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RESUMEN 

En mi trabajo de investigación se tuvo como objetivo determinar cómo la 

aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en el área de chompas 

de la empresa MODIPSA, SJL-2018. Esto como respuesta al problema, ¿En qué 

manera la aplicación del estudio del trabajo mejorara la productividad en el área 

de chompas de la empresa MODIPSA, SJL-2018? 

La investigación se desarrolló bajo un diseño cuasi- experimental, con un 

enfoque cuantitativo: cuya población y muestra estuvo representada por el 

periodo de tiempo de 6 meses en la empresa MODIPSA que la investigación fue 

tomada. La técnica aplicada fue la revisión y análisis de datos, cuyo instrumento 

de medición utilizado es la ficha de recolección de datos los cuales se validaron 

mediante la técnica de opinión de expertos. Así mismo la variable independiente 

tuvo un tratamiento descriptivo, por otro lado la variable dependiente fue 

inferencial (la prueba de T- Student y la comparación de medias), métodos 

usados para la obtención de resultados para llegar a la conclusión. 

En conclusión, la aplicación del estudio del trabajo  para mejorar la productividad 

en el área de chompas de la empresa MODIPSA, como resultado incremento en 

un 59.08%. 

Palabras clave: Estudio, trabajo, productividad.
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ABSTRACT 

In my research work it was aimed to determine how the application of the work 

study improves productivity in the area of sweaters of the company MODIPSA, 

SJL-2018. This as a response to the problem, how will the application of the work 

study improve productivity in the area of sweaters of the company MODIPSA, 

SJL-2018? 

The research was developed under a quasi-experimental design, with a 

quantitative approach: whose population and sample was represented by the 

period of time of 6 months in the company MODIPSA that the research was taken. 

The technique applied was the review and analysis of data, whose measurement 

instrument used is the data collection sheet which were validated by the expert 

opinion technique. Likewise, the independent variable had a descriptive 

treatment, on the other hand the dependent variable was inferential (the T-

Student test and the comparison of means), methods used to obtain results to 

reach the conclusion. 

In conclusion, the application of the study of work to improve productivity in the 

area of sweaters of the company MODIPSA, as a result increase by 59.08% 

Keywords: Study, work, productivity.



1 

I. INTRODUCCIÓN

En la industria en especial en lo textil si hablamos de aumentar la productividad 

es necesario que se hable del estudio del trabajo ya que en todo proceso 

productivo es importante el tiempo que demora en tener lista una producción 

para poder cumplir con los clientes ser más competitivos frente a otras empresas, 

según nos señala el Director Jurgens (2018) de la revista Annual Report 2017–

2018 La producción es más que manufactura; porque se parte de una 

investigación luego desarrollo y diseño para saber el comportamiento del 

consumidor y a los ciclos de fin de uso, frente a la cuarta revolución industrial 

que estamos pasando en los últimos años el trabajo en la industria tiene que 

mejorar para cubrir las exigencias del mercado. Se ha visto a nivel internacional 

que las empresas sean pequeñas, mediana o grandes siempre están buscando 

como aumentar su productividad pero a la vez reducir los tiempos en todo su 

proceso de producción. 

Según señala Jurburg y Tanco (2017) en su artículo Factores Operativos que 

afectan la productividad en Pymes nos señala que un factor importante que 

afecta a la producción es los tiempos de parada por diferentes circunstancias 

hacen que la producción se paralice y al final sea un costo adicional para la 

empresa para reducir estos tiempos él menciono que utilizando el estudio de 

tiempos para encontrar, corregir y mejorar el sistema de producción. 

Por otro lado un estudio realizado en el Perú  realizado por Aurys Consulting y G 

de Gestión (2016) demuestra que: las empresas peruanas en cuanto a 

productividad están muy por lo bajo comparando con la productividad mundial, 

las mejoras que logran alcanzar no son suficiente para lograr competir a nivel 

internacional, debemos buscan mejorar e incorporar en su planificación nuevas 

estrategias que ayuden a mejorar su producción, incrementar las habilidades y 

ser más competentes para satisfacer las necesidades del consumidor para ello 

nos recomendó aplicar una reingeniería de procesos donde la metodología del 

estudio del trabajo es un instrumento para lograr la disminución de tiempos, 

reducir costos y cualquier otra actividad improductiva.  

Durante los últimos cuatro años, ha habido una clara disminución en la 

productividad del sector textil en Perú, Según el Instituto de Estudios Económicos 
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y sociales (2018) en su reporte indico que el rubro textil y de confecciones ha 

disminuido su participación en el PBI de la industria, al pasar de 10,6% en el 

2010 a 7,5% en el 2016  Grafico N°1 (Anexo N°1), esto da como consecuencia 

una disminución de la actividad productiva, esto se debe por la importación de 

ropa que proviene de Asia a bajo costo según , además en el Perú son pocas las 

empresas que buscan mejorar en cuanto el proceso productivo cuentan con poca 

tecnología  pocas son las empresas que cuentan con máquinas tejedoras 

eléctricas, las empresas medianas combinan maquinas semi- industriales y los 

acabados a mano, las pequeñas empresas utilizan las maquinas manuales con 

acabados manuales y las micro empresas la producción es básicamente manual. 

En el Perú la mayoría de ellas son pequeños talleres donde muchos de los 

trabajadores a aprendido a través de la práctica y no por que han tenido una 

preparación especial para trabajar en este rubro, es por ello que vemos que la 

exportación de prendas de vestir tejidas no está pasando por su mejor momento, 

así como lo menciono la Cámara de Comercio de Lima ( 2016) Grafico N° 2 

(Anexo N° 2),  otra de las causas es que no tiene un personal especialmente 

para aplicar metodologías o utilizar herramientas para mejorar su nivel de 

productividad, no disponen de un estudio de trabajo y por lo tanto no pueden 

planificar y proyectarse a futuro, Además de acuerdo con la publicación de Bello 

et al. (2020),  el estudio del trabajo es una gran ayuda para las empresas porque 

pueden reconocer en que parte del ciclo de producción está demorando más y 

ahí tomar las correcciones necesarias para conseguir un trabajo eficiente y a la 

vez aumentar la productividad. 

La empresa MODIPSA es una empresa del rubro textil, elabora prendas de vestir 

para damas y caballeros de toda edad en los últimos años ha ingresado al 

mercado con prendas de vestir tejidas a máquina industrial, está situada en el 

distrito de San Juan de Lurigancho en la urb. Campoy, es una empresa que está 

posicionada entre las empresas locales pero aun así presenta problemas en 

cuantos problemas internos como la falta de organización, reproceso de 

prendas, en todas sus áreas no aplican las herramientas necesarias durante la 

producción todo esto se ve revelado al final en una disminución de la 

productividad, esto se debe a la ausencia  de disciplina y conocimiento del jefe y 

sus colaboradores; usando la tarjeta de observaciones, se representó la 
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información a continuación con el diagrama donde se observó los problemas 

frecuentes esto se puede ver reflejado en el diagrama de Causa-efecto.   

  Figura 1. Diagrama de Causa-efecto. 

  Fuente: Elaboración Propia 

Figura 1. Diagrama de Causa-efecto, señalaron problemas primordiales en el 

proceso de producción que dieron inicio a demoras en la elaboración de las 

prendas, se detectaron 12 causas que ocasionaban los problemas en la baja 

productividad, se planifico y se asignaron valores a las causas con el fin de 

examinarlas y valorarlas a través de un análisis de frecuencia de datos que se 

dieron a conocer en la Tabla 1. 
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  Tabla 1. Frecuencia de datos 

 Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 1. Frecuencia de datos, en la presente imagen se vieron las dificultades 

que eran frecuentes en el área confección de chompas y las causas que dieron 

origen a los problemas, siendo el problema que se repetía más seguido era los 

tiempos de espera 21%, falta del método de trabajo del operario 17.6%, la falta 

de maquina remalladora 14.03%, falta de reportes de auditorías 14.07% 

De igual modo, estos datos se utilizaron para elaborar el diagrama de frecuencia 

acumulada, se mostró la información de las dificultades que se presentan más 

seguidos en el área en la Figura 2. 

CAUSA DE BAJA 
PRODUCTIVIDAD 

FRECUENCIA %ACUMULADA 

Tiempos espera 36 21% 

Falta de método de trabajo del 
operario 

30 38,60% 

Falta de maquina remalladora 24 52,63% 

Falta de reportes de auditorias 24 66,67% 

Ausentismo de los trabajadores 15 75,44% 

Desabastecimiento de insumos 12 82,46% 

Deterioro de hilo por mal 
almacenamiento 

9 87,72% 

Falta de EPP 9 92,98% 

Poca iluminación 6 96,49% 

Falta de Mantenimiento de 
maquinarias 

6 100,00% 

TOTAL 171 
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 Figura 2.  Diagrama de Frecuencia Acumulada 

  Fuente: Elaboración Propia 

Figura 2. Diagrama de Frecuencia acumulada, se mostró los mayores obstáculos 

o dificultades que presento la empresa MODIPSA en el área de chompas, lo que

dieron a conocer el real problema que se centró la investigación, lo que llevó a 

enunciar la pregunta de investigación: 

Problema general: 

¿En qué manera la aplicación del estudio del trabajo mejorara la  

productividad en el área de chompas de la empresa MODIPSA, SJL-2018?     

Asimismo, se formularon los problemas específicos: 

¿En qué manera la aplicación del estudio del trabajo mejorara la eficiencia en el 

área de chompas de la empresa MODIPSA, SJL-2018?   

¿En qué manera la aplicación del estudio del trabajo mejorara la eficacia en el 

área de chompas de la empresa MODIPSA, SJL-2018?  
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Se sustentó la justificación de acuerdo a tres criterios. 

Justificación teórica, el trabajo realizado en la empresa MODIPSA tiene un 

aporte teórico porque se hace un análisis del proceso de producción por medio 

del estudio del trabajo. De acuerdo a Hernández et al. (2018, p.29) se elaboró 

aplicando los procedimientos científicos con un análisis teórico e instrumentos 

de mejora, para dar respuestas y soluciones a las preguntas y problemas que se 

presentaron. 

Justificación práctica, Tal como lo señalo Bernal, Cesar (2016, p.138) la 

justificación practica se da cuando desarrollamos los conceptos teóricos de una 

teoría y este ayuda a solucionar de forma clara las dificultades que se presentan 

durante la producción, durante la investigación, se llevó a cabo la aplicación del 

estudio del trabajo para obtener mejora en la productividad de la empresa 

MODIPSA y así obtener el mejor tiempo en cada proceso donde se podrá 

determinar el tiempo estándar para estandarizar las operaciones, se reducirá los 

tiempo de parada, tiempos de movimiento innecesarios y aumentar la habilidad 

del trabajador.  

Justificación metodológica, porque el proyecto se realizó utilizando la teoría y 

todos sus procedimientos prácticos para resolver los problemas que servirán 

como precedentes para otras empresas para realizar su mejora según Baena 

(2017, p.59) la justificación metodológica se utiliza los lineamientos teóricos para 

resolver y dar soluciones a los problemas, dar mejoras a la empresa y a la vez 

dar aportes para otras investigaciones. 

Objetivo General, se propuso: 

Determinar en qué medida la aplicación del estudio del trabajo mejora la 

productividad en el área de chompas de la empresa MODIPSA, SJL-2018.   

Objetivos Específicos: 

Determinar en qué medida la aplicación del estudio del trabajo mejora la 

eficiencia en el área de chompas de la empresa MODIPSA, SJL-2018. 
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Determinar en qué medida la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia 

en el área de chompas de la empresa MODIPSA, SJL-2018.  

En este contexto, se formuló la hipótesis general: 

La aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en el área de 

chompas de la empresa MODIPSA, SJL-2018.  

Y como hipótesis específicas: 

La aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área de chompas 

de la empresa MODIPSA, SJL-2018.  

La aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de chompas de 

la empresa MODIPSA, SJL-2018.   

Se adjuntó en el Anexo 3 la Matriz de Consistencia. 
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II. MARCO TEÓRICO

Para el estudio se revisaron y analizaron diferentes autores Nacionales e 

internacionales vinculadas al ámbito del estudio del trabajo que contribuyeron a 

sustentar la investigación. 

Se examinaron los siguientes antecedentes en un contexto nacional: 

Calderón, Moisés (2017), concluyo que la implementación del estudio del trabajo 

tiene un efecto positivo en la eficiencia en la cadena de producción, con un 

aumento del 14% en general, según lo indicado en la página 96. La eficacia 

experimento un crecimiento del 16%, mientras que la eficiencia y la productividad 

mejoraron en un 5% y 23%, respectivamente. 

Ojeda, Adolfo y Albino, Jushela (2015) ellos realizaron en el área de carguío de 

las bobinas un estudio de tiempos con la finalidad de reducir las operaciones al 

máximo, reducir tiempos de parada para logar un mejor desempeño de las 

maquinas en el ciclo productivo, se llegó a la conclusión que la aplicación del 

estudio de tiempos redujo las paradas programadas, al mínimo de 163.82 

minutos a 113.65 minutos y las paradas no programadas de 18.05 minutos a 

10.43 minutos. 

Carbonel, Piero y Prieto, Miguel (2015), indicaron: como finalidad la optimización 

del rendimiento en la compañía textil donde realizaron un conjunto de propuestas 

de mejoras para lograr mejorar el proceso productivo y reducir los tiempos de 

movimientos innecesarios. Para mejorar esta situación se empleó el estudio de 

movimientos, redistribución del espacio donde se trabaja en la planta. Luego que 

se realizaron las mejoras dieron resultados satisfactorios ya que se registró un 

crecimiento de un 19% de la capacidad productiva, se redujo 6,5% del tiempo de 

un proceso crítico y aumento de 12% de la capacidad productiva de los 

trabajadores. 

Oliva, Winkler (2016), realizo su investigación teniendo como finalidad demostrar 

que la aplicación de la metodología del estudio del trabajo puede lograr 

incrementar el rendimiento en la empresa de confecciones Textil Servicios en 

general R&S donde se trabajó 25 días donde después sus datos obtenidos 

fueron procesados por medio de la prueba paramétrica T de Student, dando 
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como resultado la aprobación de la hipótesis alternativa y demostrando que la 

ejecución del estudio del trabajo es un método eficaz para incrementar la 

productividad de las empresas y en este caso se logró una media de 0.1524 de 

incremento. 

Huallpa, Hamet (2016), realizo su proyecto basado en el estudio del trabajo 

optimizando los métodos de la empresa para mejorar el rendimiento, en este 

caso la investigación se basó en primer lugar definir cuál era el problema 

utilizando el diagrama de Pareto como cualitativos y cuantitativos la utilización 

de estudio de tiempos y movimientos como hombre –máquina, así pudiendo 

implementar propuestas de mejora aumentando la productividad en un 5.4% en 

el turno de día haciendo que disminuya los días de turno noche trabajados de 20 

a 10 días. Mediante este método la compañía también puede aumentar su 

beneficio. 

Se llevaron a cabo revisiones de los antecedentes en un contexto 

internacional. 

Montesdeoca, Édison (2015), elaboro su investigación teniendo como objetivo 

poder evaluar los procesos de producción con los diferentes métodos de 

medición y comprender los parámetros necesarios para determinar el mejor 

proceso y reducir los tiempos para así aumentar la productividad  y fijar  los 

costos que durante la producción intervienen. Se puede concluir que se redujo 

el tiempo estándar en un 0,33 segundos/unidades del tiempo estandarizado de 

producción aumentando su productividad en 1,6%. (p.119). 

Ruiz, Jesús et al. (2017), Realizaron una investigación en la fábrica luego de 

realizar un análisis en el proceso de llenado encontraron varios puntos en el 

recorrido donde se generaba el retraso de la producción para el análisis utilizaron 

el estudio del trabajo donde se ejecuto un análisis de los tiempos empleados en 

el proceso mediante el uso de un cronometro para determinar el tiempo promedio 

necesario, los resultados que se consiguieron demostraron que aplicando el 

estudio de tiempos y las correcciones en el proceso se pudo disminuir los 

tiempos en el proceso de llenado de 0.846 min. a 0.61 min. y Desestibadora de 

0.74 min a 0.45 min. Se puede concluir que el estudio de tiempo es un 
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instrumento adecuado para establecer el tiempo de los procesos y hacer las 

mejoras para reducir los tiempos perdidos y optimizar así mejor el proceso. 

De acuerdo a los autores Proto, Andrea et al. (2017) dentro del estudio realizado 

sobre la extracción de la madera en el área sur del mediterráneo de Italia, se 

realizó una evaluación de la eficiencia y los costos de extracción, para esta 

investigación realizaron estudios de tiempos para cuantificar la productividad y 

el costo operativo del reenvió de troncos en 2 plantíos de coníferas, luego de la 

realizar 100 ciclos de trabajo (50 ciclos en cada una stand A y B) Se calcularon 

modelos para el tiempo de ciclo, la productividad total y las fases de trabajo 

individuales, se obtuvieron resultados donde se puede apreciar el aumento de la 

productividad por ciclo de 11,8 m3 a 14,4 m3 en  A y en B de 9,97 m3 a 15,7 m3 

, mientras que los costos se redujeron de 3,60 €/m3 en A  y 4,90 €/m3 en B. Se 

pudo inferir que la implementación del estudio del trabajo contribuyo a aumentar 

la productividad, lo cual llevo a una disminución de los costos del proceso.  

Raghunath, Kulkarni et al. (2018) Realizaron un estudio para establecer el tiempo 

del ciclo para los procesos  que se realizan en el bobinado e inserción de bobinas 

y recomendar métodos que den mejores resultados para reducirlos y mejorar la 

productividad, para determinar los tiempos en los procesos utilizó los diferentes 

procedimientos del estudio del trabajo y estudio de movimiento para investigar 

todas las acciones que se llevaron a cabo en el proceso de bobinado y eliminar 

los tiempos de retraso y de espera, luego de realizar diferentes pruebas donde 

lograron reducir los tiempos ineficientes en el proceso y aumentando la 

producción donde se produce más en la misma cantidad de tiempo empleado, el 

tiempo estándar de inserción de  la bobina se ha reducido de 52,2 minutos a 29 

minutos. Es decir que se mejoró más del 44%. 

Duran, Cengiz, Cetindereb, Aysel y Yunus, Emre (2015) plantean cómo las 

técnicas de estudio del trabajo pueden optimizar la producción en una fábrica de 

tazas de té de vidrio, el objetivo era calcular el tiempo estándar estudiando el 

proceso para determinar los periodos de parada y establecer medidas para 

corregir estas demoras que al final afecta a la productividad de la empresa, tras 

la  implementación  del estudio del trabajo se pudo apreciar que en el sector de 

preparación de moldes era donde había más demoras se hizo las correcciones 
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en el proceso y se logró aumentar la producción de 155 moldes en 420 minutos 

a 237 moldes logrando que la eficiencia se incremente en un 53 por ciento. 

De acuerdo con los investigadores Chisosa, Denford y Chipambwa,Walter (2018) 

en su artículo explico la importancia del estudio del trabajo a nivel mundial ya 

que esta metodología tiene varios años se ve que en la actualidad se sigue 

utilizando en diferente empresas de diferentes rubros y más en el rubro textil 

porque promueve la mejora continua en la producción, utilizan esta metodología 

para reducir sus tiempos de producción y ser más  competentes frente a la 

competencia que hay entre las empresas. 

Continuando con la investigación, se presenta diferentes referencias 

bibliográficas que guardaron relación con la Variable Manipulada 

(Independiente) y la Variable de respuesta (Dependiente), con la finalidad de 

comprender mejor las variables objeto de estudio. 

Estudio del trabajo, según la fuente citada en la página 9 de la OIT (2014) Indico 

que se refiere a un proceso sistemático de examinar los métodos utilizados en la 

realización de tareas con el objetivo de manejar la eficiencia en el uso de 

recursos y establecer normas de desempeño estandarizadas. Por otro lado un 

grupo de investigadores dicen que es una técnica que se usa para analizar las 

operaciones, reducir los tiempos improductivos o de demora, estandarizar los 

procesos para lograr que se alcance una máxima producción en un determinado 

tiempo (Kulkarni, 2017). La finalidad principal del estudio del trabajo es analizar 

cómo se está realizando el trabajo, identificar las deficiencias del proceso para 

luego corregirlos reduciendo tiempos perdidos innecesariamente y así obtener 

tiempos estandarizados, de esa manera mejorar la productividad. Duran, 

Cetindereb y Emre (2015) en su artículo de investigación indica que el estudio 

del trabajo está basado en 2 técnicas de trabajo que son complementarias 

estudio de tiempos y estudio de método, donde los dos están relacionados para 

lograr mejorar la eficacia, disminuir costos, mejorar la calidad y acortar los 

tiempos reduciendo los plazos programados de producción y despacho del 

producto o servicio (p.119). 

La oficina Internacional del trabajo (2014) indica para realizar el estudio del 

trabajo se realiza el siguiente procedimiento: elegir el trabajo que se va a 
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estudiar, tomar nota de todos los datos de las labores utilizando técnicas para su 

mejor exactitud, examinar el trabajo de manera crítica, establecer el método más 

conveniente para la empresa lo cual a su vez no genere gastos, analizar los 

resultados con el nuevo método de ajuste de tiempo estándar  para las 

operaciones, definir el nuevo método a trabajar y el nuevo tiempo a las personas 

encargadas, implementar el nuevo método capacitando al personal 

correspondiente y por ultimo controlar la aplicación del nuevo método para lograr 

los objetivos trazados.  

Estudio de Métodos según Baca et al. (2014) consiste en examinar de forma 

crítica y detallada todas las operaciones que se realiza para encontrar las 

deficiencias que tiene el proceso para poder dar una mejora, plantear nuevas 

técnicas para que los trabajadores incrementen su rendimiento y logar óptimos 

resultados en la producción (p.155). 

Existen varias herramientas que se pueden utilizar para examinar las 

operaciones dentro de un proceso productivo, como las que veremos a 

continuación;  

Diagrama de operaciones según Baca et al. (2014), es donde se especifica  las 

operaciones que se realizan en el proceso donde sigue una secuencia y donde 

también se registra el tiempo que dura cada operación que puede ser operación, 

transporte, este diagrama es elaborado a base de símbolos que ayudan al 

analista a ver el proceso con detalle (p.178). 

Diagrama de recorrido de acuerdo a los autores López, Alarcón y Rocha (2015) 

a pesar que el diagrama de operaciones es detallado muchas veces no podemos 

ver todo el proceso en un solo lugar ya que en muchas ocasiones las 

operaciones se realizan en diferentes áreas de la planta por eso es necesario 

que realicemos un diagrama de recorrido donde se podrá ubicar en que parte del 

proceso se realizan las demoras o atrasos en la producción (p.66). 

Diagrama Hombre-Máquina según el autor Escalante (2015) Esto se empleó con 

el fin de examinar, analizar y perfeccionar una estación de trabajo, también se 

apreció la relación que hay entre el hombre y la máquina, también se puede 

observar cuando el hombre tiene momentos de ocio, cuando la maquina está 

parada o cuando surja una restricción en la estación de trabajo, su razón principal 
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es determinar la eficiencia del hombre y la máquina para logar un equilibrio 

optimo en el ciclo de actividades del hombre y su máquina (p.152). 

Según Navarro (2018), menciono: 

Las fórmulas para hallar el rendimiento de las maquinas como de los operarios: 

Ciclo completo del operario = preparación + ejecución + finalización  

Ciclo completo de la máquina = preparación+ ejecución + finalización 

Tiempo de operación de la máquina = hacer 

Tiempo inactividad del operario = espera 

Tiempo de paro de la máquina = ocio (p.41) 

    Fuente: Navarro (2018). 

El estudio de tiempos se refiere a la utilización de herramientas y técnicas para 

establecer la cantidad de tiempo requerido para realizar una operación o proceso 

de un trabajador calificado, con herramientas apropiadas en condiciones 

normales con un método establecido para desarrollar un trabajo. El estudio del 

tiempo para Roncancio et al. (2017) es lo que nos ayuda a alcanzar la eficiencia 

en el trabajo porque podemos establecer tiempos específicos para la realización 

de cada tarea. Para realizar el estudio de tiempo es necesario que hayamos 

realizado las mejoras al proceso donde había retrasos, cuellos de botella o 

movimientos innecesarios es decir haber estandarizado el trabajo. 
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Esta técnica se basó en registrar el tiempo en que toma realizar una tarea, el 

estudio de tiempos contribuyo a reducir los tiempos improductivos del trabajador 

a su vez hace posible incrementar la eficiencia de todo el personal y del equipo. 

El Tiempo estándar (Ts) de acuerdo a la definición proporcionada por Escalante 

(2016), hizo referencia al tiempo requerido por un trabajador competente y 

debidamente equipado, para llevar a cabo un trabajo a un ritmo considerado 

como promedio en una estación de trabajo, bajo condiciones normales y 

cumpliendo con la normas establecidas para la ejecución del trabajo (p. 604) 

 Tiempo Estándar = Tiempo Normal (1+ Suplementos) 

 Fuente: Escalante (2016) 

Continuando con la investigación la variable de respuesta (dependiente) 

tenemos a la Productividad, Gutiérrez (2014) nos enuncia que la productividad 

es lograr mejores resultados a través de un proceso donde se utiliza los recursos 

de la mejor manera (p. 20). 

  PRODUCTIVIDAD = EFICIENCIA * EFICACIA 

 Fuente: Gutiérrez (2014) 

También Fisico (2016) nos dice “que mide la eficiencia y relaciona la producción 

de un periodo con la cantidad de factores empleados (p.51).   

PRODUCTIVIDAD =
PRODUCCION OBTENIDA

FACTORES PRODUCTIVOS EMPLEADOS

 Fuente: Fisico (2016). 
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PRODUCTIVIDAD GLOBAL =
VALOR DE LA PRODUCCION OBTENIDA

COSTE DE LOS FACTORES EMPLEADOS

  Fuente: Fisico (2016). 

También Escalante (2016) nos enuncio que es la capacidad de utilizar los 

suministros que uno dispone para producir algún bien o servicio para satisfacer 

nuestras necesidades (p.48). Por otro lado García (2016) nos menciona que hay 

una relación directa entre eficacia y eficiencia, donde hacer lo correcto es eficacia 

y hacer correctamente las cosas con el mínimo de recursos es la eficiencia. 

De acuerdo con Céspedes, Nikita, Lavado, Pablo y Ramírez, Nelson (2016) 

afirman que la productividad es una forma de medir la eficiencia en la utilización 

de factores en el proceso de producción, con trabajadores altamente productivos 

produciendo más productos. 

Siguiendo con la investigación tenemos que mencionar a la eficiencia y a la 

eficacia que son 2 elementos importantes para determinar la productividad. 

Eficiencia es la optimización de recursos según Fisico (2016) indico: Es una 

medida que relaciona el valor del output con el valor del input, concluye que la 

eficiencia implica aprovechar al máximo los recursos disponibles y se define 

como la relación entre el valor obtenido del resultado o producto (output) y el 

valor de los recursos invertidos o utilizados (input) (p 49). 

EFICIENCIA = 
𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜𝑠 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑠 (𝑆/.)

Recursos utilizados (S/.)
∗ 100 

Fuente: Fisico (2016) 

EFICIENCIA= (
Horas – Hombre total programada)−(Horas−Hombre improductivas)

Horas−Hombre Total programada
 )* 100 

Fuente: Fisico, (2016). 

(Producción real / Producción Esperada) 

      Fuente: Céspedes (2018) 
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Horas Útil / Horas totales 

 Fuente: Céspedes (2016). 

Por otro lado tenemos a la eficacia y según Medianero (2016) indico que “La 

eficacia se refiere a la correlación entre los logros alcanzados y los objetivos 

establecidos previamente".” (p.38). 

Eficacia = 
Producción real

Producción programada
∗ 100 

Eficacia = 
Unidades producidas

Unidades programadas
* 100

  Fuente: Medianero (2016). 

Otros autores como Marcó, et al. (2016) nos mencionó que la medida en que se 

llevan a cabo eficazmente las acciones de una organización es un indicador del 

éxito por consiguiente de los objetivos establecidos (p. 24). También Chiavenato 

(2014) la eficacia “es una medida del   logro de resultados” (p. 132). Por tanto 

una empresa se considera eficaz cuando cuenta con la capacidad de realizar lo 

requerido para alcanzar los objetivos establecidos. 

  (Producción real/ Producción programada)

 Fuente: Marcó (2016). 
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III. METODOLOGÍA

3.1 Tipo y diseño de investigación. 

3.1.1 Tipo de investigación. 

Hernández (2018, p. 37), sobre la investigación nos indicó que es tipo aplicada 

porque podemos encontrar respuestas a los problemas que se presentan a 

través de la aplicación de procedimientos científicos, entonces podemos realizar 

la investigación con la finalidad de dar soluciones cumpliendo 2 propósitos: 

producir conocimiento, teorías y resolver los problemas prácticos. También se 

debe mencionar que la investigación es aplicada por que toda la base teórica 

que tenemos se puede aplicar para dar soluciones, eso nos explica Baena, 

Guillermina (2017, p.18). 

La investigación es aplicada, debido a que el propósito es abordar y resolver los 

problemas concretos que surgen en la empresa MODIPSA, utilizando para tal fin 

la metodología estudio del trabajo y conseguir un beneficio para la empresa. 

Asimismo conforme a los autores Hernández-Sampieri, Roberto et al. (2017, p. 

6), se realizó enfoque cuantitativo porque utilizando métodos estadísticos se 

puede obtener conclusiones   y relacionándolos con la teoría poder probar la 

hipótesis. Bernal (2016, p. 90) nos menciona que la investigación cuantitativa 

nos da una explicación y predice fenómenos utilizando herramientas de análisis 

matemático y estadísticos. 

La investigación es de nivel descriptivo-explicativo dado que se requiere 

recopilar información y medir las variables que intervienen en la investigación 

describiendo la cadena de producción y explicando de forma detallada los 

resultados de la investigación. Según para los autores Hernández-Sampieri, et 

al. (2018, p.108) nos dice: "Medir o recopilar datos e informar sobre conceptos, 

variables, aspectos, dimensiones o componentes de un fenómeno o problema 

en estudio". Durante el trabajo se recopilaron datos de las variables, seguida de 

una explicación de los resultados tras realizar la mejora correspondiente. 
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3.1.2 Diseño de la Investigación. 

Debido a la naturaleza de la investigación del problema, se empleó un diseño 

experimental como enfoque de estudio para dar solución al planteamiento del 

problema como nos dice los autores Hernández-Sampieri, Roberto y Mendoza, 

Christian (2018, p.173) que en una investigación se puede manipular la variable 

independiente para producir resultados y analizar las consecuencias en la 

variable dependiente, como se ve en la figura 3. También dentro del diseño 

experimental se utilizó lineamientos del tipo cuasi experimental por que el 

grupo que se manipulo la variable manipulada es un grupo ya formado antes del 

experimento. 

   Figura 3: Diseño de prueba y variables 

 Fuente: Hernández Sampieri, et al. (2018, p. 151) 

Ñaupas, Humberto et al. (2018, p. 362), nos dice que este diseño de 

investigación cuasi experimental son adecuados para situaciones del mundo 

real en las que no se pueden crear grupos al azar, pero se pueden manipular las 

variables experimentales. 

Con respecto a su alcance temporal de acuerdo a Manterola, Carlos y Otzen, 

Tamara (2015) nos dicen que las estrategias longitudinales implican estudios de 

medidas repetidas de la variable de respuesta y se definen como estudios 

comparativos dinámicos. El propósito de este tipo de estudio es describir los 

cambios en la variable respuesta en función del tiempo e investigar las co-

variables que pueden causar estos cambios. Una de las propiedades 

fundamentales de este tipo de investigación tiene que ver con las medidas de 

referencia y los cambios en una o más variables a lo largo del tiempo; de esta 

forma, cada unidad de estudio se mide de forma continua en diferentes 

momentos. También nos menciona Hernandez-Sampieri y Mendoza (2016, p. 

183), nos mencionan que en diferentes momentos de tiempos se pueden 
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recolectar la información para realizar análisis y dar   respuesta a los problemas 

de la investigación sus causas y sus efectos. 

 Figura 4: Investigación Longitudinal 

    Fuente: Hernández Sampieri, et al. (2018, p. 183) 

Los estudios son longitudinales, mirando cambios en la población durante 

periodos de tiempos cortos, medianos y largos. Además, debido a que la 

población de interés es evaluada en al menos dos ocasiones, se pueden medir 

los cambios en las variables a lo largo del tiempo, como se puede ver en la figura 

4. Esto significa que se tomarán dos medidas, una antes y otra después del

uso de la variable manipulada. 

Estructura donde: 

  O1: Prueba inicial 

  X: Tratamiento     G: O1 – X – O2 

  O2: Prueba final 

3.2 Variables y operacionalización: 

Variable Manipulada: “Aplicación del estudio del trabajo” 

Definición conceptual: 

Según La Oficina Internacional del Trabajo (2014) nos menciono: que el estudio 

del trabajo es el revisión ordenada de los procedimientos ejecutados para llevar 

a cabo tareas específicas, con el fin de perfeccionar el uso de los recursos 
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eficazmente y estandarizar el desempeño de acuerdo a las labores que se 

ejecutaron (p.9). 

Definición Operacional: 

Gonzales (2017) Indico: “La técnica de medición del trabajo es dividir una 

operación en elementos distintos y bien definidos, así como después asignar a 

cada uno un valor de tiempo” (p.66). 

Dimensión 1: Estudio de Métodos 

La metodología del estudio de métodos es una herramienta cualitativa que 

pretende optimizar la productividad, la eficiencia operativa y dar un mayor valor 

agregado de calidad en los productos o bienes, se utilizaran métodos de 

observación y registro mediante un formulario de recolección de datos. 

Indicador 1: Eficiencia del Proceso 

E. P. = 1 −
(T + D)

A

Dimensión 2: Estudio de Tiempos 

Escalante (2016) indico que el tiempo estándar es el tiempo que necesita un 

trabajador entrenado y equipado para ejecutar trabajos en una estación de 

trabajo a velocidad normal en condiciones normales y de acuerdo con los 

estándares de desempeño laboral establecido. (p. 604). 

Indicador 2: Tiempo estándar del proceso 

  Tiempo Estándar = Tiempo Normal (1 + Suplementos) 
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Variable de Respuesta: Productividad 

Definición conceptual: 

Gutiérrez, Humberto (2014), mencionó la productividad está vinculada a los 

logros obtenidos en un proceso o sistema determinado, de manera que elevar la 

productividad significa alcanzar resultados superiores, tomando en 

consideración los suministros utilizados en dicho proceso o sistema (p. 21). 

Definición operacional: 

La productividad estará determinada por la eficiencia y la eficacia que se deriva 

de los trabajadores, la productividad se basara en unidades producidas por horas 

hombre. 

Dimensiones: 

Dimensión 1: Optimización de recursos 

Fisico (2016) nos dice “que mide la eficiencia y relaciona la producción de un 

periodo con la cantidad de factores empleados” (p.51). 

Indicador 1: Eficiencia 

EFICIENCIA= (
Horas – Hombre total programada)−(Horas−Hombre improductivas)

Horas−Hombre Total programada
) * 100 

Dimensión 2: Cumplimiento de metas 

Medianero (2016) indico que “La eficacia se refiere a la correlación entre los 

logros alcanzados y los objetivos establecidos previamente".” (p.38). 

Indicador 2: Eficacia 

       Eficacia = 
Unidades producidas

Unidades programadas
* 100
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Operacionalización. 

Se establecieron 2 dimensiones en nuestro trabajo de investigación donde se 

puede observar en la matriz de operacionalización mostrado en el anexo 3.   

3.3 Población, muestra y muestreo. 

3.3.1 Población. 

Hernández, Arturo et al. (2016, p. 35), nos indicó que la población es un grupo 

de individuos o elementos que tienen atributos similares y sirven como conjunto 

de referencia donde se realizara las modificaciones para la investigación de 

interés.  También Bernal, cesar (2016, p. 213), nos mencionó que la población 

es un grupo de individuos que tienen algo en común, ya sea por su edad, genero, 

ubicación geográfica, entre otras posibles características. 

La población del proyecto de investigación fue el proceso de fabricación de 24 

semanas del área de chompas de MODIPSA, ejecutada antes y después de la 

aplicación del método propuesto. 

3.3.2 Muestra. 

Ñaupas, Humberto et al. (2018, p 235), afirma que la muestra es una porción que 

refleja de manera adecuada a la población en términos de características 

similares con el propósito de investigar y recolectar datos de alguna 

característica en común con la finalidad de universalizar los resultados obtenidos 

al conjunto de la población.  

Para la investigación la muestra fue el sistema productivo de 24 semanas en el 

área de chompas de la empresa MODIPSA. 

3.3.3 Muestreo. 

Baena, Guillermina (2017, p. 84), nos indicó que el muestreo es una pequeña 

parte de la población que se selecciona para realizar la investigación y tiene 

como ventaja conocer de algo de una gran población a bajo costo y con mayor 

rapidez. 

Los tipos de muestreo son no probabilísticos porque no se rigen del azar y la 

probabilidad sino de motivos específicos relacionados con los objetivos del 
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investigador, en este caso, por conveniencia, este estudio se realizara con la 

misma muestra que la población; se completara en 24 semanas. De acuerdo con 

la afirmación de Hernández citada por Castro (2003) en su investigación, se 

establece que si el tamaño de la población es inferior a cincuenta individuos, 

entonces la muestra es considerada como la población total (p.69). Es importante 

tener en cuente que esta afirmación solo es aplicable en un contexto especifico 

y puede variar en función del tipo de investigación y los objetivos de la misma. 

3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos. 

Técnica. 

Ñaupas, Humberto (2017, p. 204) indico que se selecciona la técnica más 

apropiada para la recolección de datos y verificar las hipótesis planteadas y en 

este caso son la observación, el experimento y el análisis de contenido. 

La técnica para la investigación fue la observación con el registro directo de los 

hechos, para lograr la recopilación de la información detallada, concisa y objetiva 

en cuanto a las unidades que se está analizando, en relación a las variables e 

hipótesis planteadas en el estudio. 

Instrumento. 

Baena, Guillermina (2017, p.68) indicó que los instrumentos son herramientas o 

medios que actúan como soporte que harán que se realice con efectividad las 

técnicas. Además el autor Ñaupas, Humberto (2017, p.205) nos dice que se debe 

determinar la validez y confiabilidad de los instrumentos.  

De la misma manera, el instrumento que se emplearon, fueron las tarjetas de 

recopilación de datos junto con Listas de Chequeo. Observación. 

Tarjeta de Observación N°1: Tarjeta de observación: Aplicación de Estudio del 

trabajo. Tarjeta observación de DAP (Anexo N°4), Tarjeta de toma de tiempos 

(Anexo N° 5)  

Tarjeta de observación N°2: “Reporte de productividad” (Anexo N° 6) 

Con respecto al instrumento empleado (Tarjeta de Hoja de Registro) (Anexo 7) 

se verificara mediante la evaluación de tres expertos en el área temática del 

estudio para confirmar su validez. 
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En referencia al instrumento utilizado para la investigación fue un cronometro 

permiten tomar el tiempo de las actividades. 

Validez y Confiabilidad. 

Validez. 

Sampieri (2014) dice: que la validez se refiere al nivel en que un instrumento de 

medición realmente evalúa la variable que tiene como objetivo medir. (p.200). 

Así mismo Bernal (2016) nos menciona: que un instrumento de medición es 

válido cuando mide aquello para lo cual está destinado. (p.246).” 

Confiabilidad. 

Sampieri (2014, p. 200) indica: La confiabilidad se refiere al nivel de consistencia 

y coherencia en los resultados producidos por un instrumento de medición. 

Además Bernal, César (2016) nos dice que con los mismos instrumentos se mi 

de varias veces y los resultados son parecidos o similares entonces se dice que 

el instrumento es confiable (p.246). 

Para garantizar la validez y confiabilidad del instrumento de recopilación de datos 

en el proyecto de investigación, se llevara a cabo una revisión por parte de 

expertos: se pedirá a los expertos que hagan la revisión y evaluación del 

instrumento que sirvió para recolectar los datos, se ha requerido que tres 

profesores (Ingenieros) de la escuela de Ingeniería Industrial, quienes poseen 

un grado de magíster, sean designados como expertos para analizar el 

instrumento utilizado en esta investigación. Estos expertos utilizarán la carta de 

presentación (Anexo N°8) para llevar a cabo su examen, además de contar con 

la definición teórica de las variables y dimensiones (Anexo N°9 y 10), la matriz 

de operacionalización de las variables (Anexo N°11) y el certificado de validez 

de contenido de los instrumentos (Anexo N°12). 

3.5 Procedimiento. 

Descripción de la organización. 

En esta investigación estudiaremos a la empresa MODIPSA su nombre 

comercial, su razón social es MODAS DIVERSAS DEL PERÚ S.A.C. con RUC 

2042392628, la empresa empezó sus actividades el 01 de abril del 1999. La 
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empresa se dedica a la confección de prendas de vestir en tela plana y tela de 

punto, en los últimos años ha incursionado en las prendas tejidas con hilo de 

algodón, la empresa tiene como finalidad ofrecer productos exclusivos de alta 

calidad, desde hace 38 años, esta empresa ha brindado una amplia gama de 

productos de vestimenta para todos los integrantes de la familia peruana, 

incluyendo niños, hombres y mujeres de todas las edades. Actualmente, cuenta 

con más de 135 tiendas y distribuidores autorizados en todas las ciudades del 

país. La empresa en la actualidad cuenta con 5 marcas en el mercado Pionier, 

Squeeze, Norton, Fits men, GZuck.  

MODIPSA está ubicada en el Distrito de San Juan de Lurigancho, la empresa 

cuenta con 2 plantas para realizar la producción de prendas de vestir por tal 

motivo nos vamos a centrar en el área de chompas que se encuentra en la planta 

N°2 Mz. I lote 6 Urb. Campoy. 

  Figura 5  : Prendas producidas en el area de chompas 

 Fuente: La empresa MODIPSA 

El fundador de la empresa MODIPSA es el Sr. Segundo Luis Diaz Diaz, la 

empresa empezó como un proyecto familiar poco a poco fue expandiéndose y 

consolidándose. En el presente, se trata de una compáñia estable con productos 

de primera calidad reconocida a nivel mundial. 
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La empresa MODIPSA presenta el siguiente diagrama jerarquico de la 

compañía: 

     Figura N°6: Diagrama Jerárquico de MODIPSA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                   

                                           Fuente: Empresa MODIPSA 

En la figura se pudo observar la estructura jerárquica de la planta Campoy. La 

planta Campoy tiene un gerente de producción con quien se pudo determinar 

que el área de chompas presenta deficiencias, la Gerencia dio por conveniente 

realizar el estudio del trabajo para poder mejorar el sistema productivo y a la vez 

aumentar la productividad, para tal motivo MODIPSA nos entregó una carta de 

presentación que sirvió como sustento de la investigación en la universidad como 

se puede ver en el Anexo N°13. 

Recopilación de información (Pre-evaluación). 

El área de chompas es un área nueva en la empresa que está en pleno 

crecimiento de acuerdo a volúmenes de producción, innovación técnica y normas 

de calidad el área de chompas produce aproximadamente 1000 prendas al mes 
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en chompas y accesorios de hilo de algodón elaboradas con maquina industrial 

y un acabado manual de alta calidad. 

Para la variable manipulada o independiente se realizo las modificaciones, la 

investigación duró 12 semanas, desde enero hasta marzo de 2018. Durante la 

primera fase, se recopiló información para evaluar la situación inicial del área de 

confección de chompas antes de llevar a cabo la implementación de mejoras. 

Dimensión 1: Estudio de metodos. 

La confección de chompas inicia desde que ingresa las piezas tejidas al área, se 

decepciona para luego empezar con la producción, al inicio las piezas se revisan 

una a una para ver si no tiene fallas como huecos, puntos caídos, tejido corrido 

para separar lo que no se puede arreglar luego mandar a remplazar y los que se 

pueden arreglar arreglarlo para que se continúe con el proceso. Después de 

revisado el tejido se procede a remallar cada una de las piezas para que el tejido 

no se malogre en la etapa de lavado, este remalle se realiza en el área de 

lavandería donde se detecta una falla en el proceso porque para realizar el 

remalle se espera un turno que puede ser de 30 min. hasta 4 horas 

aproximadamente porque en el área de lavandería no hay un operario exclusivo 

para remalle, entonces se tiene que esperar que estén disponibles para remallar 

y luego pasar a una cola de espera para la lavada esto puede ser varias horas, 

porque en la lavandería de la planta recibe producción de varias áreas, luego 

que pasa a lavandería el proceso es de 70 min aproximadamente para un lavado 

convencional (lavado-secado) , durante el proceso de confección de chompas 

encontramos que se hace un cuello de botella en esta parte del proceso porque 

si no sale las piezas de la lavandería  no se puede avanzar con el siguiente 

operación como podemos ver en el Diagrama de flujo de procesos en la Figura 

N°7. 
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  Figura 7: Diagrama de flujo de procesos 

 Fuente: Elaboración Propia 

Luego las piezas lavadas son llevadas al área de chompas para inspección y 

control de calidad del tejido donde se revisa y separa lo que no cumple con el 

control de calidad, realizada la inspección se pasa al platillado donde se une las 

piezas de la chompa que se va armar, en este proceso se pudo encontrar que la 

persona que realiza el platillado no mantiene una secuencia definida para armar 

la chompa y tampoco un orden al momento de colocar la piezas en la maquina 

con los hilos para que no se cruce al momento del platillado como pudimos 

PIEZAS TEJIDAS

Inspección de tejido

1,03'

Piezas con Defectos

        Reponer piezas 

Lavado

180'

Inspección de lavado

0,98'

Piezas con Defectos

Reponer piezas

Platillado

40'

Acabado de plato

43'

Inspección de acabado de plato

2'

Confección (Pegado de etiquetas)

3,66'

Inspección final

CLASIFICACIONES CANTIDAD TIEMPO(Min.) 1,98'

Inspección 4

Operación 5

Inspección-operación 1 Acabado final

TOTAL 10 3,05'

  DESPACHO

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE PRODUCCIÓN DE CHOMPAS
DIAGRAMA N° 1 HOJA 1 de 1 METODO : ACTUAL

PROCESO: Elaboración de  chompas Lugar: Modipsa

Area: Producción Realiza por : Emily Yanac Paredse

Cantidad : 1 Chompas T/M Fecha: Enero 2018

RESUMEN

1

1

2

2

3

3

3
1

4

5

4
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apreciar en la Figura N° 7, esto origina que en el siguiente paso que es el 

acabado de plato tenga fallas. Como se mencionó anterior mente luego del 

platillado se realiza el acabado de plato donde se termina de unir el cuello, los 

hilos que quedan al final de la costura se tiene que esconder lo cual si están 

enredadas en la costura la acabadora tiene que retirar el hilo con cuidado para 

no malograr el tejido y esconderlo esto hace que en el proceso se presente una 

demora que puede ser hasta 10 min por prenda lo cual genera una demora en la 

producción diaria. Después de realizar el acabado se realiza una inspección para 

apilar las chompas y completadas las tallas según el pedido se pegue la etiqueta 

en el área de costura de la empresa luego regresa al rea de chompas para una 

inspección final luego se almacena hasta que estén todas las tallas terminadas 

y se envía al área de despacho como se puede apreciar en el diagrama de 

recorrido en la Figura N°8. 

 

                                    Figura N°8: Platillado de piezas. 

 

 

 

 

 

 

 

                                        

 

 

 Fuente: Empresa MODIPSA 
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A continuación, se realizó el análisis del diagrama de recorrido respecto a las 

actividades que se ejecutan para la obtención del producto final, en el diagrama 

se pudo apreciar el recorrido que se hace y para poder reconocer las áreas 

donde se demora en el recorrido ya que la producción se realiza en diferentes 

áreas. 

  Figura N° 9: Diagrama de recorrido 

  Fuente: Elaboración Propia 
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A continuación, se presenta el diagrama de análisis de procesos del proceso de 

fabricación de chompas. 

 

                       Figura N°10: Diagrama de Análisis de Procesos (DAP) 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                            

                                                 Fuente: Elaboración Propia 

En la Figura N° 10 se puedo ver que en el diagrama de análisis de proceso se 

obtuvo 12 actividades improductivas entre transporte, demora y almacén de las 

22 actividades realizadas. 

 

 
Diagrama Num: Hoja Núm    de

Propuesta Economía

2 Transportar  tejido de almacen a meza de inspección. 1 1 1

3 Inspección 225 1,01 227,25

4 Transportar piezas a lavanderia 1 5 5

5 Esperar turno de remalle de piezas 1 180 180

6 Remalle de piezas 225 0,49 110,25

7 Esperar turno de Lavado de piezas 1 311 311

8 Lavado de piezas 1 80 80

9 Habilitado de piezas 225 1 225

10 Transporte de piezas al area de chompas 1 5 5

11 Inspección despues de lavado 225 1 225

12 Transporte al area de platillado 1 1,8 1,8

13 Platillado 6 40,3 241,8

14 Tranporte a mesa de acabado de plato 6 0,64 3,84

15 Acabado de plato 6 43,21 259,26

16 Transpote a mesa de inpección 6 0,5 3

17 Inspección de plato y acabado de plato 6 1,87 11,22

18 Transporte a linea de costura 1 9 9

19 Esperar habilitado de maquina de costura 1 10 10

20 Pegado de etiquetas 3,61 0

21 Transportar a area de chompas 1 7 7

22 Inspección final 1,95 0

23 Transportar a area de despacho 1 8 8

TOTAL 713,38 1924,4

Tiempo (min-hombre)

ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS (TRANSPORTE + DEMORA + ALMACEN) 12

ACTIVIDADES PRODUCTIVAS (OPERACIONES + INSPECCIONES) 10

TOTAL DE ACTIVIDADES 22

Observaciones

Compuesto por:

Aprobado por:

Fecha:

Fecha:

Costo

 - Mano de obra

Total

Descripción Cantidad
Tiempo 

(min)

Tiempo 

Total

Simbolo

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
Resumen

Objeto:
Actividad Actual

Operación

Transporte

Espera

Inspección

Almacenamiento

Actividad:

Método: Actual/Propuesto

Lugar:

Operario (s): Ficha núm:

Distancia (m)
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Basados en los resultados obtenidos se procedió a determinar la eficiencia del 

proceso según la siguiente formula:  

         Eficiencia del Proceso = 1 −
Tiempo de Transporte+Tiempo de demora

Tiempo Actividades
  * 100 

 

                                   E. P. = 1 −
46.64 + 501

1379.78
 * 100 = 60.31 % 

El resultado luego de aplicar la formula nos indica que la eficiencia del proceso 

es del 60.31 %. En la siguiente Tabla N° 2 podemos ver la eficiencia del proceso 

de las 12 semanas antes de realizar la mejora en el proceso. 

           Tabla N° 2: Recolección de datos del estudio de métodos – Antes  

                                                Fuente: Elaboración Propia 

En la tabla N° 2 se observó los tiempos de demora  y transporte de la producción  

los cuales influyen directamente en la eficiencia del proceso de la confección de 

chompas, se puede ver en la tabla que el promedio de eficiencia del proceso 

entre Enero y Marzo del 2018 es de 53,89 % lo que significa que los tiempos de 

transporte y tiempos de demora son altos y hace que haya tiempos improductivos 

en el proceso lo cual ocasiona que muchas veces se haga horas extras para 

ESTUDIO DE MÉTODOS (ANTES) 

SEMANAS 

TIEMPO 

TOTAL DE 

TRANSPORTE 

TIEMPO 

TOTAL DE 

DEMORA 

TIEMPO TOTAL 

DE ACTIVIDADES 

% DE 

EFICIENCIA 

DEL PROCESO 

(ANTES) 

SEM. 1 ENERO 46,64 501 1379,78 60,31% 

SEM. 2 ENERO 42,54 820 1870 53,87% 

SEM. 3 ENERO 43,9 830 1773,6 50,73% 

SEM. 4 ENERO 41,5 764 1722 53,22% 

SEM. 5 ENERO 41,6 802 1734,1 51,35% 

SEM. 6 FEBRERO 41,6 741 1762,7 55,60% 

SEM. 7 FEBRERO 42,8 885 1857,2 50,04% 

SEM. 8 FEBRERO 41,1 798 1798,7 53,35% 

SEM. 9 MARZO 41,3 693 1651,7 55,54% 

SEM. 10 MARZO 41,8 690 1705,8 57,10% 

SEM. 11 MARZO 41,8 731 1723,8 55,17% 

SEM. 12 MARZO 41 779 1651,7 50,35% 

PROMEDIO 53,89% 
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entregar la producción a la fecha programada. Por tal motivo con la 

implementación del estudio del trabajo en el proceso de fabricación de chompas 

se pretende mejorar la productividad del área.                                                                                                                               

Dimensión 2: Estudio de tiempo. 

El área de chompas de la empresa MODIPSA es un área relativamente nueva 

cuenta con 3 años de ser creada y al pasar el tiempo se ve que hay problemas 

que se repiten en todas las producciones programadas en el área de chompas 

una de ellas es que en el área de lavandería no contaba con un registro de 

Ordenes de Producción (OP) ni la cantidad de piezas o kilos que está recibiendo 

para el lavado, tampoco no hace un registro del tipo de lavado que está 

realizando ni los insumos que está utilizando para el proceso, en el lavado no 

registraban el tiempo que se demoran en realizar el lavado desde que lo reciben 

hasta que llega al área de chompas, esto hacia que los operarios no trabajen en 

forma ordenada y muchas veces se demoren en realizar el remalle de las piezas 

o en el habilitado después del lavado, el tiempo que demoraba en la espera del 

remalle y la espera del lavado hacia que aumente el tiempo normalizado del 

proceso. Con el propósito de calcular los tiempos estándar, se llevó a cabo la 

medición de tiempos. Las observaciones se realizaron durante un periodo de 12 

semanas, comenzando en enero y finalizando en marzo del 2018. 

Otro problema que se observó en la confección de chompas es que  hasta el 

momento todas las producciones que se han realizado fue de forma empírica por 

que los responsables a cargo no tenían una preparación adecuada para realizar 

el manejo del área, en el área la platillera no realizaba un trabajo con una 

metodología adecuada  ya que ponía en práctica sus conocimientos basados a 

su experiencia, otro problema que surgió fue que al armar la chompa no tenían 

cuidado al ubicar los hilos por eso generaba más demora en el momento del 

acabado de plato que al final se veía reflejado en el tiempo estándar del proceso. 

También se observó que la persona que estaba a cargo del área como no llevaba 

un registro diario de la cantidad que producían el personal por operación que 

realizaban tampoco no programa la cantidad de producción  diaria que tiene que 

cumplir el operario entonces no llega a la producción que compense las horas 

programadas por la empresa. 
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  Tabla N° 3. Registro de la toma de tiempos de 12 semanas 

 

 

   

     Fuente: Elaboración Propia 

 Tabla N° 4: Recolección de datos del estudio de tiempo del proceso – Antes. 

 

 

 

 

  Fuente: Elaboración Propia 

La productividad de la empresa MODIPSA para ese entonces era baja a raíz de 

que no tenía una estandarización del proceso y tenía muchos tiempos de parada 

lo cual hacia que la producción sea baja eso hacía que la empresa algunas 

ocasiones lleven la producción a un taller externo para completar la producción 

y así poder entregar la producción a tiempo. 

SEM. 1 ENERO 713,38 1 85% 606,373 16% 703,39 11,72

SEM. 2 ENERO 1531,3 1 85% 1301,605 16% 1509,86 25,16

SEM. 3 ENERO 1045 1 85% 888,25 16% 1030,37 17,17

SEM. 4 ENERO 572,61 1 85% 486,7185 16% 564,59 9,41

SEM. 5 ENERO 449,63 1 85% 382,1855 16% 443,34 7,39

SEM. 6 FEBRERO 1583,45 1 85% 1345,9325 16% 1561,28 26,02

SEM. 7 FEBRERO 483,15 1 85% 410,6775 16% 476,39 7,94

SEM. 8 FEBRERO 687,54 1 85% 584,409 16% 677,91 11,30

SEM. 9 MARZO 765,48 1 85% 650,658 16% 754,76 12,58

SEM. 10 MARZO 583,17 1 85% 495,6945 16% 575,01 9,58

SEM. 11 MARZO 565,92 1 85% 481,032 16% 558,00 9,30

SEM. 12 MARZO 1025,25 1 85% 871,4625 16% 1010,90 16,85

822,15 13,70

FRECUENCIA
FACTOR DE 

VALORACIÓN
TIEMPO NETO SUPLEMENTO

Fuente: Elaboración propia

 ESTUDIO DEL TIEMPO DEL PROCESO (ANTES)

TIEMPO ESTANDAR 

MIN. - ANTES

PROMEDIO DEL TIEMPO ESTANDAR

SEMANAS 
TIEMPO 

OBSERVADO

TIEMPO ESTANDAR 

HORAS - ANTES

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

2 Transportar  tejido de almacen a meza de inspección. 8 19 19 20 19 19 19 18 19 18 19 19

3 Inspección 41 43 47 41 38 46 44 44 44 42 41 42

4 Transportar piezas a lavanderia 260 261 284 277 281 277 276 279 274 268 249 266

5 Esperar turno de remalle de piezas 184 124 131 196 154 219 98 178 177 106 135 134

6 Remalle de piezas 130 129 128 124 127 130 129 133 132 127 128 131

7 Esperar turno de Lavado de piezas 10 8 5 7 8 8 7 8 7 7 5 8

8 Lavado de piezas 95 90 102 132 118 155 134 148 129 176 146 138

9 Habilitado de piezas 33 38 34 41 19 35 28 28 33 27 31 27

10 Transporte de piezas al area de chompas 8 11 12 9 10 14 10 9 12 10 11 9

11 Inspección despues de lavado 60 60 60 57 61 62 57 61 62 57 56 56

12 Transporte al area de platillado 8 5 6 5 6 8 5 8 7 8 6 5

13 Platillado 40 41 40 41 39 40 39 41 39 38 39 41

14 Tranporte a mesa de acabado de plato 7 6 8 7 6 8 8 7 6 7 6 6

15 Acabado de plato 42 43 43 44 44 44 44 43 44 45 44 43

16 Transpote a mesa de inpección 6 7 8 7 7 6 8 6 7 8 8 7

17 Inspección de plato y acabado de plato 116 117 113 112 111 114 113 113 115 117 113 114

18 Transporte a linea de costura 15 14 15 16 18 18 19 15 14 17 18 18

19 Esperar habilitado de maquina de costura 6 8 7 8 10 8 15 11 13 10 12 10

20 Pegado de etiquetas 220 219 216 220 219 221 220 221 223 219 222 219

21 Transportar a area de chompas 18 17 15 19 17 18 15 15 17 15 17 18

22 Inspección final 120 119 117 118 118 119 120 119 120 120 121 119

23 Transportar a area de despacho 15 20 18 18 20 14 18 20 19 17 18 20

Descripción

TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE CONFECCIÓN DE LA EMPRESA MODIPSA

Tiempo Observado en minutos
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La Variable dependiente es la productividad en este trabajo de investigación 

tenemos 2 dimensiones: la optimización de recursos y cumplimiento de metas. 

Dimensión 1: Optimización de recursos (Eficiencia) 

A partir de los resultados obtenidos se procede a determinar la eficiencia del 

proceso según la siguiente formula:  

EFICIENCIA = (
Horas – Hombre total programada)−(Horas−Hombre improductivas)

Horas−Hombre Total programada
) * 100 

                            EFICIENCIA =
10−5.68

10
 * 100 = 43.21 

Se obtuvo la optimización de las 12 semanas teniendo un promedio de 48.53 de 

eficiencia como se aprecia en la tabla 18. 

               Tabla N° 5: Recolección de datos de optimización de recursos 

 

 

 

 

 

 

 

                                            Fuente: Elaboración Propia 

 

Dimensión 2: Cumplimiento de metas (Eficacia) 

A partir de los resultados obtenidos se procedió a determinar la eficiencia del 

proceso según la fórmula mencionada: 

                                           Eficacia = 
Unidades producidas

Unidades programadas
 * 100 

                                            

SEM. 1 ENERO 10 5,68                        43,21

SEM. 2 ENERO 10 4,75                        52,50

SEM. 3 ENERO 10 5,70                        43,00

SEM. 4 ENERO 10 5,75                        42,50

SEM. 5 ENERO 10 5,80                        42,00

SEM. 6 FEBRERO 10 5,04                        49,58

SEM. 7 FEBRERO 10 4,40                        56,00

SEM. 8 FEBRERO 10 5,04                        49,58

SEM. 9 MARZO 10 5,33                        46,67

SEM. 10 MARZO 10 4,67                        53,33

SEM. 11 MARZO 10 4,80                        52,00

SEM. 12 MARZO 10 5,33                        46,67

48,53

RECOLECCIÓN DE DATOS DE DE LA OPTIMIZACIÓN DE RECURSOS(ANTES)

OPTIMIZACIÓN DE RECURSOS 

(EFICIENCIA)- ANTES

PROMEDIO

SEMANAS 
H-H TOTAL 

PROGRAMADA

H-H 

IMPRODUCTIVAS
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Eficacia =
6

10
* 100 = 60

Se obtuvo el cumplimiento de metas de las 12 semanas teniendo un promedio 

de 70.00 de eficacia como se puede observar en la tabla N° 6. 

Tabla N° 6: Recolección de datos de cumplimiento de metas 

                 

 Fuente: Elaboración Propia 

Se utilizó la información recopilada acerca de la eficacia y eficiencia durante 12 

semanas previas para calcular el nivel de productividad antes de implementar 

mejoras, utilizando la siguiente formula: 

 Productividad = Eficiencia x Eficacia 

     Productividad = 43.21 x 60 = 2593 / 100 = 25.93 % 

Dando el 25.93% de productividad en la primera semana. 

SEM. 1 ENERO 6 10 60,00

SEM. 2 ENERO 7 10 70,00

SEM. 3 ENERO 6 10 60,00

SEM. 4 ENERO 6 10 60,00

SEM. 5 ENERO 6 10 60,00

SEM. 6 FEBRERO 7 10 70,00

SEM. 7 FEBRERO 9 10 90,00

SEM. 8 FEBRERO 7 10 70,00

SEM. 9 MARZO 7 10 70,00

SEM. 10 MARZO 8 10 80,00

SEM. 11 MARZO 8 10 80,00

SEM. 12 MARZO 7 10 70,00

70,00

RECOLECCIÓN DE DATOS DE LA EFICACIA (ANTES)

SEMANAS 
UNIDADES 

PRODUCIDAS

UNIDADES 

PROGRAMADA

EFICACIA 

(ANTES)

PROMEDIO
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 Tabla N° 7: Productividad antes de implementar la mejora 

SEMANAS 
 EFICIENCIA- 

ANTES 
EFICACIA - ANTES 

PRODUCTIVIDAD 
- ANTES

SEM. 1 43,21% 60,00% 25,93% 

SEM. 2 52,50% 70,00% 36,75% 

SEM. 3 43,00% 60,00% 25,80% 

SEM. 4 42,50% 60,00% 25,50% 

SEM. 5 42,00% 60,00% 25,20% 

SEM. 6 49,58% 70,00% 34,71% 

SEM. 7 56,00% 90,00% 50,40% 

SEM. 8 49,58% 70,00% 34,71% 

SEM. 9 46,67% 70,00% 32,67% 

SEM. 10 53,33% 80,00% 42,67% 

SEM. 11 52,00% 80,00% 41,60% 

SEM. 12 46,67% 70,00% 32,67% 

PROMEDIO 48,09% 70,00% 34,05% 

 Fuente: Elaboración Propia 

Donde en la Tabla N° 7 se observó la productividad de las 12 semanas antes 

de la mejora. 

Propuesta de mejora 

En la semana 12 del proyecto de investigación que fue en el mes de marzo del 

año 2018, de manera coordinada con los jefes tanto de producción como del 

área de chompas de MODIPSA y se acordó implementar el área de chompas 

con 1 maquina remalladora para realizar el remalle de piezas antes de ir al área 

de lavandería para así reducir los tiempos improductivos que se dan por la 

espera del remalle y 1 maquina recta porque en el área de costura le dan 

prioridad a la producción que tiene más carga, para lo cual se presentó una 

solicitud al área de ingeniería que procedan a la habilitación de las maquinas ya 

que en planta hay varias máquinas remalladoras que no se usan a pesar de estar 

en buen estado. También se acordó que los mismos trabajadores del área de 

chompas harían el trabajo del remalle de piezas y el pegado de etiquetas para 

no aumentar el número de trabajadores en el área y así no aumentar los costos. 

Aplicación de la propuesta 

Luego de realizar los pedidos y la entrega de las maquinas al área, se realizó la 

capacitación de habilitación y proceso de remalle de las prendas y pegado de 
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etiquetas al personal del área para que todos según cronograma de carga de 

trabajo puedan realizar la operación en dicho proceso. 

 Figura N° 11: Remalladora Siruba 

  Fuente: Empresa MODIPSA 

   Figura N°12: Maquina recta Siruba 

  Fuente: Empresa MODIPSA 
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Diagrama de flujo de procesos: 

Luego de la capacitación se realizó un diagrama de flujo de procesos (DOP) 

donde se puede notar que se eliminó actividades improductivas, así como se 

combinó actividades para agilizar el proceso, el proceso de remalle está dentro 

del área de tejeduría de chompas y ya no está en el área de lavandera así como 

se muestra en el nuevo DOP de la empresa MODIPSA en la Figura N° 13. 

 Figura N°13: Diagrama de flujo de procesos de chompas-Después. 

    

 Fuente: Elaboración Propia 

HILADO

Recepción y verificación de hilado

5'

Tejer piezas

53'

Inspección  de tejido

2'

Piezas con Defectos

        Reponer piezas 

Remalle

2'

Lavado

               125'

Inspección de lavado

2'

Piezas con Defectos

Reponer piezas

Platillado

39'

Acabado de plato

42'

Inspección de Plato y acabado de plato

3'

Confección

3'40''

Inspección final

2'

Acabado

3'

CLASIFICACIONES CANTIDAD TIEMPO (Min)

Inspección 4 9

Operación 7 267,66

Inspección-operación 1 5   DESPACHO

TOTAL 12 281,66

RESUMEN

DIAGRAMA DE DE FLUJO DE PRODUCCIÓN DE CHOMPAS
DIAGRAMA N° 1 HOJA 1 de 1 METODO : ACTUAL

PROCESO: Elaboración de  chompas Lugar: Modipsa

Area: Producción Realiza por : Emily Yanac Paredse

Cantidad: 1 Chompa Fecha:Febrero 2018

1
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2

2
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3
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El diagrama de recorrido del proceso de chompas después de la implementación 

de la mejora, como el remalle y pegado de etiquetas se realiza en el área de 

tejeduría de chompas se puede observar que hay menos áreas recorridas con la 

producción como se pudo apreciar en la siguiente Figura N° 14.  

                   Figura N°14: Diagrama de recorrido después de la mejora. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                               

 

                                            Fuente: Elaboración Propia 
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 Figura N° 15: Diagrama de análisis del proceso después de la mejora 

 Fuente: Elaboración Propia 

En la Figura N° 15, del diagrama de análisis del proceso contiene 22 operaciones, donde 

12 son actividades improductivas siendo tiempo de transporte, tiempo de demora y 

tiempo de almacén, donde se vio que los tiempos en esas actividades bajan a 324,49 

minutos ya que hay más prendas en producción. 

Estudio de métodos después de la mejora 

En esta parte del proyecto después planteada la mejora se hizo las 

coordinaciones para solicitar una maquina remalladora para el área de chompas 

porque en esta etapa del proceso es donde se demora más, para ver el costo 

que tendría esta mejora se indicó que no tendría ningún costo para la empresa 

ya que la maquina se traería del área de lavandería  porque cuenta con 2 

máquinas  y solo le dan uso a una de ellas, en cuanto al operario que va remallar 

las piezas lo haría  la habilitadora del área, de esta manera se evitaría de 

Diagrama Num: Hoja Núm    de

Propuesta Economía

Transportar  tejido de almacen a meza de inspección. 1 0,67 0,67

Inspección 310 1,02 316,2

Transportar piezas a lavanderia 1 2,75 2,75

Esperar turno de remalle de piezas 0 0

Remalle de piezas 310 0,8 248

Esperar turno de Lavado de piezas 1 120 120

Lavado de piezas 1 75 75

Habilitado de piezas 310 0,75 232,5

Transporte de piezas al area de chompas 1 5,4 5,4

Inspección despues de lavado 310 1,6 496

Transporte al area de platillado 1 1,5 1,5

Platillado 8 40 320

Tranporte a mesa de acabado de plato 8 0,64 5,12

Acabado de plato 8 39 312

Transpote a mesa de inpección 8 0,5 4

Inspección de plato y acabado de plato 8 1,8 14,4

Transporte a linea de costura 1 7 7

Esperar habilitado de maquina de costura 1 9 9

Pegado de etiquetas 3,61 0

Transportar a area de chompas 1 7 7

Inspección final 1,95 0

Transportar a area de despacho 1 4,5 4,5

TOTAL 324,49 2181,04

Diagrama de analisis del proceso

Tiempo (min-hombre)

ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS (TRANSPORTE + DEMORA + ALMACEN) 12

ACTIVIDADES PRODUCTIVAS (OPERACIONES + INSPECCIONES) 10

TOTAL DE ACTIVIDADES 22

Observaciones

Compuesto por:

Aprobado por:

Fecha:

Fecha:

Costo

- Mano de obra

Total

Descripción Cantidad Tiempo (min) Tiempo Total
Simbolo

Resumen

Objeto:
Actividad Actual

Operación

Transporte

Espera

Inspección

Almacenamiento

Actividad:

Método: Actual/Propuesto

Lugar:

Operario (s): Ficha núm:

Distancia (m)
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SEM. #13 MARZO 37,94 129 2014,1 91,71%

SEM. #14 ABRIL 41,71 169 2332 90,96%

SEM. #15 ABRIL 43,47 149 2177,5 91,16%

SEM. #16 ABRIL 43,4 143 2067 90,98%

SEM. #17 ABRIL 44,1 109 2455,5 93,77%

SEM. #18 MAYO 47,74 84 2435,3 94,59%

SEM. #19 MAYO 48,7 104 2410,6 93,67%

SEM. #20 MAYO 47,3 114 2330,3 93,08%

SEM. #21 MAYO 50,1 89 2411,8 94,23%

SEM. #22 MAYO 48,6 69 2358 95,01%

SEM. #23 JUNIO 49,1 54 2334 95,58%

SEM. #24JUNIO 49,1 39 2346 96,24%

93,42%PROMEDIO

SEMANAS
TIEMPO TOTAL DE 

TRANSPORTE

TIEMPO TOTAL 

DE DEMORA

ESTUDIO DE METODOS  (DESPUES)

TIEMPO TOTAL 

DE ACTIVIDADES

%  DE EFICIENCIA DEL 

PROCESO (DESPUES)

contratar a otro personal más para remallar las  piezas antes de que entren a 

máquina de lavado, para evitar la demora que pasan en el área de lavandería, 

así las prendas solo pasarían de frente al proceso de lavado. 

También en la operación de platillado se realizó el diagrama bimanual para poder 

ver con exactitud donde es la demora en esa actividad luego a las operarias se 

les dio 2 capacitaciones indicando como se debe de realizar el platillado  y el 

acabado de plato para tener uniformidad en el trabajo y así mejore el tiempo del 

proceso, también se hizo un registro de la producción por día  para asegurar que 

se cumpla el número de chompas programadas así se obtuvo la reducción del 

tiempo y sacar un tiempo estándar para el trabajador, es lo que se debe de 

demorar en condiciones  normales así como se puede ver en la Tabla N°8. 

                      Tabla N° 8: Estudio de métodos después de la mejora 

      

 

 

 

 

 

 

 

                                              Fuente: Elaboración Propia 

Estudio de tiempos después de la mejora 

Este paso consistió en idealizar el método propuesto y ponerlo en marcha, El 

estudio de tiempos es imprescindible, se procedió a registrar totalmente todo el 

proceso del material, considerando todos los factores que se necesitan para 

brindar una información más exacta. Con el fin de evaluar el rendimiento del 

proceso de elaboración de chompas, se empleó el DAP, con los tiempos 

tomados en que se demoran en realizar la tarea, se continuo a 
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formular correcciones, que se dio a saber a las operaria  de las máquinas 

platilleras  y operarias de acabado de plato, habilitadora, auditoras de calidad.  

Con el diagrama bimanual se pudo observar en forma detallada cual es la 

operación que hace que baje su eficiencia y corregirla, ahí se pudo ver al desatar 

los hilos cruzados demoraba en retirar esos hilos de las costuras 

aproximadamente 10 min.   

                       Tabla N° 9: Estudio de tiempos después de la mejora 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                            Fuente: Elaboración Propia 

 

Determinando la productividad. 

Después de implementar mejoras en el área de producción de chompas en la 

empresa MODIPSA, se midió el aumento de productividad en las siguientes 12 

semanas. 

Medición de la Eficiencia, Eficacia y Productividad después de la mejora. 

Después de realizar la mejora se realizó el seguimiento por 12 semanas y se 

pudo ver que hubo un incremento de la productividad, para ello se obtuvo durante 

las doce semanas la eficiencia como se puede ver en la Tabla 10 y la eficacia de 

los trabajadores en la Tabla 11.  

SEM. 13 ABRIL 324,49 1 85% 275,8165 16% 319,94714 5,33

SEM. 14 ABRIL 384,28 1 85% 326,638 16% 378,90008 6,32

SEM. 15 ABRIL 340,96 1 85% 289,816 16% 336,18656 5,60

SEM. 16 ABRIL 339,14 1 85% 288,269 16% 334,39204 5,57

SEM. 17 MAYO 315,99 1 85% 268,5915 16% 311,56614 5,19

SEM. 18 MAYO 276,17 1 85% 234,7445 16% 272,30362 4,54

SEM. 19MAYO 309,38 1 85% 262,973 16% 305,04868 5,08

SEM. 20 MAYO 318,88 1 85% 271,048 16% 314,41568 5,24

SEM. 21 JUNIO 289,83 1 85% 246,3555 16% 285,77238 4,76

SEM. 22 JUNIO 259,15 1 85% 220,2775 16% 255,5219 4,26

SEM. 23 JUNIO 242,65 1 85% 206,2525 16% 239,2529 3,99

SEM. 24 JUNIO 228,65 1 85% 194,3525 16% 225,4489 3,76

298,2296683 4,97

TIEMPO NETO SUPLEMENTO
TIEMPO ESTANDAR 

MIN. - DESPUES

TIEMPO ESTANDAR 

HORAS - DESPUES

ESTUDIO DE TIEMPO DEL PROCESO (DESPUES)

PROMEDIO DEL TIEMPO ESTANDAR 

SEMANAS 
TIEMPO 

OBSERVADO
FRECUENCIA

FACTOR DE 

VALORACIÓN
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                               Tabla N° 10. Eficiencia después de la mejora 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                                    

                                             Fuente: Elaboración Propia 

 

De la Tabla N° 10 se logró ver que el promedio de la eficiencia después de la 

mejora aumento de 48,53 a 67,11 y es incremento nos indicó que ha 

incrementado la productividad. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

RECOLECCIÓN DE DATOS DE LA OPTIMIZACIÓN DE RECURSOS (DESPUES) 

SEMANAS  
H-H TOTAL 

PROGRAMADA 
H-H 

IMPRODUCTIVAS 

OPTIMIZACIÓN DE 
RECURSOS 

(EFICIENCIA) - 
DESPUES 

SEM. 13 ABRIL 10                          4,80    52,00 

SEM. 14 ABRIL 10                          4,00    60,00 

SEM. 15 ABRIL 10                          3,50    65,00 

SEM. 16 ABRIL 10                          3,58    64,17 

SEM. 17 MAYO 10                          3,50    65,00 

SEM. 18 MAYO 10                          3,13    68,75 

SEM. 19MAYO 10                          3,49    65,08 

SEM. 20 MAYO 10                          3,58    64,17 

SEM. 21 JUNIO 10                          3,00    70,00 

SEM. 22 JUNIO 10                          2,40    76,00 

SEM. 23 JUNIO 10                          3,20    68,00 

SEM. 24 JUNIO 10                      2,80 72,00 

PROMEDIO 67,11 
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                              TablaN°11. Eficacia después de la mejora 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                          

                                                 

Fuente: Elaboración Propia 

De la Tabla N°11 se pudo ver el promedio de la eficacia después de la mejora 

aumento de 70,00 a 88,89 y ese incremento nos indica que ha elevado el nivel 

de producción en el sector de confección de chompas. 

                     Tabla 12. Productividad antes y después de la mejora 

 

 

 

 

 

 

 

                                             

                                          Fuente: Elaboración Propia 

De la Tabla N°12 se pudo constatar que en promedio la productividad aumento 

de 34,05% a 59,08% en el área de tejeduría de chompas. 

RECOLECCIÓN DE DATOS DE LA EFICACIA (DESPUES) 

SEMANAS  
UNIDADES 

PRODUCIDAS 
UNIDADES 

PROGRAMADAS 
EFICACIA 

(DESPUES) 

SEM. 13 ABRIL 8 12 66,67 

SEM. 14 ABRIL 9 12 75,00 

SEM. 15 ABRIL 10 12 83,33 

SEM. 16 ABRIL 10 12 83,33 

SEM. 17 MAYO 10 12 83,33 

SEM. 18 MAYO 11 12 91,67 

SEM. 19MAYO 11 12 91,67 

SEM. 20 MAYO 11 12 91,67 

SEM. 21 JUNIO 12 12 100,00 

SEM. 22 JUNIO 12 12 100,00 

SEM. 23 JUNIO 12 12 100,00 

SEM. 24 JUNIO 12 12 100,00 

PROMEDIO 88,89 

SEMANAS 

PRODUCTIVIDAD    

ANTES 

PRODUCTIVIDAD 

DESPUES 

SEM. 1  25,93% 34,67% 

SEM. 2  36,75% 45,00% 

SEM. 3  25,80% 54,16% 

SEM. 4  25,50% 53,47% 

SEM. 5  25,20% 54,16% 

SEM. 6  34,71% 63,02% 

SEM. 7  50,40% 59,66% 

SEM. 8  34,71% 58,82% 

SEM. 9  32,67% 70,00% 

SEM. 10  42,67% 76,00% 

SEM. 11  41,60% 68,00% 

SEM. 12  32,67% 72,00% 

PROMEDIO 34,05% 59,08% 
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3.6 Método de análisis de datos. 

Se basa en que los datos recolectados por la empresa MODIPSA se organizaron 

y se realizaron los estudios por medio de tablas dinámicas y gráficos que 

sirvieron para el análisis del problema   

Hay varios programas que nos pueden ayudar a organizar los datos 

recolectados, en este caso se hará uso del programa Microsoft Excel para el 

desarrollo de los gráficos y tablas correspondientes. 

También se utilizarán los siguientes tipos de software: 

MICROSOFT EXCEL 

 Tablas: Para almacenar información obtenida de forma organizada. 

 Gráficos: Para visualizar de manera clara y fácil la variación de los 

datos, permitiendo su verificación de forma visual. 

IBM – SPSS 

Para evaluar la diferencia de la información previa y posterior tras aplicar el 

estudio del trabajo. 

3.7 Aspectos Éticos 

La realización de este trabajo fue hecho pensando solo en fines académicos para 

poner en práctica la información aprendida durante los años que se estudió en 

la universidad, a la vez brindando una mejora a la empresa. Además también 

debemos de contar con una discreción sobre la información de la empresa 

reservando todos los nombres del personal y manteniendo siempre la seguridad 

del sistema productivo de la fábrica. 
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IV. RESULTADOS. 

4.1 Análisis descriptivo de la variable Manipulada  

Indicador 1: Eficiencia del proceso 

                                      Tabla N° 13: Eficiencia del proceso 

 

 

 

 

 

 

 

                                           Fuente: Elaboración Propia 

                                     Grafico N° 3: Eficiencia del Proceso 

 

 

 

 

 

 

                                                                    

                                           Fuente: Elaboración Propia 

Del Tabla N°13 se pudo observar el antes y después de la eficiencia del proceso, 

donde podemos observar que tras la aplicación de la mejora tuvieron una alza 

porcentual de 39.53% en promedio respecto a la información que se recopilo 

inicialmente. 

0%

20%

40%

60%

80%

100%

120%

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

EFICIENCIA DEL PROCESO

% DE EFICIENCIA DEL PROCESO (ANTES)

% DE EFICIENCIA DEL PROCESO (DESPUES)

1 60,31% 91,71%

2 53,87% 90,96%

3 50,73% 91,16%

4 53,22% 90,98%

5 51,35% 93,77%

6 55,60% 94,59%

7 50,04% 93,67%

8 53,35% 93,08%

9 55,54% 94,23%

10 57,10% 95,01%

11 55,17% 95,58%

12 50,35% 96,24%

PROMEDIO 53,89% 93,42%

SEMANAS
 % DE EFICIENCIA DEL 

PROCESO (DESPUES) 

 % DE EFICIENCIA DEL 

PROCESO (ANTES) 
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Indicador 2: Tiempo estándar del proceso 

                           Tabla N°14: Tiempo estándar del proceso 

 

 

 

 

 

 

                                                                     

 

                                           Fuente: Elaboración Propia 

                          Grafico N° 4: Tiempo estándar del proceso 

 

 

 

 

 

 

                                                              

 

                                       Fuente: Elaboración Propia 

Del Tabla N° 14 se visualizó el tiempo estándar del proceso de confección de 

chompas, que fueron obtenidos durante un lapso de 12 semanas, siendo el 

tiempo estándar promedio de 4.97 horas.  

 

1 11,72 5,33

2 25,16 6,32

3 17,17 5,60

4 9,41 5,57

5 7,39 5,19

6 26,02 4,54

7 7,94 5,08

8 11,30 5,24

9 12,58 4,76

10 9,58 4,26

11 9,30 3,99

12 16,85 3,76

PROMEDIO 13,70 4,97

TIEMPO ESTANDAR 

HORAS - DESPUES
SEMANAS 

TIEMPO ESTANDAR 

HORAS - ANTES
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4.2 Análisis descriptivo de la Variable De Respuesta (Dependiente) 

Variable de Respuesta (Productividad): 

Se emplearon dos aspectos, específicamente eficiencia y eficacia, como criterios 

de medición o evaluación. 

Indicado 1: Eficiencia 

                                               Tabla N° 15: Eficiencia 

 

 

 

 

 

 

                                                                

                                             Fuente: Elaboración Propia 

                                                Grafico N° 5: Eficiencia 

 

 

 

 

 

 

                                            

                                             Fuente: Elaboración Propia 

Del Tabla N°15 Se logró visualizar el antes y después de la eficiencia, 

presentando un aumento de la eficiencia hasta el 72% en la semana 12. 

SEM. 1 43,21% 52,00%

SEM. 2 52,50% 60,00%

SEM. 3 43,00% 65,00%

SEM. 4 42,50% 64,17%

SEM. 5 42,00% 65,00%

SEM. 6 49,58% 68,75%

SEM. 7 56,00% 65,08%

SEM. 8 49,58% 64,17%

SEM. 9 46,67% 70,00%

SEM. 10 53,33% 76,00%

SEM. 11 52,00% 68,00%

SEM. 12 46,67% 72,00%

PROMEDIO 48,09% 65,85%

 EFICIENCIA - DESPUESSEMANAS  EFICIENCIA- ANTES

SEM. 1 SEM. 2 SEM. 3 SEM. 4 SEM. 5 SEM. 6 SEM. 7 SEM. 8 SEM. 9
SEM.

10
SEM.

11
SEM.

12

 EFICIENCIA- ANTES 43,21%52,50%43,00%42,50%42,00%49,58%56,00%49,58%46,67%53,33%52,00%46,67%

 EFICIENCIA - DESPUES 52,00%60,00%65,00%64,17%65,00%68,75%65,08%64,17%70,00%76,00%68,00%72,00%

0%
10%
20%
30%
40%
50%
60%
70%
80%

EFICIENCIA

 EFICIENCIA- ANTES  EFICIENCIA - DESPUES
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Indicador 2: Eficacia 

                                                 Tabla N° 16: Eficacia  

 

 

 

 

 

 

 

                                         

                                                 Fuente: Elaboración Propia 

                                                       Grafico N° 6: Eficacia 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                  Fuente: Elaboración Propia 

Del Tabla N° 16 Se logró visualizar el antes y después de la eficacia, presentando 

un incremento de la eficacia hasta el 100% en la semana 12. 

 

SEM. 1 60,00% 66,67%

SEM. 2 70,00% 75,00%

SEM. 3 60,00% 83,33%

SEM. 4 60,00% 83,33%

SEM. 5 60,00% 83,33%

SEM. 6 70,00% 91,67%

SEM. 7 90,00% 91,67%

SEM. 8 70,00% 91,67%

SEM. 9 70,00% 100,00%

SEM. 10 80,00% 100,00%

SEM. 11 80,00% 100,00%

SEM. 12 70,00% 100,00%

PROMEDIO 70,00% 88,89%

SEMANAS 
EFICACIA 

(ANTES)

EFICACIA 

(DESPUES)

SEM.
1

SEM.
2

SEM.
3

SEM.
4

SEM.
5

SEM.
6

SEM.
7

SEM.
8

SEM.
9

SEM.
10

SEM.
11

SEM.
12

EFICACIA (ANTES) 60,00%70,00%60,00%60,00%60,00%70,00%90,00%70,00%70,00%80,00%80,00%70,00%

EFICACIA (DESPUES) 66,67%75,00%83,33%83,33%83,33%91,67%91,67%91,67%100,00%100,00%100,00%100,00%

0%

20%

40%

60%

80%

100%

120%

EFICACIA

EFICACIA (ANTES) EFICACIA (DESPUES)
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4.3 Indicador: Productividad 

                                              Tabla N° 17: Productividad 

 

 

 

 

 

 

                                                          

 

                                            Fuente: Elaboración Propia 

                                            Grafico N° 7: Productividad 

 

 

 

 

 

 

                                                                       

 

                                             Fuente: Elaboración Propia 

Del Tabla N°17: Se pudo observar que la productividad experimento un 

incremento de hasta el 72% en la semana 12 después de la implementación del 

estudio del trabajo en comparación con el nivel de productividad previo. 

 

SEM. 1 25,93% 34,67%

SEM. 2 36,75% 45,00%

SEM. 3 25,80% 54,16%

SEM. 4 25,50% 53,47%

SEM. 5 25,20% 54,16%

SEM. 6 34,71% 63,02%

SEM. 7 50,40% 59,66%

SEM. 8 34,71% 58,82%

SEM. 9 32,67% 70,00%

SEM. 10 42,67% 76,00%

SEM. 11 41,60% 68,00%

SEM. 12 32,67% 72,00%

PROMEDIO 34,05% 59,08%

SEMANAS 

PRODUCTIVIDAD    

ANTES

PRODUCTIVIDAD 

DESPUES
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4.4 Análisis Inferencial: 

4.4.1 Prueba de Normalidad. 

Se estableció los datos obtenidos tienen una distribución normal, se empleó la 

prueba de Shapiro-Wilk , dado que se considera una herramienta fiable para esta 

finalidad. 

En este caso se empleara la prueba T de Student para establecer la relación 

entre las variables. 

H0= La distribución de la variable productividad en la población sigue una 

distribución normal 

H1= La distribución de la variable productividad en la población es diferente a 

una distribución normal. 

                                            Cuadro N° 1: Prueba de Normalidad 

                                            Fuente: SPSS (2018) 

Si σ ≤ 0.05, se puede concluir que no es paramétrico.  

Si σ > 0.05, se puede concluir que si es paramétrico. 

En el cuadro N°1 Se observó que los resultados obtenidos fueron de 0.262 y 

0.859 respectivamente, dado que estos valores son mayores a 0.05, se pudo 

concluir que tiene un comportamiento paramétrico. 

 

 

 

 

Prueba de Normalidad 

  

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Productividad-
Antes 

,185 12 ,200* ,917 12 ,262 

Productividad-
Después 

,137 12 ,200* ,966 12 ,859 

*. Este es un límite inferior de la significación verdadera. 

a. Corrección de la significación de Lilliefors 
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4.4.2. Validación de Hipótesis. 

4.4.2.1. Contrastación de Hipótesis General: 

Ho: La aplicación del estudio del trabajo no mejora la productividad en el área de 

chompas de la empresa MODIPSA, SJL-2018. 

 H1: La aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en el área de 

chompas de la empresa MODIPSA, SJL-2018.  

                             Cuadro N° 2: Contraste de medias de la productividad 

                                                       

                                              Fuente: SPSS (2018)      

                                          Cuadro N°3: Prueba de muestras relacionadas 

                                                     

                                         Fuente: SPSS (2018) 

 

INTERPRETACION: El criterio de selección y los resultados del cuadro 2 

demostraron que la media de la productividad antes de la mejora (0.4825) es 

inferior a la medida de productividad después de la mejora (0.6583), por lo que 

se acepta la hipótesis de investigación. En conclusión, se demostró que la 

implementación del estudio del trabajo conduce a una mejora en la productividad 

del proceso de cofeccioón de chompas de MODIPSA. 

Estadísticos de muestras relacionadas 

  Media N Desviación típ. 
Error típ. de la 

media 

Par 
1 

PRODUCTIVIDAD-ANTES 
,4825 12 ,04770 ,01377 

PRODUCTIVIDAD-DESPUES ,6583 12 ,06088 ,01757 

Prueba de muestras relacionadas 
 

  

Diferencias relacionadas 

t gl 
Sig. 

(bilateral) Media 
Desviación 

típ. 

Error 
típ. de 

la 
media 

95% Intervalo de 
confianza para la 

diferencia 

Inferior Superior 

Par 
1 

PRODUCTIVIDAD-
ANTES - 
PRODUCTIVIDAD-
DESPUES 

-,17583 ,06403 ,01848 -,21651 -,13515 -9,513 11 ,000 
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4.4.2.2. Contrastación de Hipótesis Específica 1:  

Eficiencia: 

Ho: La aplicación del estudio del trabajo no mejora la eficiencia en el área de 

chompas de la empresa MODIPSA, SJL-2018. 

Ha: La aplicación del estudio del trabajo si mejora la eficiencia en el área de 

chompas de la empresa MODIPSA, SJL-2018. 

                                

                                 Cuadro N° 4: Pruebas de Normalidad 

Pruebas de normalidad 

  

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

EFICIENCIA - 
ANTES 

,198 12 ,200* ,915 12 ,248 

EFICIENCIA - 
DESPUES 

,215 12 ,131 ,943 12 ,540 

*. Este es un límite inferior de la significación verdadera. 

a. Corrección de la significación de Lilliefors 

                                           Fuente: SPSS (2018) 

En el cuadro N°4 se pudo observar que el valor de la significancia es mayor a 

0.05, lo cual sugiere que hay una distribución normal. En consecuencia, se 

realizó la prueba de T-Student con el objetivo de verificar si hubo un incremento 

en la eficiencia y, posteriormente, se analizaron los estadísticos descriptivos de 

la eficiencia. 

                        Cuadro N°5: Contraste de medias de la Eficiencia 

Estadísticos de muestras relacionadas 

  Media N Desviación típ. Error típ. de la media 

Par 1 EFICIENCIA - ANTES ,4825 12 ,04770 ,01377 

EFICIENCIA - 
DESPUES 

,6583 12 ,06088 ,01757 

 

                                            Fuente: SPSS (2018) 
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                         Cuadro N° 6: Prueba de muestras relacionadas 

Prueba de muestras relacionadas 

  

Diferencias relacionadas 

t gl 
Sig. 

(bilateral) Media 
Desviación 

típ. 

Error típ. 
de la 
media 

95% Intervalo de 
confianza para la 

diferencia 

Inferior Superior 

Par 1 EFICIENCIA - 
ANTES - 
EFICIENCIA - 
DESPUES 

-,17583 ,06403 ,01848 -,21651 -,13515 -9,513 11 ,000 

 

 Fuente: SPSS (2018)                                   

INTERPRETACIÓN: Del criterio de elección y del cuadro N° 5 se puede ver que 

la media después de la mejora (0.6583) es mayor que la media antes de la 

mejora (0.4825). Como resultado, la regla de decisión indica que la hipótesis nula 

debe ser rechazada y la hipótesis alternativa debe ser aceptada. Por otro lado, 

en el cuadro N° 6 se puede ver los resultados que el valor de la significancia de 

0.000, lo que indica que es muy bajo (menos que 0.05), por lo tanto se pudo 

concluir que se rechaza la hipótesis nula en favor de la hipótesis alternativa 

planteada por el investigador. 

4.4.2.3. Contrastación de Hipótesis Específica 2:  

Eficacia. 

Ho: La aplicación del estudio del trabajo no mejora la eficacia en el área de 

chompas de la empresa MODIPSA, SJL-2018. 

Ha: La aplicación del estudio del trabajo si mejora la eficacia en el área de 

chompas de la empresa MODIPSA, SJL-2018. 

                    Cuadro N° 7: Prueba de Normalidad de la Eficacia 

Pruebas de normalidad 

  

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

EFICACIA - 
ANTES 

,250 12 ,037 ,862 12 ,051 

EFICACIA - 
DESPUES 

,195 12 ,200* ,885 12 ,101 

*. Este es un límite inferior de la significación verdadera. 

a. Corrección de la significación de Lilliefors 
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Del cuadro N°7 Se pudo ver que: 

Si σa= 0.051, esto indico que la prueba o variable en cuestión es paramétrica. 

Si σd = 0.101, estos datos siguen una distribución normal, por lo tanto indico que 

es paramétrica. 

 

                     Cuadro N° 8: Contraste de medias de la Eficacia 

Estadísticos de muestras relacionadas 

  Media N Desviación típ. 
Error típ. de la 

media 

Par 1 EFICACIA - ANTES ,7000 12 ,09535 ,02752 

EFICACIA - DESPUES ,8892 12 ,10867 ,03137 

 

                                           Fuente: SPSS (2018) 

                   Cuadro N° 9: Prueba de muestras relacionadas de la Eficacia 

Prueba de muestras relacionadas 

  

Diferencias relacionadas 

t gl 
Sig. 

(bilateral) Media 
Desviación 

típ. 

Error típ. 
de la 
media 

95% Intervalo de 
confianza para la 

diferencia 

Inferior Superior 

Par 
1 

EFICACIA - 
ANTES - 
EFICACIA - 
DESPUES 

-,18917 ,09239 ,02667 -,24787 -,13047 -7,093 11 ,000 

                                                              

                                         Fuente: SPSS (2018) 

INTERPRETACIÓN: Del criterio de elección y el cuadro N°8 se pudo ver que la 

media posterior al tratamiento (0.8892) es mayor que la media previa al 

tratamiento (0.700). Por otro lado, el cuadro N°9 se pudo ver los resultados del 

análisis de significancia, en los cuales se observó que el valor obtenido es de 

0.000, el cual es inferior a 0.05. Por lo tanto, se puede concluir que la hipótesis 

formulada por el investigador es aceptada y la hipótesis nula es rechazada como 

resultado del análisis. 
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V. DISCUSIONES 

En el trabajo de investigación, con el propósito de determinar las razones detrás 

de la baja productividad, se llevó a cabo un análisis con el fin de identificar las 

causas subyacentes que hacían que la productividad sea de bajo nivel se 

continuo a identificarlas mediante el diagrama de causa y efecto en donde se 

pudo identificar 5 factores importantes que representan el 75.44% del total, 

donde están incluidos los tiempos de espera, falta de método del operario, falta 

de maquina remalladora, falta de reportes de auditorías, ausentismo de los 

trabajadores. De acuerdo con la investigación llevada a cabo por Moisés 

Calderón en su tesis de Aplicación del estudio del trabajo para optimizar la 

eficiencia en la línea de producción de una tonelada de papel Bond A4 en la 

empresa Convertidora del pacifico EIRL” en 2017, se aplicó las técnicas 

correspondientes a cada área donde se ubicó los problemas que hacían que baje 

el nivel de producción , donde se llego a la conclusión de que la aplicación de 

métodos de estudio del trabajo puede mejorar la productividad en dicha línea de 

producción, dando como resultado una mejora en la producción obteniendo 

como resultado un incremento del 14% que los meses anteriores  y a su vez 

incrementó la efectividad un16%, eficacia un 5% y productividad en un 23%, en 

nuestro trabajo de investigación se pudo obtener un incremento de la 

productividad aplicando el estudio del trabajo en el área de confección de 

chompas de la empresa MODIPSA ya que se aplicó los diferentes técnicas que 

recomiendan el estudio de los procesos para optimizar la eficacia, en nuestro 

caso el aumento fue 25.03% comparado con los meses anteriores. También es 

relevante mencionar en este contexto la tesis de Ojeda, Adolfo y Albino, Jushela 

sobre la disminución de los tiempos de carga de las bobinas mediante el análisis 

de los tiempos, para reducir los procesos que ocasionan perdidas en el área de 

conversión de la compañía industrial papelera Atlas” concluyeron que la 

aplicación de estudio del trabajo en el carguío de las bobinas redujo las paradas 

programadas, al mínimo de 163.82 minutos a 113.65 minutos y las paradas no 

programadas de 18.05 minutos  a 10.43 minutos donde se puede ver un 

incremento en la productividad de la fábrica. Así como ellos en nuestra 

investigación se realizó la aplicación del estudio del trabajo y se obtuvo una 

disminución de los tiempos de producción 822.15 minutos a 298.23 minutos 
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porque se redujo los tiempos de demora y tiempos de transportes innecesario. 

Los autores de la tesis de Análisis diagnóstico y presupuesto de mejoras en el 

departamento de confecciones de una compañía textil, Carbonel, Piero y Prieto, 

Miguel, mencionaron como adjetivo principal la mejora de la productividad en el 

taller de confecciones de dicha empresa textil donde realizaron un conjunto de 

propuestas de mejoras que lograron mejorar el proceso productivo y reducir los 

tiempos de movimientos innecesarios. Para mejorar esta situación se empleó 

estudio de tiempos, redistribución del espacio donde se trabaja en la planta. 

Luego de realizar las mejoras dieron resultados satisfactorios ya que se logro un 

aumento de un 19% de la capacidad manufacturera, se redujo 6,5% del tiempo 

del proceso y aumento de la productividad de la mano de obra de 12%. Así 

también en nuestro trabajo de investigación realizamos un estudio de tiempos 

donde se logró una disminución en los tiempos del procedimiento en 8.73% y se 

realizó una redistribución del área de trabajo para la ubicación de la maquina 

remalladora y maquina recta que hizo que se eliminara algunos movimientos 

innecesarios durante el proceso de producción donde al final se puede ver el 

aumento de la productividad que fue un 25.03% en el área de chompas. En el 

trabajo de investigación también se revisó la investigación de Oliva, Winkler en 

su tesis del uso de la metodología de estudio del trabajo en el departamento de 

producción para mejorar la eficiencia en la empresa textil servicios en general 

R& SS.A.C. La Victoria, Lima, en el año 2016, realizo su investigación teniendo 

como finalidad demostrar que la aplicación del estudio del trabajo puede lograr 

incrementar la productividad en la empresa de confecciones donde se trabajó 25 

días donde después sus datos obtenidos fueron procesados por medio de la 

prueba paramétrica T dando como resultado la aprobación de la hipótesis 

alternativa y demostrando que la aplicación del estudio del trabajo es un método 

eficaz para incrementar la productividad de las empresas y en este caso se logró 

una media de 0.1524 de incremento. En nuestro trabajo de investigación se 

realizó la misma prueba paramétrica T de muestras relacionadas donde 

obtuvimos una media de 34,0508 del antes de la productividad y también del 

después de la productividad obteniendo una media del 59,0250 donde podemos 

ver que hay un incremento de la media en 24,9742 en el área de confección de 

chompas de la empresa MODIPSA. También Huallpa, Hamet en su tesis 

“Optimización de los métodos del trabajo de una empresa textil de fabricación de 
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cintas elásticas para mejorar su productividad” su proyecto se realizó basado en 

el estudio del trabajo optimizando los métodos de la empresa para aumentar la 

productividad, en este caso la investigación se basó en aplicar las técnicas de 

estudio de tiempos y movimientos, así pudiendo implementar propuestas de 

mejora aumentando la productividad en un 5.4% en el turno de día haciendo que 

disminuya los días de turno noche trabajados de 20 a 10 días. De esta manera 

también logro incrementar su margen de ganancia la empresa, en nuestro caso 

la investigación también realizo el estudio de tiempos donde se pudo realizar las 

mejoras y reducir los tiempos de producción y se obtuvo un aumento de la 

productividad de un 34.05% a un 59.08% en el área de confección de chompas. 

Ruiz, Jesús et al. En su artículo titulado “Optimización de tiempos de procesos 

en desestibadora y llenadora” en su investigación en la fábrica realizaron un 

análisis del proceso de llenado donde encontraron en su recorrido de la 

producción que habían retrasos y luego de aplicar el estudio del trabajo 

obtuvieron resultados favorables demostrando que la aplicación del estudio del 

trabajo es una herramienta adecuada para reducir los tiempos del proceso de 

llenado de 0.846 minutos a 0.61 minutos y Desestibadora de 0.74 minutos a 0.45 

minutos. En nuestro trabajo de investigación también se pudo demostrar que la 

aplicación del estudio del trabajo es una técnica muy útil para determinar los 

tiempos del proceso y reducir los tiempos improductivos en nuestro caso se 

redujo de 822.15 minutos a 298.23 minutos el tiempo del proceso. Continuando 

con nuestra investigación se pudo tomar como referencia la investigación de 

Duran, Cengiz, Cetindereb, Aysel y Yunus, Emre en su artículo de investigación 

titulado “Productivity Improvement by Work and Time Study Technique for Earth 

Energy-glass Manufacturing Company” plantearon el uso de las técnicas de 

estudio del trabajo para optimizar la producción de una fábrica de tasas de té de 

vidrio, dentro de las técnicas utilizaron el estudio de tiempo para obtener el 

tiempo estándar, el objetivo fue obtener el tiempo estándar del proceso 

corrigiendo los procedimientos para reducir los periodos de paradas así lograron 

que la eficiencia se incremente en un 53%. En nuestro trabajo de investigación 

se aplicó el estudio del trabajo donde se realizó el DAP para reconocer en que 

parte del proceso había los tiempos de demora ubicando que era en el área de 

lavandería donde se daba el retraso porque se demoraban para realizar el 

remalle de las piezas antes del lavado de piezas, el estudio del tiempo se realizó 



60 

antes de la mejora obteniendo eficiencia de 48.09% y luego de realizar las 

mejoras propuestas se logró obtener una eficiencia de 65.85% donde se puede 

ver que la eficiencia incremento un 17.76 % en el área de chompas de la 

empresa. De acuerdo a los autores Proto, Andrea et al. en el trabajo de 

investigación de la extracción de madera en el área sur del mediterráneo de 

Italia, se realizó una evaluación de la eficiencia, para esta investigación 

realizaron estudios de tiempos para cuantificar la productividad de troncos en 2 

plantíos de coníferas, luego de la realizar 100 ciclos de trabajo (50 ciclos en cada 

una stand A y B) Se calcularon modelos para el tiempo de ciclo, la productividad 

total, se obtuvieron resultados donde se puede apreciar el aumento de la 

productividad por ciclo de 11,8 m3 a 14,4 m3 en  A y en B de 9,97 m3 a 15,7 m3, 

luego de realizar las mejoras en el proceso de extracción de las coníferas se 

pudo obtener una disminución del tiempo del ciclo en 34% para ambos. Se puede 

concluir que la aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad haciendo 

que se reduzcan los tiempos del trabajo, así también en nuestro trabajo de 

investigación se realizó el estudio del trabajo en el área de confección de 

chompas y luego de analizar los datos de 12 semanas después de la mejora se 

pudo concluir que la aplicación del estudio del trabajo logro un aumento de la 

productividad del 72% en la semana 12. Prosiguiendo con nuestra investigación 

de acuerdo con los investigadores Chisosa, Denford y Chipambwa,Walter en su 

artículo de investigación titulado “Una exploración de cómo las técnicas de 

estudio del trabajo pueden optimizar la producción en la industria de la 

confección de Zimbabue” explica la importancia del estudio del trabajo a nivel 

mundial, en la actualidad se sigue utilizando en diferente empresas de diferentes 

rubros y más en el rubro textil porque promueve la mejora continua en la 

producción, utilizan esta metodología para reducir sus tiempos de producción y 

ser más  competentes frente a la competencia que hay entre las empresas igual 

que ellos también resaltamos la importancia de la aplicación del estudio del 

trabajo en el rubro textil porque se trabaja al detalle cada operación con un 

tiempo estándar que ayuda a logar procesos más precisos eliminando tiempos 

improductivos para obtener un incremento de la productividad lo que toda 

empresa busca obtener. 
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VI. CONCLUCIONES 

Después de realizar la investigación correspondiente, se determinó que la 

implementación del análisis del trabajo tuvo un impacto positivo en la eficiencia 

del área de producción de chompas EN la compañía MODIPSA. Asimismo: 

   1. Se concluyó que la aplicación del estudio del trabajo logro mejorar la 

productividad del área de confección de chompas donde se puede ver en la tabla 

N°17 que antes de la mejora la productividad era de un 34.05% y después de 

realizar la mejora en el proceso productivo se obtuvo un 59.08% obteniendo un 

incremento del 25.03% en la productividad. 

   2.  Se concluyó que aplicando el estudio del trabajo se puede obtener una 

mayor eficiencia, se puede notarr en la tabla N° 15 que la eficiencia en los meses 

de Enero, febrero y marzo antes de realizar la mejora la eficiencia del área era 

en promedio de un 48.09% y ahora el área de chompas alcanza una eficiencia 

promedio de 65.85% en los meses observados de abril, mayo y junio 2018.  

   3. Se concluyó que aplicando el estudio de tiempos y estudio de métodos 

podemos reducir el tiempo estándar del proceso de producción de chompas 

donde el tiempo estándar promedio antes de la mejora era de 822.15 min y luego 

de aplicar la mejora en el proceso se obtiene 298.223 min. en promedio en los 

meses de abril a mayo del 2018 esto lo podemos ver en la tabla N° 14. 
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VII. RECOMENDACIONES 

 

Al final de nuestra investigación se puede comprobar que la aplicación del 

estudio del trabajo mejoro la productividad en el área de confección de chompas 

de la empresa Modipsa, se recomienda a la gerencia de planta Campoy lo 

siguiente: 

1. Se recomienda que dentro del área de confección de chompas el personal 

tenga capacitación de las diferentes etapas de la producción en cuanto a 

inspección de tejido, platillado, remalle y acabados de prenda, para obtener 

mayor eficiencia y eficacia en los procesos y se pueda entregar los pedidos 

dentro de la fecha establecida por la empresa y fomentar una cultura de calidad 

en el área de chompas. 

2. Se recomienda que se realice un diagrama bimanual, para que                                                                                                                                                                                                                             

cuando haya más platilleros todos realicen el mismo procedimiento en el 

platillado y así reducir los tiempos improductivos en el area.  

3.  Se recomienda trabajar teniendo metas a corto y largo plazo aplicando el 

estudio de tiempos en todo el proceso para mantener el incremento de la 

productividad que se alcanzó durante la realización del presente trabajo.  
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ANEXOS 

Anexo N° 1: Participación del sector textil y confecciones en el PBI industrial 

 

Grafico N° 1: Participación del sector textil y confecciones en el PBI industrial, 

2010-2016 (en porcentaje) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                     Fuente: INEI 

 

Anexo 2: Exportaciones al 2018 

 

Grafico N° 2 Evolución Exportaciones 2011-2018 

 

 

 

 

 

 

 

 

                        Fuente: Cámara de Comercio de Lima 
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Anexo N° 3: Matriz de operacionalización de las variables. 

                    Variable Independiente: Estudio del Trabajo 

 

Dimensiones indicadores ítems 
Niveles o 

rangos 

 

Estudio de métodos 

 

 

Eficiencia del 

Proceso 

 

 

 E.P. = 1 - 
( T+D )

A
 

Razón 

 

Estudio de Tiempos 

 

 

 

Tiempo estándar del 

proceso 

 

TE = TN(1+Suplementos) 
         Razón 

                                                        Fuente: Elaboración propia.  

 

                         Variable Dependiente: Productividad 

 

Dimensio

nes 

indicador

es 
ítems 

Niveles 

o 

rangos 

 

Optimizaci

ón de 

recursos 

 

Eficiencia 

 

                                      Eficiencia= 

(
Horas – Hombre total programada)−(Horas−Hombre improductivas)

Horas−Hombre Total programada
 * 100 

 
 

Razón 

 

Cumplimie

nto de 

metas 

 

Eficacia 

 

 

Eficacia = 
Unidades producidas

Unidades programadas
 * 100 

 

Razón 

                                                        Fuente: Elaboración propia.  
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Anexo N° 4: Tarjeta de observación del estudio de métodos 

 

 

                                                          Fuente: MODIPSA 
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Anexo N° 5: Tarjeta de observación de tiempos 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                               Fuente: MODIPSA 
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3
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2
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Datos del Estudio
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Anexo N°6: Reporte de productividad 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                          Fuente: MODIPSA 
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Anexo N° 7: Tarjeta de Hoja de Registro 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                               Fuente: MODIPSA 
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Anexo N°8: Carta de presentación 

 

JUICIO DE EXPERTO N°1 
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Anexo 9 y 10: Definición teórica de las variables y sus dimensiones 
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JUICIO DE EXPERTO N°2 
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JUICIO DE EXPERTO N°3 
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Anexo N°11: Matriz de operacionalización de las variables. 

 

                         Variable Independiente: Estudio del Trabajo 

                                                        Fuente: Elaboración propia.  

 

                          Variable Dependiente: Productividad 

 

 

                                                    Fuente: Elaboración propia.  

 

Dimensiones indicadores ítems Niveles o rangos 

 

Estudio de métodos 

 

 

Eficiencia del Proceso 

 

 

 E.P. = 1 - 
( T+D )

A
 Razón 

 

Estudio de Tiempos 

 

 

 

Tiempo estándar del 

proceso 

 

TE = 

TN(1+Suplementos) 
         Razón 

Dimensiones indicadores ítems 

Niveles 
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rangos 

 

Optimización 

de recursos 

 

Eficiencia 

 

                                      Eficiencia= 

(
Horas – Hombre total programada)−(Horas−Hombre improductivas)

Horas−Hombre Total programada
 * 100 

 

 

Razón 

 

Cumplimient

o de metas 

 

Eficacia 
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Unidades producidas

Unidades programadas
 * 100 

 

Razón 
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Anexo N°12: Matriz de Consistencia                                             

                                                                                  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                                     Fuente: Elaboración Propia 

PREGUNTAS DE 

IVESTIGACIÓN
OBJETIVOS HIPÓTESIS

GENERAL GENERAL GENERAL

METODOLOGÍAVARIABLES
DEFINICIÓN 

CONCEPTUAL

DEFINICIÓN 

OPERACIONAL
DIMENCIONES INDICADORES

ESCALA DE LOS 

INDICADORES

RAZON
La productividad es la 

capacidad de utilizar los 

recursos que uno dispone 

para producir algún bien o 

servicio para satisfacer 

nuestras necesidades  

(ESCALANTE, 2016,p48)            Cumplimiento 

de metas

El estudio del trabajo 

es un metodo 

sistematico que se 

utiliza para incrementar  

la productividad.

Medición de 

indicadores de 

productividad

"El estudio del trabajo es el 

examen sistematico de los 

métodos para realizar 

actividades con el fin de 

mejorar la utilización eficaz e 

los recursos y de establecer 

normas de rendimiento con  

respecto  a las actividades 

que se están realizando" 

(OIT, 2014,p9)

Estudio de 

métodos

Estudio de 

Tiempos

Rendimiento del 

Proceso

Tiempo 

Estandar del 

Proceso

RAZON

RAZON
El diseño de la 

investigación: 

experimental. El tipo de 

investigación : cuasi 

experimental. 

Población: 24 semanas 

en el área de chompas 

de la empresa 

MODIPSA. El tipo de 

muestra es de  tipo no 

probabilistico.

"APLICACIÓN DE ESTUDIO DEL TRABAJO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DEL ÁREA DE CHOMPAS DE LA EMPRESA MODIPSA, SJL-2018"

VI: ESTUDIO DEL 

TRABAJO

VD: 

PRODUCTIVIDAD 

EN EL ÁREA DE 

CHOMPAS

ESPECIFICOESPECIFICOESPECIFICO

¿En qué manera la 

aplicación del estudio 

del trabajo mejorara la               

productividad en el área 

de chompas de la 

empresa MODIPSA, SJL-

2018?    

Determinar en qué 

medida la aplicación del 

estudio del trabajo 

mejora la productividad 

en el área de chompas 

de la empresa 

MODIPSA, SJL-2018.       

La aplicación del 

estudio del trabajo 

mejora la productividad 

en el área de chompas 

de la empresa 

MODIPSA, SJL-2018. 

¿En qué manera la 

aplicación del estudio 

del trabajo mejorara la 

eficiencia en el área de 

chompas de la empresa 

MODIPSA, SJL-2018?  

¿En qué manera la 

aplicación del estudio 

del trabajo mejorara la 

eficacia en el área de 

chompas de la empresa 

MODIPSA, SJL-2018? 

RAZON

Eficiencia

Eficacia

Optimización de 

recursos

Fuente: Elaboración Propia

Determinar en qué 

medida la aplicación del 

estudio del trabajo 

mejora la eficiencia en 

el área de chompas de 

la empresa MODIPSA, 

SJL-2018.

Determinar en qué 

medida la aplicación del 

estudio del trabajo 

mejora la eficacia en el 

área de chompas de la 

empresa MODIPSA, 

SJL-2018. 

La aplicación del 

estudio del trabajo 

mejora la eficiencia en 

el área de chompas de 

la empresa MODIPSA, 

SJL-2018. 

La aplicación del 

estudio del trabajo 

mejora la eficacia en el 

área de chompas de la 

empresa MODIPSA, 

SJL-2018.  
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Anexo N°13: Documento de Aceptación de la Empresa 
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Anexo N°14: Fotos de la toma de Tiempos  

 

 

 

 

 

 

Anexo N° 15:  Maquina tejedora industrial 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo N°15: Maquina tejedora industrial 
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Anexo N°16: Maquina Remalladora y Recta en el area de chompas 

Anexo N°17: Remalle dentro del area de chompas 
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Anexo N°18: Area de platilleras 

Anexo N°19: Trabajadores del area de chompas 
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