 82
40 75 78 40 70 70 78
4 70 70 M 68 68 73
42 74 76 42 70 70 81
43 85 87 43 86 86 95
44 72 70 44 66 66 71
45 77 77 45 65 65 73
46 75 75 46 81 81 87
47 83 85 47 70 70 75
48 76 77 48 69 69 80
49 72 75 49 68 68 74
50 82 80 50 82 82 92
51 80 80 51 70 70 78
52 76 75 52 60 60 67
53 73 72 53 72 72 77
54 80 80 54 62 62 69
55 75 75 55 76 76 84
56 74 75 56 78 78 83
Promedio 73.68 74.43 Promedio 71.91 7214 79.21
Leyenda:

1.- Prom. Efic. Inicial: Es el promedio de Efic. a la productividad obtenida durante las 4 primeras semanas de ingreso de personal
bajo el método de seleccion de personal convencional, también llamado periodo de prueba.
2.- Prom. Efic. Final: Es el promedio de Efic. a la productividad obtenida durante las 4 primeras semanas sub siguientes al periodo

de prueba.

3.- Prom. Efic. Eval: Es el promedio de Efic. a la productividad obtenida durante una semana, seguida del periodo de prueba, para el
estudio se da sélo para dar inicio a la Fase 2: Método Propuesto por el estudio de investigacion.

4.- Resaltado en color amariilo: Operarios que salieron sorteados para formar parte de la muestra en estudio.

Fuente: Empresa Textil
Elaboracién propia
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TABLA 6.2: PRODUCTIVIDAD PROMEDIO DE MANUALES
(Expresado en Porcentaje)

Fase 1: Método Convencional

Fase 2: Método Propuesto

N® . Prom. Efic. | Prom. Efic. N° i Prom. Efic. | Prom. Efic. | Prom. Efic.
Operario . . . Operario . . .
Inicial Final Inicial Eval Final
Manual Manual
1 45 40 1 42 45 54
2 38 38 2 49 52 57
3 70 73 3 60 62 71
4 45 47 4 58 61 68
5 40 42 5 46 49 54
6 36 36 6 39 41 48
7 37 39 7 40 43 49
8 69 72 8 72 74 84
9 48 51 9 58 61 66
10 40 44 10 48 50 56
11 38 38 11 52 55 63
12 62 62 12 60 63 69
13 40 42 13 58 61 68
14 52 79 14 37 39 44
15 42 44 15 Y 44 49
16 42 45 16 54 57 61
17 41 42 17 38 40 49
18 40 40 18 39 42 49
19 50 50 19 40 43 52
20 53 52 20 42 44 53
21 54 55 21 62 65 70
22 62 65 22 44 46 51
23 60 68 23 56 58 64
24 55 53 24 54 57 66
25 45 45 25 63 66 73
26 62 65 26 48 50 55
27 55 60 27 54 57 62
28 50 55 28 38 41 45
29 46 47 29 56 58 67
30 45 45 30 46 49 56
31 50 48 31 42 44 50
32 57 60 32 52 54 59
33 42 46 33 44 47 52
34 64 65 34 63 65 72
Promedio 49.26 51.56 Promedio 49.85 52.44 59.00
Leyenda:

1.- Prom. Efic. Inicial: Es el promedio de Efic. a la productividad obtenida durante las 4
primeras semanas de ingreso de personal bajo el método de seleccion de personal

convencional, también llamado periodo de prueba.
2.- Prom. Efic. Final: Es el promedio de Efic. a la productividad obtenida durante las 4
primeras semanas sub siguientes al periodo de prueba.
3.- Prom. Efic. Eval: Es el promedio de Efic. a la productividad obtenida durante una

semana, seguida del periodo de prueba, para el estudio se da s6lo para dar inicio a
la Fase 2: Método Propuesto por el estudio de investigacion.

4.- Resaltado en color amariilo: Operarios que salieron sorteados para formar parte
de la muestra en estudio.

Fuente: Empresa Textil
Elaboracién propia
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6.2 ANALISIS DE COSTOS PARA EL DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO
PROPUESTO EN EL PROCESO DE SELECCION DE PERSONAL
OPERATIVO EN UNA PLANTA DE CONFECCIONES DE TEJIDO DE PUNTO
Para realizar un andlisis de costo que implica llevar a cabo el proceso de seleccion de
personal planteado por el presente estudio de investigacidn, se requieren los siguientes

recursos:

1. Profesional Calificado: Es el principal y mds importante recurso para llevar a cabo
el proceso de seleccion de personal, esta persona debe estar capacitado y calificado
para llevar a cabo las entrevistas y evaluaciones a los postulantes, debe ser un
profesional de ingenieria con conocimiento técnico productivo y con conocimientos
basicos de seleccion de personal, con capacidad de identificar actitudes que
desfavorezcan o favorezcan por parte del postulante que perjudiquen o favorezcan
en la productividad de las lineas de produccidn.

2. Instructivos: Son documentos que contienen los formularios y procedimiento de
como debe realizar las evaluaciones, es de uso exclusivo del evaluador y es copia
Unica en la empresa.

3. Papel para la calificaciéon: Los formularios a utilizar son dos para postulantes a
maquinista y uno para postulante a manual, existe la opcion de ser impresa como se
ha colocado en el presupuesto o por talonarios.

4. Lapiz: Es el instrumento que se utiliza para llenar los formularios de calificacion
de personal en el proceso de seleccion, es utilizado sdlo por el evaluador, se
recomienda utilizar el nimero HB sin especificar marca alguna.

5. Materiales de prueba: Estd formado por papeles reciclados y en buen estado,
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retazos de telas que se sacan de las mermas de corte habilitados para la prueba; el
costo de habilitado no se considera debido a que es realizado por personal manual
en tiempos que no tiene carga, considerando que no se necesita cantidades
extremas, no dedica mas de tres horas en habilitar estos materiales para 300
postulantes, considerando una cantidad promedio méximo de postulantes aprobados

a pasar la prueba de 100 al mes.

En las Tablas N° 6.3 y 6.4 se detallan los recursos y costos de aplicacion para llevar a
cabo el estudio de investigacion, donde los costos tomados son considerados de acuerdo
al promedio actual de costo en el mercado, los costos reales deben ser menores, las

empresas manejan costos menores comprando al mayor.

TABLA N° 6.3: COSTO DE APLICACION - METODOLOGIA PROPUESTA
Descripcion Usuario Frecuencia de uso |Cantidad| Factordeuso | Costo |Costo Final
Evaluador Profesional Calificado | 1 vez por postulante 1 15Min/480 Min| S/. 96.67 | S/.  3.02
Instructivos Evaluador 1 1 1/1000 S/. 30.00 | S/. 0.3
Papel para calificacion Profesional Calificado 1 500 2/500 S/. 10.00 | S/..  0.04
Impresién formato Profesional Calificado 1 500 2/500 S/. 90.00S/. 036
Lépiz Profesional Calificado 1 12 1/50 S/ 9.00(S. 0.02
Materiales para pruebas™  |Profesional Calificado 1 S/ 0.09
S/ 3.56
Fuente: Elaboracion propia
TABLAN° 6.4: ** DETALLE DE COSTOS DE MATERIALES PARA APLICAR PRUEBAS
EN EL PROCESO DE SELECCION DE PERSONAL
Descripcion Detalle Cantidad Factor Costo | Costo Final
de uso
Conteo de papeles Papel reciclado 10 1550 | Sl - |S/.
Conteo de retazos de tela simetricamente | Un solo uso por cada 300 postulantes 10 1300 |S. - |S/.
cortados por igual.
Retazos de tela con hilos de costuras por | Preparado en retazos por practicantes 1 1 S. - |SL
cortar.
Retazos de tela con adhesivos pegados:  |Preparado en retazos por practicantes 1 1 S. - |SL
Para despegarlos.
Adhesivos Rollo de 1000 | 6 S/. 300]S. 002
Medicion y corte de tiras de tela: Collareta |Mermas 1 1 S. - |SL
Tijeras 3 1/500 | $/.30.00}S/.  0.06
Centimetro Cajade12 | 1/500 |S/. 7.00|S/.  0.01
S/ 0.09

Fuente: Empresa Textil
Elaboracion propia
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6.3 BENEFICIOS DE LA PROPUESTA

Principalmente son cuatro los beneficios que se logra obtener:

1. Incremento de la productividad del operario maquinista y manual, los cuales
agrupandolos de manera adecuada, de acuerdo al conjunto de habilidades similares y/o
por complemento se logrard el incremento de productividad de la linea de produccidn,
por ende de la empresa: Para el caso de maquinista en 7% de incremento de la
productividad y de 6.55% para el caso de manuales, considerando para ambos casos que
se trata de lineas de produccién de productos de variables y de moda, los resultados

reflejan el progreso de un mes de evaluacion bajo esas condiciones.

2 Tener los mejores operarios calificados y clasificados del sector, con proyecciones
positivas de mejora de productividad con el paso del tiempo y menor inversién en el

proceso de seleccion de personal operativo.

3 Una ventaja competitiva para la empresa por tener identificado las habilidades
genéricas que posee cada operario, maquinista o manual, lo cual permite al empresario y
jefe de area proyectar la viabilidad de un pedido y determinar el plan de produccién méas

cercano a la realidad dentro del sector.

4 Finalmente, la optimizacion del proceso de seleccién de personal operativo con un

ahorro del 61.7% de tiempo de proceso en la seleccion de personal operativo y un

ahorro en costo del 44.49%, Ver Tablas N° 6.5, 6.6 y Tabla N° 6.7:
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TABLA N° 6.5: COSTO TOTAL - IMPLEMENTACION METODOLOGIA PROPUESTA
Descripcion ILIAEOLO Usuario Costo | Costo Final
Proceso

Entrevista Personal 3.00 Min  [Profesional Calificado | S/. 96.67 | SI. 0.60

Evaluacion tedrica-técnica 15.00 Min  [Profesional Calificado | S/. 96.67
Tabulacién de resuttados 5.00Min  |Profesional Calificado | S/. 96.67 | S/. 1.01
Evaluacion Psicoldgica 20.00 Min | Profesional Calificado | S/. 96.67 | S/. 4,03
Tabulacion de resultados 5.00Min  |Profesional Calificado | S/. 96.67 | S/. 1.01
Total > 48.00 Min S. 665
Resultado de Tabla N° 6.3 --> S/. 3.56
Fuente: Empresa Textil Costo Total-->| S..  10.20

Elaboracién propia

| TABLA N° 6.6: COSTO TOTAL - METODOLOGIA CONVENCIONAL

a) Procesos grupales: Promedio Usuario Costo Costo Final
1 |Llenar ficha de postulante 13.40 Min Poswle.lme/ " S/. 38.67 | S/. 1.08
Profesional Calificado
2 |Evaluacién psicologica 31.00 Min | Profesional Calificado | S/. 38.67 | S/. 2.50
3 |Evaluacion psicotécnica 33.33 Min | Profesional Calificado | S/. 38.67 | S/. 2.69
77.73 Min
b) Procesos individuales:
4 (Entrevista personal 6.80 Min _ |Profesional Calificado [ S/. 38.67 | S/. 0.55
5 [Tabular resultados 13.80 Min | Profesional Calificado [ S/. 96.67 | S/. 2.78
6 |Evaluacion practica en planta 27.00 Min | Profesional Calificado | S/. 145.00 | S/. 8.16
47.60 Min Sub Total ->| S/. 17.75
125.33 Min Resultado de Tabla N° 6.7 --> S/. 0.64
Fuente: Empresa Textil Costo Total -->| S/. 18.38

Elaboracion propia

TABLAN® 6.7: ** DETALLE DE COSTOS DE MATERIALES PARA APLICAR PRUEBAS
EN EL PROCESO DE SELECCION DE PERSONAL

Materiales: Usuario Frecuencia de uso |Cantidad| Factordeuso | Costo |Costo Final

Ficha de postulante Operario postulante | 1vezpor postulante | 1 1/500 S/ 3000(S. 006

Ficha Eval. Psicoldgica. Operario postulante | 1 vezpor postulante | 500 3/500 S/ 9000(S. 054

Instructivos evaluacion Psicotécnica |Profesional Calificado 1 1 4/500 S/.3000(S. 000

Ficha Eval. Psicotécnica. Operario postulante | 1 vezpor postulante | 500 1/500 S.1000(S. 002

Lapiz Profesional Calificado 1 12 1/50 SL 900(S. 002
S. 064

Fuente: Empresa Texti Costo Total ->| S 18.38

Elaboracién propia

Se hace uso de la Tabla N° 6.8: Con una simulacién por cantidad de postulantes a algin
puesto operativo para calcular el tiempo que se optimiza seglin se presenten los casos,

se observa que la optimizacion del proceso de seleccidn de personal operativo planteado
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no baja del 62%, en caso se requiera evaluar alguna persona en planta la optimizacién
minima es del 38%, siendo este un beneficio sustancial que suma al incremento de

efectividad en la seleccion de personal y al incremento de productividad del operario y

de la empresa.

TABLA 6.8: COMPARACION DE TIEMPO EMPLEADO DURANTE EL PROCESO DE
SELECCION DE PERSONAL OPERATIVO:
METODO CONVENCIONAL VS METODO PROPUESTO

Cantidad de postulantes --> 1 Pers. 5 Pers. 10 Pers. 15 Pers. 20 Pers.
Método convencional Tiempo 125.33 Min | 253.55 Min | 483.77 Min | 719.18 Min | 955.89 Min
Procesos grupales 77.73 Min 77.73 Min | 15.55 Min 7.77 Min 5.18 Min 3.89 Min
procesos individuales 47.60 Min 47.60 Min | 238.00 Min | 476.00 Min | 714.00 Min | 952.00 Min
Método propuesto 48.00 Min 48.00 Min | 83.75 Min | 132.50 Min | 181.25 Min | 230.00 Min
Optimizacion de proceso: 62% 67% 73% 75% 76%
Considerando que alguna persona
es evaluado en planta 78.00 Min | 113.75 Min | 162.50 Min | 211.25 Min | 260.00 Min
Optimizacion de proceso: 38% 55% 66% 71% 73%

Fuente: Empresas Textiles
Elaboracion propia
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CAPITULO VII: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1 CONCLUSIONES

Debido a la gran cantidad de personal operativo que requiere el rubro textil — confeccién
y la necesidad de tener que cumplir con programas de produccién, la demanda de este
recurso humano se hace necesario, de igual forma los postulantes por la necesidad de un
empleo indican tener conocimiento a todo lo que se le pregunta referente a un puesto de
trabajo. La mayoria de las empresas dan poca importancia a la selecciéon de personal
operativo si lo comparamos con un proceso de seleccion de un personal profesional
calificado para un puesto de empleado o de confianza, debido a que para un puesto de
empleado es uno, en comparacién a operarios que se llegan a requerir en un minimo de
10 a un maximo de 100 en casos extremos, debido a las deserciones por bajo

rendimiento, competencia y poca motivacion que se les ofrece.

68



Por ello, el personal operativo es reclutado para de alguna manera atender la demanda
productiva, sin contemplar la productividad del operario en si, sino cumplir con el
cliente en entregar el pedido dentro de la fecha pactada con la cantidad de personal que
sea factible.

Esta investigacion se orienta a seleccionar al mejor postulante con conocimiento y
experiencia, en caso no tenga experiencia da importancia a sus habilidades manuales,
depurdndolos de la cantidad de postulantes que a diario se presentan a un puesto

operativo en una empresa textil-confeccion.

1. Se ha logrado comprobar la optimizacién del proceso de seleccion e implementacién
de metodologia técnica para la incorporacién de personal operativo en una planta de
confecciones de tejido de punto incrementa la productividad.

2. Se ha comprobado que existe relacion en utilizar un procedimiento que determine la
correspondencia entre experiencia, habilidades y conocimiento que sefala el
postulante en la primera entrevista determine su mejor rendimiento permitiendo
contribuir al incremento de productividad.

3. Se ha comprobado que una mejor elaboracion del perfil del postulante a partir de la
primera entrevista permite que su labor en planta determine una mayor contribucién
en el incremento de productividad.

4. El costo para llevar a cabo la implementacién de esta tesis de investigacién es de S/.
3.56, monto bastante aceptable sin considerar el ahorro de dinero que ofrece al no
tener que evaluar al 100% del personal operativo postulante, como se realiza en un
proceso de seleccidon de personal convencional, ahorro que se representa entre 38% y

62% respecto al proceso convencional o tradicional.
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7.2 RECOMENDACIONES
a) Respecto a la metodologia técnica de proceso de seleccion de personal propuesta
por el estudio de investigacion:

1. Se puede adaptar a otras industrias teniendo conocimiento técnico del proceso del
puesto de trabajo.

2. Puede aplicarse a reclutamiento de personal administrativo, adaptando el
cuestionario técnico de acuerdo al drea y funciones propias que debe conocer para
gestionar con eficacia un puesto de trabajo.

3. Debe ser aplicada por un Ingeniero que tenga experiencia y capacidad de andlisis
en procesos productivos y administrativos. El ingeniero que ha laborado en planta
conoce de procesos, dificultades, exigencias, necesidades, entre otros aspectos
técnicos propios de produccidn; por ello es quien mejor se perfila para llevar a
cabo la metodologia planteada en el proceso de seleccidon de personal operativo.

4. Permite la auto exigencia tanto para el operario como para el profesional que
realiza la seleccién y seguimiento de productividad al operario, debido a que
ambos buscan conocer mds la parte técnica de las operaciones y procesos,
teniendo como resultado mayor productividad, por ello se recomienda aplicar esta
metodologia de forma periddica dentro del proceso productivo para mantener una

sana competencia y la tendencia de incremento de la productividad.

b) Para futuros estudios relacionados:
1. Trabajar con muestras més grandes para tener mayores individuos en evaluacion y
validar la tendencia de los resultados estadisticos de las pruebas de hipétesis.

2. Trabajar con muestras de individuos que tengan mds de un afio trabajando bajo los
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parametros de este estudio de investigacién, con la finalidad de validar y analizar
la tendencia de los resultados.

. Realizar un estudio de investigacién comparando el ausentismo, trabajando con
operarios bajo la metodologia convencional y metodologia propuesta de este
estudio de investigacidn, con la finalidad de concluir si la metodologia mejora la
baja de personal por desercién y ausentismo.

. Realizar estudios de investigacion relacionando productividad bajo la metodologia
convencional y propuesta aplicado a costos de produccién, con la finalidad de re
validar los resultados de hipdtesis de este estudio y conocer si existe una tendencia
y cuan significativa es la optimizacion de costos.

. Investigar si formando lineas homogéneas en capacidades y habilidades e
investigar si existe tendencia de incremento de productividad y a cuédnto asciende
esta tendencia.

. Investigar si existe variacién de productividad entre operarios por tipo de sexoy
edad.

. En el sector confeccién se habla mucho de la curva de aprendizaje, sin embargo
no se tiene un estudio al respecto, por ello se recomienda realizar un estudio de
curva de aprendizaje para el sector confeccion partiendo de los resultados de esta
tesis de investigaciéon, con la finalidad de obtener una proyeccién de
productividad a determinado tiempo comparando costos.

. Investigar la satisfacciéon del personal operativo partiendo de este estudio de
investigacion, se conoce que al incrementar la productividad incrementa el ingreso
para el operario, sin embargo seria importante medir esta satisfaccion e investigar

que tanto motiva e incentiva trabajar en una linea de capacidades uniformes, y que
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otros aspectos motiva al personal operativo de este sector de confeccién para que
su permanencia sea de mayor duracion dentro de una sola empresa y la empresa

pueda mejorar su productividad con trabajadores constantes.

¢) Para los empresarios:

1. Como proceso de implementacién de mejora, existe rechazo por las partes
involucradas directamente en la mejora, frente a ello se requiere el respaldo de los
empresarios, gerencias y jefaturas respectivas para que se logre la implementacion,
una vez logrado, se requiere fomentar la constancia, s6lo asi se podrdn ver los
resultados de mejora de productividad en menor tiempo.

2. Llevar a cabo la implementacion de este estudio porque permitird conocer las
capacidades técnicas que posee en recurso humano operativo, y tener la seguridad
para proyectarse con mayor acierto, logrando cumplir con los pedidos de produccién
en el tiempo establecido con sus clientes.

3. Brindar a los profesionales encargados del proceso de seleccion de personal la
posibilidad de tener contacto directo con los procesos productivos, el conocimiento
técnico hard que mejoren sus habilidades y contribuird a un mejor resultado técnico
al evaluar a los postulantes, contribuird a mejorar las cartillas técnicas de evaluacién
y los exdmenes practicos, minimizando el tiempo invertido por los profesionales que
ejecuten el proceso de seleccion de personal, incrementando su eficacia.

4. Fomentar la generacion de lineas homogéneas de produccidén, formada por operarios
de capacidades productivas similares, para lograr incremento de productividad y
rentabilidad para la empresa; por lo general existen jefaturas que por sacar una

produccion desarman lineas de produccién o 4reas productivas con aprobacion de la
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gerencia, con la finalidad de cumplir con un pedido de produccion, generando nuevas
operaciones para subsanar lo que operarios con poco o nulo conocimiento hicieron;
ocasionando desorden, horas extras innecesarias, amanecidas, obteniendo como
resultado el incremento de costos de produccién. Lo cual se puede obviar si se
identifica las capacidades de cada operario y se trabaja de manera continua y
constante.

. Generar y mantener de manera constante y activa indicadores de gestion de
productividad en las dreas productivas que complementen la labor del proceso de
seleccion de personal para que perdure en el tiempo.

. Fomentar el trabajo en equipo entre dreas, especificamente entre las dreas de
reclutamiento o seleccion de personal y la planta de produccién para el logro de
objetivos de mejora de la productividad viendo el resultado como un logro de ambas

areas.
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ANEXOS
ANEXO 1

FORMULARIO DE EVALUACION TEORICA DE CONOCIMIENTOS

Apellidos y Nombres Edad Sexo Estado Civil N° Hijo Nivel Estudios:
CONOCIMIENTO CONOCIMIENTO CONOCIMIENTO
No identifica, no detalla X060 No identifica, no detalla X60 No identifica, no detalla X060
Identifica en algun grado 1 Identifica en algin grado 1 Identifica en algun grado 1
? 8 ol (8 ? 8
% 2 § ] % 2
o 2 o 2 ) 2
212|8|s| |& a|5|8|s| 5|2 I
" . NEHEEE - o N EHEEEE - L ) NEHEEE
Dominio de Maquina Recta i g g § E g § Dominio de Maquina Remalladora i g & § % g § B Dominio de Maquina Recubridora i g & § E g §
I(Z|e|T b E Z|Z|elT o (Z|e|T b E
G(<(8l [ G118 (8 G118 |8
> o] 3 8 S 8
o i o i o i
] ] ]
© |Cerrar cuello © |Orillados rectos 3 © [Recubiertos compartidos rectos L 4
Q ks eyenda:
% ©_|Preparar efiquetas ] © | Orillados curvos ﬁ ©_[Recubiertos compartidos curvos 4
& S .
@ | ° |Fijar Cuello Eﬁg © |Cerrar cuello / pretinas / pufios NIVEL CONOCE DOMINA  [menor de:
2 |Fruncidos © |Unir hombros Basico 45 - 63 | 64 - 70 |52 Practicante
o
Intermedio | 10 - 19 | 20 - 40 | 10 Bésico
©_|Fijar elasticos © |Pegar manga © [Basta abierta Expeno 18 - 2 21 - 40 |18 Conoce
© |Pegar tapetes (rectos de inicio a fin) © |Pegar cuello © |Bassta tubular Fuente: Elaboracién Propia
© |Pegar cinta de cuello H-H © |Cerrar costado llano ©_|Pegar collareta en linea recta

Cerrar costado con nudos en

pufios/pretinas Pegar collareta en curvas

Pegar cinta de 1/2 cuello

Intermedio
e}

Intermedio
o

Intermedio
o

© |Asentar tapete de H-H © |Pegar capucha
© |Asentar tapete escote espalda © |Pegar pretina °©
© |Pegar pechera © °©
© |Embolsar cuello camisero ° °©
© |Preparar pechera, asentar. © [Costado con nudos: Rectilineo, coll © |Traslapados
©_|Fijar cinta/twill en vents 2 | ° |Pegar manga listado 2 | ° |Traslapados en listado
o o
© [Asentar vents Q | © [Cerrar costado en listados, nudos 2 [ © |Pegar collareta como plaquetas.
o) [} [}
E © |Pegar cierre ° °
& | © |Asentar cierre ° °©
©_|Pegar bolsillos Levenda
garbosk NIVEL CONOCE DOMINA
©_|Fijar y embolsar bolsillo ojal, similares Dasico NN R Puntaje Total:
©_|Asentar bolsillo ojal ‘E"‘Em:d ° j': = :i ; = af:‘
perto 5 o1 om
RESUMEN CONOCIMIENTOS DE MAQUINA:
Recta: Remalle: Recubierto

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO II

FORMULARIO DE EVALUACION TECNICA DE HABILIDADES MANUALES

PARA POSTULANTE A MANUAL
Pruebas de Habilidades Manuales Método | Habilidad | Rapidez | Consulta | Concentracion | Comprensién
o Conteo de papeles
o Conteo de retazos de tela simetricamente cortados por igual
o Retazos de tela con hilos de costuras por cortar
o Retazos de tela con adhesivos pegados: Para despegarlos
o Medicidny corte de tiras de tela: Collareta
LEYENDA CALIFICACION: Rangos MIN MAX

TIPO CALIFICACION NO |REG| B | MB| SI Regular 25 35

N R B |MB]|] S Bueno 36 60
PUNTAJE 0 1 2 | 3] 2 Muy Bueno 61 85
Método Valora si la persona tiene criterio y aplica algun método secuencial para realizar la tarea
Habilidad Valora la hablidad manual que tiene para desarrollar la tarea
Rapidez Valora la rapidez en desarrollar la tarea, rapidez y habilidad sin tropiezos de los de los dedos, y sin repiticiones.
Consulta Valora si necesita estar seguro para empezar a realizar una tarea (si la rpta es si = 2 puntos)

Concentracién
Comprensién

Valora la capacidad de concentrarse para realizar la tarea (si se distrae rapidamente con lo que sucede en el entorno)
Valora la capacidad de comprension de las instrucciones dadas para realizar la tarea.

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO III

PRODUCTIVIDAD PROMEDIO DE MAQUINISTAS

(Expresado en Porcentaje)
Fase 1: Método Convencional Fase 2: Método Propuesto

N° Operario e S o q - [ q S

Maquinista Prom. Efic. Inicial | Prom. Efic. Final N° Operario Maquinista| Prom. Efic. Inicial | Prom. Efic. Eval | Prom. Efic. Final
1 79 81 1 65 65 71
2 73 75 2 73 74 83
3 82 85 3 65 65 60
4 68 70 4 78 78 85
5 50 50 5 80 81 85
6 72 70 6 70 70 78
7 88 90 7 75 75 81
8 65 65 8 70 71 80
9 85 85 9 72 72 80
10 88 88 10 80 80 90
1 65 62 1 64 65 71
12 78 78 12 66 66 71
13 68 69 13 70 70 81
14 71 73 14 78 79 86
15 60 62 15 68 68 70
16 77 79 16 58 58 65
17 61 60 17 86 87 91
18 63 70 18 84 84 96
19 60 63 19 80 81 88
20 78 80 20 72 72 82
21 87 85 21 86 87 95
22 77 75 22 74 74 80
23 76 75 23 80 81 85
24 71 70 24 74 74 82
25 68 72 25 60 61 66
26 70 72 26 70 70 82
27 74 75 27 73 74 79
28 78 77 28 76 76 83
29 70 70 29 75 76 80
30 64 70 30 80 80 88
31 85 83 31 66 66 71
32 69 70 32 72 73 80
33 52 50 33 75 75 83
34 85 85 34 64 64 71
35 79 80 35 73 73 78
36 70 70 36 68 68 75
37 76 77 37 73 73 82
38 75 77 38 56 56 63
39 70 73 39 75 75 82
40 75 78 40 70 70 78
41 70 70 41 68 68 73
42 74 76 42 70 70 81
43 85 87 43 86 86 95
44 72 70 44 66 66 71
45 77 77 45 65 65 73
46 75 75 46 81 81 87
47 83 85 47 70 70 75
48 76 77 48 69 69 80
49 72 75 49 68 68 74
50 82 80 50 82 82 92
51 80 80 51 70 70 78
52 76 75 52 60 60 67
53 73 72 53 72 72 77
54 80 80 54 62 62 69
55 75 75 55 76 76 84
56 74 75 56 78 78 83

Promedio 73.68 74.43 Promedio 71.91 7214 79.21

Cant. Pers. Cant. Pers.

Productividad > 74% IESED WD Productividad > 74% ISR 20 WeSTkL
Leyenda:

1.- Prom. Efic. Inicial: Es el promedio de Efic. a la productividad obtenida durante las 4 primeras semanas de ingreso de personal

bajo el método de seleccién de personal convencional, también llamado periodo de prueba.

2.- Prom. Efic. Final: Es el promedio de Efic. a la productividad obtenida durante las 4 primeras semanas sub siguientes al periodo de

prueba.

3.- Prom. Efic. Eval: Es el promedio de Efic. a la productividad obtenida durante una semana, seguida del periodo de prueba, para el
estudio se da sélo para dar inicio a la Fase 2: Método Propuesto por el estudio de investigacion.

4.- Resaltado en color amariilo: Operarios que salieron sorteados para formar parte de la muestra en estudio.
5.- Durante la entrevista: Cant. de personas que indicaron tener exp. 46 y 50 en cada fase, representando el 82% y 89%

respectivamente.

Fuente: Empresa Textil
Elaboracién propia
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ANEXO IV

PRODUCTIVIDAD PROMEDIO DE MANUALES
(Expresado en Porcentaje)

Fase 1: Método Convencional

Fase 2: Método Propuesto

N°Operario Manual | Prom. Efic. Inicial | Prom. Efic. Final N°Operario Manual | Prom. Efic. Inicial | Prom. Efic. Eval | Prom. Efic. Final
1 45 40 1 42 45 54
2 38 38 2 49 52 57
3 70 73 3 60 62 il
4 45 47 4 58 61 68
5] 40 42 5 46 49 54
6 36 36 6 39 4 48
7 37 39 7 40 43 49
8 69 72 8 72 74 84
9 48 51 9 58 61 66
10 40 44 10 48 50 56
11 38 38 11 52 55 63
12 62 62 12 60 63 69
13 40 42 13 58 61 68
14 52 79 14 37 39 44
15 42 44 15 4 44 49
16 42 45 16 54 57 61
17 4 42 17 38 40 49
18 40 40 18 39 2 49
19 50 50 19 40 43 52
20 53 52 20 42 44 53
21 54 55 21 62 65 70
22 62 65 22 44 46 51
23 60 68 23 56 58 64
24 55 53 24 54 57 66
25 45 45 25 63 66 73
26 62 65 26 48 50 55
27 55 60 27 54 57 62
28 50 55 28 38 4 45
29 46 47 29 56 58 67
30 45 45 30 46 49 56
31 50 48 31 42 44 50
32 57 60 32 52 54 59
33 42 46 33 44 47 52
34 64 65 34 63 65 72
Promedio 49.26 51.56 Promedio 49.85 52.44 59.00
Cant. Pers. Cant. Pers.
Productividad » 69% 1229% 18=52.9% Productividad > 69% 16=47.1% 19=55.9% 27=79.4%
Leyenda:
1.- Prom. Efic. Inicial: Es el promedio de Efic. a la productividad obtenida durante las 4 primeras semanas de ingreso de personal
bajo el método de seleccion de personal convencional, también llamado periodo de prueba.
2.- Prom. Efic. Final: Es el promedio de Efic. a la productividad obtenida durante las 4 primeras semanas sub siguientes al periodo
de prueba.
3.- Prom. Efic. Eval: Es el promedio de Efic. a la productividad obtenida durante una semana, seguida del periodo de prueba, para
el estudio se da s6lo para dar inicio a la Fase 2: Método Propuesto por el estudio de investigacion.
4.- Resaltado en color amariilo: Operarios que salieron sorteados para formar parte de la muestra en estudio.
5.- Durante la entrevista: Cant. de personas que indicaron tener exp. 29 y 27 en cada fase representando el 85% y 79%

respectivamente.

Fuente: Empresa Textil
Elaboracién propia
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ANEXO V

RESULTADO EVALUACION TEORICO-TECNICO PARA MAQUINISTAS - METODO PROPUESTO

(Expresado en puntos)

Evaluacion Inicial Evaluacion Final

b Segun b Segun

Operario L RECTA| REM REC | FINAL Operario L RECTA| REM REC | FINAL
. magquinista - magquinista

Maquinista Maquinista
1 | A 16 A 16 1 | A 22 A 22
2 B 0 B 14 |C 8 (0 22 2 B 0 B 16 |C 12 (0 28
3 B o 1 0 11 3 B 0o 19 0 19
4 B 0 B 4 |C 5|0 9 4 B 0 B 12 |C 7 [0 19
5 | A 21 A 21 5 | A 27 A 27
6 B 0 B 8 |[C 4 |0 12 6 B 0 B 14 |C 6 |0 20
7 | A 13 A 13 7 B 0 21 0 21
8 B 0 B 10 |C 7 |0 17 8 B 0 B 13 |C 10 [0 23
9 | A 11 A 1 9 | A 19 A 19
10 B 0 B 10 |C 12 |0 22 10 B 0 B 16 |C 12 [0 28
11 | A 20 A 20 11 B 0 24 0 24
12 B 0 B 14 |C 6 (0 20 12 B 0 B 17 |C 7 [0 24
13 B 0 B 11 |C 6 [0 17 13 B 0 B 14 |C 9 [0 23
14 B 0 B 8 |[C 8 |0 16 14 B 0 B 16 |C 8 [0 24
15 B 0 B 9 |C 7 (0 16 15 B 0 B 15 |C 7 (0 22
16 B 0 B 12 |C 6 |0 18 16 B 0 B 16 |[C 6 |0 22
17 | B 29 B 29 17 | B 33 B 33
18 B 0 B 18 0 18 18 B 0 B 26 0 26
19 B 0 B 6 |C 4 |0 10 19 B 0 B 16 |C 4 [0 20
20 B 0 B 8 |C 4 (0 12 20 B 0 B 12 |C 8 (0 20
21 | B 25 B 25 21 | B 31 B 31
22 B 0 B 15 |C 9 |0 24 22 B 0 B 17 |C 11 [0 28
23 E A 20 A 20 23 E A 26 A 26
24 | A 13 A 13 24 | A 21 A 21
25 B 0 B 13 |C 5 |0 18 25 B 0 B 15 |C 7 |0 22
26 B 0 B 10 |C 7 (0 17 26 B 0 B 16 |C 7 (0 23
27 | A 12 A 12 27 | A 22 A 22
28 | A 6 A 6 28 | A 16 A 16
29 B 0 B 13 |C 6 |0 19 29 B 0 B 18 |C 7 |0 25
30 E A 16 A 16 30 E A 24 A 24
31 B 0 B 6 |C 8 |0 14 31 B 0 B 12 |C 8 [0 20
32 B 0 B 12 |C 6 |0 18 32 B 0 B 15 |C 9 [0 24
33 B 0 B 18 |C 8 |0 26 33 B 0 B 22 |C 8 [0 30
34 B 0 B 11 |C 4 |0 15 34 B 0 B 13 |C 8 |0 21
35 B 0 B 7 |C 4 |0 11 35 B 0 B 12 |C 7 (0 19
36 B o M 0 11 36 B 0o 19 0 19
37 B 0 B 9 |C 3 |0 12 37 B 0 B 16 |C 4 [0 20
38 B 0 B 7 |C 4 |0 11 38 B 0 B 10 |C 7 |0 17
39 B 0 B 5 |C 14 |0 19 39 B 0 B 10 |C 15 |0 25
40 B 0 B 14 |C 9 |0 23 40 B 0 B 18 |C 9 [0 27
41 | A 15 A 15 41 | A 21 A 21
42 | A 13 A 13 42 | A 21 A 21
43 E A 13 A 13 43 E A 23 A 23
44 | A 14 A 14 44 | A 20 A 20
45 | A 21 A 21 45 | A 25 A 25
46 | A 22 A 22 46 | A 28 A 28
a7 B 0 B 13 |C 5 (0 18 a7 B 0 B 17 |C 7 (0 24
48 | A 12 A 12 48 | A 20 A 20
49 B 0 B 10 |C 6 |0 16 49 B 0 B 16 |[C 6 |0 22
50 | B 13 B 13 50 | B 23 B 23
51 B o M 0 11 51 B 0o 19 0 19
52 B 0 B 10 |C 6 |0 16 52 B 0 B 14 |C 6 |0 20
53 B 0o 10 0 10 53 B 0 18 0 18
54 B 0 13 0 13 54 B 0o 19 0 19
55 | B 4 |C 19 |C 19 55 | B 6 |C 25 |C 25
56 B 0 B 12 |[C 9 |0 21 56 B 0 B 18 |C 9 |0 27

Leyenda:

1.- Evaluacion Inicial: Es el resultado de evaluacion teérico-técnico obtenido después de 4 semanas de evaluacién de

productividad bajo el método convencional de seleccién de personal.

2.- Evaluacion Final: Es el resultado de evaluacion teérico-técnico obtenido después de 4 semanas de evaluacion de

productividad bajo el método propuesto.

3.- Resaltado en color amariilo: Operarios que salieron sorteados para formar parte de la muestra en estudio.

Fuente: Empresa Textil
Elaboracién propia
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ANEXO 5.1 ANEXO 5.2
TABULACION DE RESULTADO DE EVALUACION INICIAL TABULACION DE RESULTADO DE EVALUACION FINAL
TEORICO-TECNICO TEORICO-TECNICO
MAQUINISTAS METODO PROPUESTO MAQUINISTAS METODO PROPUESTO
Tipo de Maquina Tipo de Maquina
Nivel de Conocimiento | Recta | Remall Recubierto | Total || Nivel de Conocimiento | Recta | Remall Recubierto | Total
Bésico No conoce 1 Bésico No conoce
Conoce 5 29 35 Conoce 5 27 1 37
Domina Domina 4
Intermedio No conoce 1 Intermedio No conoce
Conoce 8 3 18 Conoce 2 15
Domina 6 Domina 12 1
Domina Conoce 2 3 Domina Conoce 4
Domina 1 Domina 3 1
Fuente: Elaboracién propia 56 Fuente: Elaboracién propia 56

ANEXO VI
RESULTADO EVALUACION TECNICA
PERSONAL MANUAL - METODO PROPUESTO
(Expresado en puntos)
N° Evaluacion | Evaluacion
Operario Manual Inicial Final
1 28 39
2 33 43
3 47 51
4 45 49
5 29 39
6 25 33
7 27 32
8 53 56
9 40 48
10 31 39
11 42 47
12 52 50
13 52 50
14 25 33
15 29 37
16 35 45
17 29 36
18 28 37 Leyenda:
19 29 38 1.- Evaluacion Inicial: Es el resultado de
2? i? gg evaluacién técnica obtenido después de 4
22 57 37 semanas de evaluacién de productividad bajo el
23 42 48 método convencional de seleccién de personal.
24 38 48
22 g; i? 2.- Evaluacion Final: Es el resultado de
27 g 46 evaluacién técnica obtenido después de 4
28 24 33 semanas de evaluacién de productividad bajo el
29 42 50 método propuesto.
30 34 43 .. .
31 26 36 3.- Resaltado en color amariilo: Operarios que
32 36 45 salieron sorteados para formar parte de la
33 28 38 muestra en estudio.
34 44 52
Pers. con habilid. 15=441% 30 = 88.2%

Fuente: Empresa Textil

Elaboracion propia
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) ANEXO VII
CORRIDA ESTADISTICA PARA MUESTRAS RELACIONADAS
(PRODUCTIVIDAD METODO CONVENCIONAL Y PROPUESTO)

ANEXO 7.1: PRODUCTIVIDAD DE MAQUINISTAS-METODO
CONVENCIONAL

ANEXO 7.1.1: PRUEBA DE NORMALIDAD

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Willk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Mac. M&t. Conv. Inicial 0499 20 ,200 854 20 433
Mac. Mt Conv. Final ATE 20 103 848 20 334

* Este es un limite inferior de la significacidn verdadera.
a. Correccion de la significacidn de Lilliefors

Grafico Q-Q normal de Maqg. Mét. Conv. Inicial Grafico Q-Q normal de Mag. Mét. Conv. Final
2 P
1 i
1

o
3 o
% o ® o
@ @
a a
a @
@ o
= =
g g
£ a4 £ 4
S S
z =z

2 2

37 -39

7 T T T T T T T T T T T
40 0 & 70 a0 50 a0 50 60 70 80 %0
Valor observado Valor observado

ANEXO 7.1.2: PRUEBA T STUDENT PARA MUESTRAS RELACIONADAS

Estadisticos de muestras relacionadas

Desviacion | Emortip. dela

Media N tip. media

Par1  Mag. Mét Conv. Inicial | 69,2500 20 975961 218232
Maq. Mé. Conv. Final | 69,3500 20 979944 219122

Correlaciones de muestras relacionadas

N Correlacion Sig.
Par1  Mag. Mét Conv. Inicial y 20 882 000
Maq. Mét. Conv. Final

Prueba de muestras relacionailas

Diferencias relacionadas
95% Intervalo de confianza para

Desviacion | Erortip. de la la diferencia
Media tip media Inferior Superior t al Sig. (bilateral)
Par1  Mag. Mét Conv. Inicial - -,10000 1,86096 41612 -07085 77085 -240 19 813
Maq. Mét. Conv. Final
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ANEXO 7.2: PRODUCTIVIDAD DE MAQUINISTAS-METODO PROPUESTO

ANEXO 7.2.1: PRUEBA DE NORMALIDAD

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Will
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Mag. Mat. Prop. Inicial 120 20 200 843 20 273
Mag. Mét. Prop. Final 151 20 200 8585 20 A50

* Este es un limite inferior de |a significacidn verdadera.
a. Correccidn de la significacidn de Lilliefors

Grafico Q-Q normal de Mag. Mét. Prop. Inicial Grafico Q-Q normal de Maq. Mét. Prop. Final
2 3+
-
i
o o
E o 3
o o
o a
n a
@ ol
= ]
E . E
o o
2 z
EE
2
-2
3] +
T T J T T T T T T T T
0 60 i ) 80 E & 7 0 %0 100
Valor observado Valor observado

ANEXO 7.2.2: PRUEBA T STUDENT PARA MUESTRAS RELACIONADAS

Estadisticos de muestras relacionadas

Desviacion | Errortip. dela

Media N tin. media

Part  M4g. Mét Prop. Inicial | 71,8500 20 8,31153 1,85952
W30, Mét Prop. Final | 78,4500 2 9,15064 2,04615

Correlaciones de muestras relacionadas

N Correlacidn Sig.

Parf  Maq. Mét Prop. Inicialy 20 977 0oo
Wag. Mét. Prop. Final

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas
95% Intervalo de confianza para

Desviacion | Errortip. dela |a diferencia
Media tip. media Inferiar Superior 1 al Sig. (hilateral)
Par1  Mag. Mét Prop. Inicial- -6,60000 2,03651 45538 -7,55312 -5,64688 | -14,493 19 000
Mg, Mét. Prop. Final
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ANEXO 7.3: PRODUCTIVIDAD DE MANUALES-METODO CONVENCIONAL

ANEXO 7.3.1: PRUEBA DE NORMALIDAD

Pruebas de normalidad

Kaolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Man. Mé&t. Conv. Inicial AGBT 15 200 8488 15 080
Man. Mét. Canv. Final 79 15 200 934 15 318

* Este es un limite inferior de la significacidon verdadera.

a. Correccidn de la significacidn de Lilliefors

Grafico Q-Q normal de Man. Mét. Conv. Inicial

Grafico Q-Q normal de Man. Mét. Conv. Final

Normal esperado
7

Normal esperade

T
a5

s0

Valor observade

40 45

T
50

Valor observado

ANEXO 7.3.2: PRUEBA T STUDENT PARA MUESTRAS RELACIONADAS

Estadisticos de muestras relacionadas

Desviacién | Erortip. dela
Media il tip. media
Par1  Man.Mét Conv Inicial | 45,0000 15 573212 1,48003
Man. Mét Conv. Final | 45,0667 15 548331 141578
Correlaciones de muestras relacionadas
N Correlacion Sig.
Par1  Man. Mét Conv. Inicialy 15 950 000
Man. Mét. Con. Final
Prueba de muestras relacionadas
Diferencias relacionadas
85% Intervalo de confianza para
Desviacion | Errartip. de Ia la diferencia
Media tip. media Inferior Superior t al Sig. (hilateral)
Par1  Man. Mét Conv. Inicial - - DBAET 179151 48257 -1,05877 52544 144 14 887
Man. Mét Conv. Final
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ANEXO 7.4: PRODUCTIVIDAD DE MANUALES-METODO PROPUESTO

ANEXO 7.4.1: PRUEBA DE NORMALIDAD

Pruebhas de normalidad

Kolmaogorov-Smirnoy®

Shapiro-Wilk

Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Man. Mét. Prap. Inicial 109 15 200 95T 15 633
Man. M&t. Frop. Final 141 15 ,2I:II'.'IY 85T 15 G635

* Este es un limite inferior de la significacién verdadera.

a. Correccidn de la significacidon de Lilliefors

Grafico Q-Q normal de Man. Mét. Prop. Inicial

Grafico Q-Q normal de Man. Mét. Prop. Final

Normal esperado

Normal esperado

Valor observado

Valor observado

ANEXO 7.4.2: PRUEBA T STUDENT PARA MUESTRAS RELACIONADAS

Estalisticos de muestras relacionadas

Desviacion | Ermortip. dela

Media i tip. media

Par1  Man. Mét Prop. Inicial | 461333 18 582643 153022
Man. M& Prop. Final | 54,9333 15 £,46588 167465

Correlaciones de muestras relacionatas

M Corelacidn

Sig.

Par1  Man. Mét Prop. Inicialy
Wan. Mét. Prop. Final

15 965

000

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas

95% Intervalo de confianza para

Dasviacidn | Emortip. dela la diferencia
Media tip. media Inferior Superior 1 1l Sig. (hilateral)
Par{  Man.Mét Prop. Inicial - -8,80000 174028 44934 876373 -7,83627 | -109,584 14 000
Wan. Mét. Prop. Final
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ANEXO VIII
CORRIDA ESTADISTICA PARA MUESTRAS INDEPENDIENTES

(PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES
DE REALIZAR EL ESTUDIO)

ANEXO 8.1: PRODUCTIVIDAD DE MAQUINISTAS-ANTES DE REALIZAR

EL ESTUDIO

ANEXO 8.1.1: PRUEBA DE NORMALIDAD

Pruebas de normalidad

Kolmogaorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Grupo de Estudio | Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad antes de Mét Conv-0 0g9 20 200 G54 20 433
Estudio Mét Prap-0 120 20 2007 943 20 273

Grafico Q-Q normal de Productividad antes de Estudio

para Método= Mét Conv0

Grafico Q-Q normal de Productividad antes de Estudio

Normal esperado

para Método= Mét Prop-0

Normal esperado

T T
60 70

Valor observado

Valor observado

ANEXO 8.1.2: PRUEBA DE SUPUESTOS DE IGUALDAD DE VARIANZAS y
PRUEBA T STUDENT PARA MUESTRAS INDEPENDIENTES

Estadisticos de grupo
Desviacidn Errortip. dela
Grupo de Estudio K] Media '[Ip media
Productividad antes de Mét Conv-0 20 69,25 9,760 2182
Sl Mét Prop-0 20 71,85 8,312 1,859
Prueba de Muestras Independientes
Prueba de
Levene para la Prueba T para la igualdad de medias
igualdad
Diferencia| Error tip. 23&::::’2':::
Fo| sig | t gl |Sig. (bilateral)| entre | Dela anzapa
I . . diferencia
medias |diferencia - -
Inferior | Superior
Productividad antes Se han Asumido 0,100 | 0,754 | -0.907 38 0,370 2,600 | 2,866 | -8403 3203
del Estudio varianzas iguales
No se han asumido 0,907 | 37,060 0,370 2,600 | 2,866 | -8403 3208
varianzas iguales
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ANEXO 8.2: PRODUCTIVIDAD DE MAQUINISTAS-DESPUES DE

REALIZAR EL ESTUDIO

ANEXO 8.2.1: PRUEBA DE NORMALIDAD

Pruebas de normalidad

Kolmogarov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Grupo de Estudio | Estadistico al Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad después Mét Cony-0 176 20 103 948 20 334
de Estudio Mt Prop-0 451 20 200" 956 20 450

* Este es un limite inferior de la significacidn verdadera.

a. Correccidn de 1a signi

ficacidn de Lilliefors

Grafico Q-Q normal de Productividad después de Estudio

para Método= Mét Conv-0

Grafico Q-Q normal de Productividad después de Estudio

para Método= Mét Prop0

-

Normal esperado

T
60 70

Valor observado

Normal esperado

T T
70 80

Valor observado

ANEXO 8.2.2: PRUEBA DE SUPUESTOS DE IGUALDAD DE VARIANZAS y
PRUEBA T STUDENT PARA MUESTRAS INDEPENDIENTES

Estadisticos de grupo
Desviacidn Errortip. dela
Grupo de Estudio M Media tip. media
Productividad después Mét Conv-0 20 f8 35 9,799 2191
de E&tigin Mét Prop-0 20 78,45 9,151 2,046

Prueba de Muestras Independientes

Prueba de
Levene parala Prueba T para la igualdad de medias
igualdad
Diferencia| Error tip. :gr:;ilan;:;vaalgadlz
F Sig. t ql Sig. (bilateral)| entre De la . p.
. . . diferencia
medias |diferencia - -
Inferior | Superior
Productividad Se han Asumido 0,004 | 0949 | -3,035 38 0,004 9,100 | 2998 | -15169  -3,031
después del Estudio varianzas iguales
No se han asumido -3,035 | 37,823 0,004 9,100 | 2998 | -15170  -3.030
varianzas iguales

87




ANEXO 8.3: PRODUCTIVIDAD DE MANUALES-ANTES DE REALIZAR EL

ESTUDIO

ANEXO 8.3.1: PRUEBA DE NORMALIDAD

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Grupo de Estudio | Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
Productividad antes de Mét Conv-0 67 15 200 Bog 15 090
Estudio Mt Prop-0 109 15 200" as7 15 633

* Este es un limite inferior de la significacién verdadera.

a. Correccidn de |1a significacidn de Lilliefors

Grafico Q-Q normal de Productividad antes de Estudio

para Metodo= Mét Conv0

Grafico Q-Q normal de Productividad antes de Estudio

par

a Metodo= Mét Prop.0

Normal esperado

Normal esperado

T
45 50

Valor observado

2

T T
45 50

Valor observado

ANEXO 8.3.2: PRUEBA DE SUPUESTOS DE IGUALDAD DE VARIANZAS y
PRUEBA T STUDENT PARA MUESTRAS INDEPENDIENTES

Estadisticos de grupo
Desviacion Errortip. de la
Grupo de Estudio N Media tip. media
Productividad antes de Mét Conv-0 15 4500 5732 1,480
Esidin Mét Prop-0 15 | 4613 5,927 1,530
Prueba de Muestras Independientes
Prueba de
Levene parala Prueba T para la igualdad de medias
igualdad
Diferencia| Error tip. g::;i:]r:;va;:adlz
Fo| sig | t gl |Sig. (bilateral)| entre | Dela anza pe
. . . diferencia
medias |diferencia - -
Inferior | Superior
Productividad antes Se han Asumido 0,123 | 0,729 | -0.532 28 0,599 1,133 | 2,129 | -5494 3227
del Estudio varianzas iguales
No se han asumido 0532 | 27,969 0,599 1133 | 2,129 | -5494 3228
varianzas iguales

88




ANEXO 8.4: PRODUCTIVIDAD DE MANUALES-DESPUES DE REALIZAR

EL ESTUDIO

ANEXO 8.4.1: PRUEBA DE NORMALIDAD

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Grupo de Estudio | Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
Productividad después Mét Caonv-0 749 18 200 H34 15 318
de Estudio Mét Prop-0 141 15 2007 a57 15 635

* Este es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccidn de la significacién de Lilliefors

Grafico Q-Q normal de Productividad después de Estudio

para Metodo= Mét Conv-0

Grafico Q-Q normal de Productividad después de Estudio

para Metodo= Mét Prop0

Normal esperado

Normal esperado

35 a0 a5

Valor observado

Valor observado

ANEXO 8.4.2: PRUEBA DE SUPUESTOS DE IGUALDAD DE VARIANZAS y
PRUEBA T STUDENT PARA MUESTRAS INDEPENDIENTES

Estadisticos de grupo
Desviacion Errortip. de la
Grupo de Estudio M4l Media ﬁp media
Productividad después Mét Conv-0 15 45 07 5483 1,418
He:Estudin Mét Prop-0 15 54,93 6,486 1,675

Prueba de Muestras Independientes

Prueba de
Levene parala Prueba T para la igualdad de medias
igualdad
0/
Diferencia| Error tip. :(snf;i::j;va;:ai:
F | sig | t gl |Sig. (bilateral)| entre | Dela anza pe
. . ! diferencia
medias |diferencia - -
Inferior | Superior
Productividad Se han Asumido 0,281 | 0,600 | -4499 28 0,000 9867 | 2,193 | -14359 5375
después del Estudio varianzas iguales
No se han asumido -4499 | 27246 9867 | 2,193 | -14,364 -5369
varianzas iguales
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) ANEXO IX
CORRIDA ESTADISTICA PARA MUESTRAS RELACIONADAS
(EVALUACION TEORICA-TECNICA)

ANEXO 9.1: EVALUACION TEORICA-TECNICA DE MAQUINISTAS

ANEXO 9.1.1: PRUEBAS DE NORMALIDAD PARA MAQUINISTAS

Nermal esperade

Pruebas de normalidad

Valor observado

Kolmogaorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico ol Sig. Estadistico gl Sig.
EvalTeoTecMag0 138 20 200 946 20 313
EvalTeoTecMangd 124 20 200 67 20 B8E
* Este es un limite inferior de |a significacion verdadera.
a. Correccidn de Ia significacidn de Lilliefors
| ,,// | S
/” o //a
14 A § e
s pd
. v E - >
0 2 z o
- 7

Valor observada

ANEXO 9.1.2: PRUEBA T STUDENT PARA MUESTRAS RELACIONADAS

PARA MAQUINISTAS
Estadisticos de muestras relacionacas
Desviacidn Errortip. dela
Media N tip. media
Par1  EvalTeoTecMagd | 16,4000 20 413458 92452
EvalTeoTecMag4 | 23,1000 20 352286 78773
Correlaciones de muestras relacionadas
N Correlacién Sig.
Par1  EvalTeoTecMagOy 20 951 000
EvalTeoTecMand
Prueba de muestras relacionadas
Diferencias relacionadas
95% Intervalo de confianza para
Desviacidn | Errortip. de la |a diferencia
Media tip. media Inferior Superior 1 gl Sig. (hilateral)
Par1  EvalTeoTecMagl- -6,70000 134164 ,30000 -7,32T9 -6,07209 | -22333 19 000
EvalTeoTecMand
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ANEXO 9.2: EVALUACION TEORICA-TECNICA DE MANUALES

ANEXO 9.2.1: PRUEBAS DE NORMALIDAD PARA MANUALES

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EvalTécnicaMand 225 15 040 923 15 212
EvalTécnicaMand 227 15 036 929 15 268

a. Correccidn de la significacion de Lilliefors

Grafico Q-Q normal de EvalTécnicaMan0

Grafico U-0 normal de EvaiTécnicahiand

Normal esperado

Narmal esperado

Valor observado

Valor chservade

ANEXO 9.2.2: PRUEBA T STUDENT PARA MUESTRAS RELACIONADAS

PARA MANUALES

Estadisticos de muestras relacionadas

Desviacion | Emortip. de la
Media M ti. media
Par{1  EvalTécnicaMan0 | 31,5333 15 5,06905 1,30882
EvalTécnicaMland | 40,6000 15 492515 1,27167
Correlaciones de muestras relacionadas
N Correlacion Sig.
Par{  EvalTécnicaMan0y 15 585 0oo
EvalTécnicaMand
Prueba de muestras relacionadas
Diferencias relacionadas
95% Intervalo de confianza para
Desviacion | Errartip. dela la diferencia
Media tip. media Inferior Superior t al Sig. (bilateral)
Par{  EvalTécnicaban( - -0 06667 88372 22817 -5 55605 -BAT728 | -39,736 14 000
EvalTécnicaMand
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ANEXO 9.3: PRODUCTIVIDAD METODO PROPUESTO PARA

MAQUINISTAS SIN EXPERIENCIA - MUESTRAS RELACIONADAS

ANEXO 9.3.1: PRUEBA DE NORMALIDAD

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Willk
Estadistico gl Sig. Estadistico il Sig.
MagSEQ R 32 200 957 32 223
MagSE4 20 32 ,EDDT 964 32 352

* Este es un limite inferior de |a significacidn verdadera.

a. Correccidn de la significacion de Lilliefors

Gréafico Q-Q normal de MaqSEOQ

o

Normal esperado

-4

T T
30 35

Valor observado

ANEXO 9.3.2: PRUEBA T STUDENT PARA MUESTRAS RELACIONADAS

Estadisticos de muestras relacionadas

Desviacidn Errortip. de la
Media N tip. media
Par1  MagSED | 30,8125 32 579453 1,02434
MagSE4 | 36,4375 32 6,32424 111798
Correlaciones de muestras relacionadas
N Correlacian Sig.
Par1  MagSE0yMagSE4 32 931 .ooo
Prueha de muestras relacionadas
Diferencias relacionadas
95% Intervalo de confianza para
Desviacidn | Errortip. de la |a diferencia
Media tip. media Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)
Par1  MagSEO- MagSE4 | -5,62500 2,31056 40845 -6,45805 -479195 | -13771 kil 000
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