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RESUMEN 

La presente investigación lleva como título “Aplicación del estudio del trabajo para 

incrementar la productividad en el área de producción de la empresa AC STAG 

SAC, Lima, 2023”. Tuvo como objetivo demostrar que el Estudio del Trabajo mejora 

la productividad en el área de producción en la empresa AC STAG SAC; la 

población estuvo constituida como el número de conversiones diarias GNV 

registrados en el área de producción de AC STAG SAC, Lima, 2023, durante un 

período de 30 días, la implementación será llevada a cabo en setiembre del 2023, 

siendo la variable independiente el Estudio del Trabajo y la variable dependiente la 

productividad. 

El estudio de la investigación se desarrolló desde un enfoque cuantitativo, con un 

diseño pre-experimental de nivel explicativo; los instrumentos de recolección de 

información fueron observación directa y fichaje, DOP y DAP cuyos resultados se 

presentan en tablas y figuras presentadas. Entre las principales conclusiones se 

tiene que antes de implementar la metodología, la productividad fue de 61,5% y 

luego fue 78,7% lo que representó un incremento de 17,2%. 

Palabras clave:  Producción, productividad, eficiencia y eficacia. 
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ABSTRACT 

The title of this research is “Application of work study to increase productivity in the 

production area of the company AC STAG SAC, Lima, 2023”. Its objective was to 

demonstrate that Work Study improves productivity in the production area in the 

company AC STAG SAC; The population was constituted as the number of daily 

NGV conversions registered in the production area of AC STAG SAC, Lima, 2023, 

during a period of 30 days, the implementation will be carried out in September 

2023, the independent variable being the Study of Work and the dependent variable 

productivity. 

The research study was developed from a quantitative approach, with a pre-

experimental design at an explanatory level; The data collection instruments were 

direct observation and recording, DOP and DAP, the results of which are presented 

in the tables and figures presented. Among the main conclusions are that before 

implementing the methodology, productivity was 61.5% and then it was 78.7%, 

which represented an increase of 17.2%. 

Keywords: Production, productivity, efficiency and effectiveness. 
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El uso comercial de automóviles en el mundo se incrementó en demasía y el cambio 

de cómo funciona el tráfico en diferentes países, el tiempo de viaje, el aumento de 

las compras de automóviles debido al aumento de población en muchos países, 

sobre todo América Latina. Por esta razón, los costos de transporte también 

tuvieron un gran impacto en sus costos, sobre todo en costos relacionados al uso 

de combustible, y eso se observó mucho en la compra de un vehículo. 

En España, se destacó respecto al GNV es la Ley 22/2005, que modifica a la Ley 

38/1992, del Impuesto Especial, en la que se consideró al GNV como combustible 

para vehículos con un impuesto de 0,049 euros/m3, que es mucho menor a la 

gasolina con 0,42 euros el litro, es un súper estímulo para que el mercado del GNV 

sobresalga ante los demás. 

En el Perú, Argentina, Italia y Alemania, el GNV como sistema se encuentra en 

funcionamiento desde 2004, según INFOGAS (organismo que gestiona el control 

de los impuestos al GNV en Perú). Asimismo, se comprobó que este recurso se ha 

ido desarrollando en nuestro territorio, y se ha formado un gran mercado de GNV. 

Según datos obtenidos de la CPGNV indicó que la cantidad de vehículos que 

operarán activamente con sistema de GNV será de 324.000 en marzo de 2023.  

A nivel local, AC STAG SAC tuvo una gran y variada cantidad de clientes que 

buscan el mantenimiento para sus vehículos, conversión de sistemas de 

combustible (conversión a GNV) y servicios corporativos para instalaciones de 

GNC, pudiendo captar clientes muy importantes en la provincia de Lima.  

Se apreció que existe la obligación de brindar un servicio adecuado para gestionar 

el perfeccionamiento de su funcionamiento logrando mejorar los procesos de la 

empresa. AC STAG SAC en el Perú está asociada al fabricante de equipos de 

conversión a gas GNV para vehículos, tiene productos originales de una sola marca 

reconocida, directrices y mecanismos claros y la última tecnología, siempre nos 

esforzamos por innovar. Para nuestros clientes, esto significó que cuando trabajan 

AC STAG SAC, siempre van a adquirir productos de calidad y en la conversión de 

GNV un servicio del más alto nivel, y esto es respaldado con 35 años de experiencia 

en el mercado. 
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Para ello, se llevó a cabo una reunión de lluvia de ideas con el grupo de trabajo de 

seguimiento para conocer los principales problemas que existían en el proceso de 

conversión de GNV de la compañía, los cuales se agruparon con el marco de 

causalidad de calidad 6M. El diagrama incorporado nos ayudó a visualizar la 

relación entre un efecto y lo que puede causarlo. El diagrama de Ishikawa (Anexo 

4) indica las razones de que la productividad no sea la esperada, durante la 

conversión a GNV. Una vez reflejadas las causas principales (Anexo 5), se realizó 

la matriz de correlaciones (Anexo 6) para determinar la correspondencia entre ellas. 

El resultado fue que la frecuencia tiene la relación entre cada causa en la tabla de 

frecuencia acumulada (Anexo 7) y luego se creó un gráfico de Pareto (Anexo 8) 

para determinar cuál es la más importante para determinar las herramientas que 

utilizaremos para mejorar. 

Gracias a Pareto se observó las causas de nuestra problemática el "trabajo 

ineficaz" (C7), "no ejecutar correctamente el proceso de conversión" (C17), tiempo 

excesivo en las conversiones" (C3), "falta de tiempo y gestión de prioridades" (C5), 

"sustitución de materiales tardíos" (C11), entre otros. Se observó que los principales 

causas de la baja productividad son: Personal mal distribuido, la ejecución del 

proceso de conversión, retrasos en las entregas, gestión y priorización del tiempo, 

los tiempos muertos, todas estas causas pertenecen al área de procesos, luego le 

sigue el área de gestión y finalmente el área de mantenimiento. De la estratificación 

de causas (Anexos 9 y 10), se apreció que el área de procesos tiene el número de 

causas con una frecuencia de 58, seguido del área administrativa con una 

frecuencia de 32, y finalmente el área de mantenimiento con una frecuencia de 21.  

Del Anexo 11 se observó que el método six sigma, tiene una puntuación de 2, para 

la empresa el método es insuficiente debido al costo y el tiempo de implementación, 

que tomó alrededor de 8 meses. Para la mejora de procesos su puntuación fue de 

5, pero el estudio del trabajo es el más recomendado y tuvo una puntuación de 8. 

Es por eso que la empresa lo encuentra más conveniente y manejable.  

Ante la problemática planteada se formuló la siguiente pregunta problema: ¿Cómo 

el estudio del trabajo incrementa la productividad en el área de producción de la 

empresa AC STAG SAC? Y como preguntas específicas tuvieron: ¿Cómo el estudio 

del trabajo incrementa la eficiencia en el área de producción de la empresa AC 

STAG SAC? ¿Cómo el estudio del trabajo incrementa la eficacia en el área de 
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producción de la empresa AC STAG SAC? El objetivo general de nuestra tesis fue: 

Determinar como el estudio del trabajo incrementa la productividad en el área de 

producción de la empresa AC STAG SAC. Los objetivos específicos fueron los 

siguientes: Determinar como el estudio del trabajo incrementa la eficiencia en el 

área de producción de la empresa AC STAG SAC. Determinar como el estudio del 

trabajo incrementa la eficacia en el área de producción de la empresa AC STAG 

SAC. 

La justificación práctica de nuestro estudio fue que ya se tiene interés por parte de 

los directivos de la empresa en aplicar los conocimientos de ingeniería industrial 

mediante sus herramientas para que de esta manera influyan sobre los procesos 

productivos con el fin de optimizar los recursos y perfeccionar las actividades para 

que la organización pueda lograr mayor competitividad dentro de su sector. La 

justificación teórica se dio porque se aplicará el estudio del trabajo al proceso de 

generación de oportunidades, ya que estas se analizarán buscando reducir 

actividades improductivas y considerando el tiempo que se emplea en cada 

operación realizada. Nuestro trabajo se justificó metodológicamente porque ya que 

se toma en cuenta las técnicas del estudio de trabajo como también aquellos 

registros de las bases de datos que se emplearán para medir y controlar el proceso 

de producción de la empresa, los mismos que servirán de apoyo a futuros 

investigadores que quieran aumentar la productividad dentro de su organización.  

La hipótesis general de nuestra investigación fue: La aplicación del estudio del 

trabajo incrementa la productividad en el área de producción de la empresa AC 

STAG SAC y como hipótesis específicas se tuvo: La aplicación del estudio del 

trabajo incrementa la eficiencia en el área de producción de la empresa AC STAG 

SAC. La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficacia en el área de 

producción de la empresa AC STAG SAC.  
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ANDRADE et. al (2019) en la revista de investigación tuvo como prioridad principal 

el identificar los problemas que se pueden dar el en proceso de producción con el 

fin de aplicar herramientas para la corrección de los inconvenientes reconocidos 

por el estudio, el incremento de los elementos generados en cada jornada de 

trabajo y el cumplimiento con la estructura anual de la elaboración de calzados. 

Para ello se analizaron las causas tener una productividad baja por el diagrama 

Ishikawa, asimismo se estandarizó aquellas labores que se ejecutaban mediante 

un DOP y bimanuales para poder obtener el tiempo promedio de producción a 

través de un estudio de tiempos. De esta forma se logró comprobar que, al aplicar 

estas técnicas dentro de la gestión productiva, en la que los operarios tienen 

funciones establecidas, se alcanzó incrementar la eficiencia y productividad del 

área en un 5.49% 

 

HENRÍQUEZ et. al (2018) en su estudio tuvo como finalidad diseñar un instrumento 

para calcular tiempos en los procesos de comercialización y distribución. Asimismo, 

se planteó utilizar la herramienta a fin de planificar los recorridos de manera óptima 

entre su organización y sus clientes, en el cual se detectaron fallas como el 

incumplimiento de los indicadores establecidos para las atenciones de los pedidos; 

llegando a visitar a una misma empresa dos veces al día para culminar con el 

proceso de entrega de la solicitud, y los sobrecostos compuestos por la disminución 

de la eficiencia en el proceso de colocación. Es por ello que aplicaron la medición 

de trabajo in-situ, en donde era prescindible contar con el acceso a los transportes 

empleados en las rutas por la compañía. Se obtuvo un aumento de la eficiencia en 

12,5%, la eficacia también se incrementó en un 8,5%, y la productividad en 9,2%, 

después de haber realizado la mejora. 

 

ASHISH et. al (2018) indica que se elaboró un estudio mediante la observación y 

descripción en el centro dietético de una facultad de medicina en el intervalo de 

cuatro semanas, para lo cual durante este tiempo se consideraron técnicas de flujo 

del proceso de trabajo en el que se identificaban y registraban actividades mediante 

una representación gráfica. Por ello al utilizar mejoras dentro del proceso de 

atención se condujo a una reducción casi del 23% en las ejecuciones de tareas, en 

donde disminuyó de un 58 a 45, las mismas que abren nuevas posibilidades y 
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oportunidades para brindar eficiencia en el servicio, reduciendo costos, fatiga y 

generando desarrollos de procesos para la gestión adecuada. El estudio utilizó una 

técnica científica para aumentar la eficiencia y productividad de una unidad 

operativa mediante la reorganización del trabajo que regularmente implica un gasto 

mínimo de capital, mejorando las condiciones de trabajo y desarrollando métodos 

más seguros e higiénicos para realizar las operaciones. 

 

GORE et. al (2018) en su revista señaló que existen diversos factores que 

intervienen en la productividad de una planificación de fabricación. Puesto que esta 

herramienta se realiza esencialmente para reducir el trabajo o los métodos de 

trabajo y debe partir hacia el incremento de la productividad, considerando un 

consumo mínimo de recursos. A lo largo del estudio se planteó proponer un nuevo 

sistema a la organización vinculada con el propósito de discutir aquellos problemas 

relacionados con esta herramienta y su influencia en la mejora del proceso. Para lo 

cual se comparó el tiempo real y el tiempo estándar obteniendo como resultado la 

medición de los tiempos improductivos y se tomó las medidas para poder solucionar 

eso. Asimismo, se puede concluir que, al basarse en el estudio del método, los 

procesos mejoraron de manera significativa, teniendo en cuenta la utilización 

adecuada de la máquina. Finalmente se puede evidenciar que se incrementó la 

productividad en 31,81%. 

 

SOOKDEO et. al (2018) en el artículo titulado “Un sistema de información de 

eficiencia para la sostenibilidad organizacional basado en técnicas de estudio 

laboral” nos plantea como objetivo el demostrar que el estudio del trabajo debe 

utilizarse para establecer tiempos estándar en todas las operaciones para poder 

medir la eficiencia. Muchas empresas no miden su eficiencia y no tienen sistemas 

de informes. Es por ello que el artículo nos presenta una forma diseñada y basada 

en técnicas de esta herramienta que pueden ser empleados para evaluar el el 

desenvolvimiento de los colaboradores. 

Este artículo hace una contribución esencial, ya que la investigación del estudio del 

trabajo y el sistema de informes de eficiencia se suman al cuerpo de conocimiento 

en los campos de "estudio del trabajo", "servicios de gestión" y "gestión de la calidad 

y las operaciones". El sistema de informes de eficiencia se probó en una gran 
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organización de fabricación, se adaptó a sus necesidades y, posteriormente, se 

implementó. Se recomienda que las organizaciones de fabricación utilicen este 

sistema de informes de eficiencia y lo adapten a sus necesidades específicas. 

También deben hacer todo lo posible por medir su eficiencia por hora, debido a que 

conduce a la detección temprana de no conformidades en sus procesos productivos 

y posterior acción correctiva. Los supervisores podrán monitorear el progreso 

continuamente. Por lo cual en conclusión se detalla que el estudio del trabajo se 

puede aplicar en cualquier lugar donde se realice una actividad. 

 

VALENTÍN et. al (2018) en su artículo detalló como propósito principal la aplicación 

de esta herramienta para poder elevar la productividad.  Se elaboró indicadores 

para verificar la situación real del proceso y lo que involucra cada costo operativo 

gestionado por la empresa. Debido a ello se empleó el método de observación 

diaria para evaluar la frecuencia de los problemas recopilados, los cuales fueron 

plasmados en los cuadros de datos para su posterior planteamiento de alternativas 

de solución, y se evidenció que esta herramienta logró elevar la productividad de 

dicha área teniendo un pretest de 105 y después del test a 143 sacos por hora. 

Esto que la productividad aumento en 36%. 

 

COLLADO & RIVERA (2018) en su tesis estableció como objetivo principal ejecutar 

mejoras en base a la medición de tiempo en las operaciones, tomando en cuenta 

las definiciones de estudio de métodos para poder mejorar la productividad de la 

empresa. Empleando progresos a través de la herramienta se pudo reducir los 

tiempos muertos e incrementar la productividad. Se concluyó que la investigación 

redujo los períodos de labor en el taller mecánico, brindando prioridad al trabajo 

ágil, rápido y ordenado para mejorar el servicio al cliente, los mismos que fueron 

evidenciados estadísticamente a fin de corroborar las mejoras de tiempos en el flujo 

de trabajo. 

 

MARCELO (2018) en su tesis planteó como objetivo establecer aquella influencia 

que tiene el estudio de trabajo en la optimización de los tiempos para la atención 

de servicio dentro de una entidad, estableciendo la revisión y el análisis del flujo a 

fin de evidenciar aquellos trabajos que no agregan valor. Por lo cual al determinar 
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el resultado de la implementación invitó a emplear esta herramienta en aquellas 

empresas que brindan servicio puesto que los resultados son bastante favorables, 

complementándolo a la vez con programas de capacitación, mejorar operaciones e 

implementar un sistema automatizado que permita que la organización almacene 

datos e información del proceso en tiempo real, a fin de reducir los periodos 

innecesario para brindar un mejor servicio a sus clientes. 

Según KANAWATY (1996) el estudio del trabajo tiene como finalidad verificar la 

forma en la que se ejecuta una actividad, facilitar o transformar el procedimiento 

operativo a fin de que se logre reducir procesos innecesarios o desmesurados, con 

el uso oportuno de los recursos, determinando el tiempo estándar para el desarrollo 

de dicha acción, así como se muestra en la figura 5. Por ello la dependencia que 

se establece entre la productividad y el estudio del trabajo es indiscutible, puesto 

que gracias a la aplicación de esta herramienta se logra reducir el tiempo de 

ejecución de ciertas actividades. 

PROKOPENKO (1989) señaló que este estudio del trabajo tiene dos técnicas: el 

estudio de tiempos y de métodos. 

Para el estudio de tiempos, GARCÍA (2005) afirmó que es la cuantificación del 

estudio del trabajo ya que es una medida física del tiempo que dedica un operador 

a realizar una actividad específica, tiempo que está predeterminado en una 

actividad específica. El método para realizar esta actividad. La medición del trabajo 

es la práctica de definir con precisión el número de observaciones y el período de 

tiempo necesario para realizar una determinada actividad según pautas 

previamente establecidas. 

GARCÍA (2005) definió el tiempo estándar como el que determina el tiempo que se 

necesita para completar la preparación de un producto, por medio de métodos de 

trabajo, en función de las habilidades utilizadas por el operador , teniendo en cuenta 

los suplementos y valoración de las actividades. 

De acuerdo a BACA et. al (2014), el estudio de métodos, se orienta en establecer 

los sucesos que se llevan a cabo en un trabajo, de manera que se consideran como 

las actividades efectuadas por uno o varios trabajadores, empleando instrumentos, 
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materiales o equipos. En conclusión, se puede precisar que es análisis de las 

formas para cada actividad, de manera que se puedan implementar mejoras que 

potencien la productividad de los trabajadores y la diferencia de los bienes y/o 

servicios. 

Según GARCÍA (2011), la medición del trabajo son los datos cuantitativos que se 

obtienen de tareas que se encuentran durante todo un proceso, que realiza un 

colaborador., teniendo en cuenta el tiempo, esfuerzo físico. El propósito directo de 

la medición del trabajo es encontrar el tiempo estándar. 

Según BACA et. al (2014), la productividad es el área física en el cual se tiene una 

serie de fases en la transformación de materiales que se encuentran establecidos 

y encaminados a la ejecución de un bien o servicio de forma que se obtenga una 

ganancia para sus propietarios dentro de una estructura organizacional. 

De acuerdo a JANANIA (2008) una productividad óptima es aquella que se 

encuentra determinada como la elaboración equitativa de recursos y productos, que 

la experiencia práctica de los colaboradores y una correcta dirección de la 

organización logren efectuar justamente cooperada con una conservación racional 

de los recursos, tanto en materia prima como en materia humana; fórmula que se 

presenta en la matriz de operacionalización del anexo x. 

 

MEDIANERO (2004) mencionó que la eficiencia se encarga de gestionar las 

relaciones objetivo-recurso: optimizar el uso de estos recursos, para mantener el 

mejor producto sin elevar los costos. En cuanto a la eficacia, expresa que es como 

se relaciona el valor de los resultados que se obtienen y las metas trazadas, es 

decir, la eficacia es la correcta ejecución de las actividades y la eficiencia es la 

correcta ejecución de los procedimientos con los mínimos recursos. 

Kanawaty, G. (1996) Una de las formas de definir su investigación es medir el 

trabajo, el tiempo y ritmo de trabajo para hallar el tiempo para una actividad en una 

organización. El tiempo estudia la familiaridad con la asignación y el control de 

costos y la elaboración de presupuestos, la planificación, gestión y el inventario, la 

evaluación del desempeño, el pago de incentivos y la evaluación de los métodos 

de trabajo. 
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El análisis de Landaverde (2017) sobre la investigación del tiempo considera que 

“la investigación del tiempo dentro de una empresa proporciona datos críticos y 

necesarios sobre la empresa a medida que comienza a conducir a mejoras 

sustanciales en productividad y efectividad” (p. 13). 

Palacios (2016) considera que el método de estudio del trabajo se define como 

aquella que favorece la mejora de la productividad, para lograr este objetivo es 

crucial la utilización factible de nuestros recursos. materias primas, tiempos y rutas 

de operación, reduciendo medidas de trabajo y reduciendo costos, calidad del 

producto y la demanda del mercado (p30). 
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3.1. Tipo y diseño de investigación 

3.1.1. Tipo de investigación 

Por su finalidad fue aplicada porque se usaron teorías que respaldan la herramienta 

para aumentar la productividad, es decir, se aplicó conocimientos teóricos que 

resuelven la realidad de los problemas existentes en la organización. VARA, (2012), 

definió que es aplicada porque el uso de estos conocimientos que se adquieren, 

mientras se aprenden otros, después de que se haya realizado y organizado la 

práctica basada en la investigación. 

 

3.1.2 Enfoque de investigación 

Por su enfoque fue cuantitativa, al respecto HERNÁNDEZ et. al (2014) 

argumentaron que la investigación cuantitativa se basó en recolectar información 

para probar las hipótesis de manera descriptiva e inferencial, y la idea propuesta 

estableció que este estudio usó datos reales y mediciones numéricas en 

determinado tiempo y de eficiencia final y con una validez que se utilizó para probar 

o refutar una hipótesis. 

 

3.1.3 Diseño de investigación 

HERNANDEZ et. al (2019) indicó que la investigación es pre- experimental es la 

manipulación de una variable no probada dentro de criterios principales para 

explicar cómo ocurrió una situación particular. Es decir, la manipulación deliberada 

de la VI para ver cómo afectó a la VD a medida que se modificó mediante el análisis 

de la variable independiente en una situación particular. 

 

3.1.4 Nivel de investigación  

Este fue explicativo ya que se explicó cómo se comportan ambas variables y si 

tienen una relación causa-efecto. HERNANDEZ et. al (2019) indicó que la 

investigación explicativa surge de identificar correctamente el problema, es 

importante formular hipótesis para comprender cuál es el núcleo del problema o 

qué es esencial para él.  
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3.2. Variables y operacionalización 

3.2.1 Variable independiente: Estudio del Trabajo 

Definición conceptual 

Para LÓPEZ et. al (2014) “Es una técnica que pretendió mejorar la forma en que se 

realizan las actividades por las personas que participan en el proceso de fabricación 

de un producto o servicio. Implica decidir donde las personas se integran en los 

procesos y decidir cómo se pueden mejorar para realizar las tareas asignadas de 

manera efectiva" (p.8). 

 

Definición operacional 

Se definió como las actividades que involucraron la aplicación de cálculos de 

fórmulas de investigación que involucró métodos de tiempo para descubrir qué tan 

competitiva es una empresa y cómo puede mejorar su productividad aplicando la 

investigación a operaciones específicas para el análisis y dedicando tiempo a 

aprender los datos exactos de su punto débil elegido. 

 

Dimensión 1: Estudio de métodos 

Baca et.al (2011) indicó que se determina mediante como se realizan los procesos 

a través del registro sistemático y el examen riguroso en la manera de realizar una 

actividad, con el objetivo de encontrar o definir medidas de optimización que 

puedan aumentar la eficiencia operativa. Desempeño del trabajador y determina el 

grado en que la calidad del producto o servicio es constante. 

Dónde: 

 

 

Dimensión 2: Estudio de tiempos  

Para García (2005) el estudio de tiempos es una práctica que define con precisión 

el número de observaciones y el período de tiempo requerido para la ejecución de 

una actividad determinada dentro de un proceso.      TS= TN (1+S) 

𝐼. 𝐴 =
𝑇𝐴−𝑇𝐴𝑁𝑉

𝑇𝐴
𝑋100% 
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3.2.2 Variable dependiente: Productividad  

Definición conceptual 

Para CURILLO (2014) indicó que “Es la relación matemática entre el costo de los 

bienes o servicios prestados en un intervalo de tiempo dado y la valía de todos los 

recursos utilizados para producir los productos o prestar los servicios” (p. 23). 

 

Definición operacional 

Se tiene que calcular la eficiencia y la eficacia, según las fórmulas indicadas más 

adelante, la productividad se halla por el producto de ambas dimensiones: eficiencia 

y eficacia. 

Productividad = Eficiencia x Eficacia 

Dimensión 1: Eficiencia 

Es la relación entre el tiempo real de producción y el tiempo establecido por la 

empresa. 

NECI = 
𝑇𝑅𝑃

𝑇𝐸𝑃
 𝑥 100% 

NECI = Nivel de eficiencia 

TRP = Tiempo real de producción 

TEP = Tiempo establecido de producción 

 

Dimensión 2: Eficacia 

Es la relación entre la producción efectiva y programada. 

NECA = 
𝑃𝐸

𝑃𝑃
 𝑥 100% 

NECA = Nivel de eficacia 

PE = Producción efectiva 

PP = Producción programada 
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3.3 Población, muestra y muestreo 

3.3.1 Población 

Es el conjunto de elementos similares en los que se analizó una determinada 

característica. Por lo general, no es posible estudiar una población por completo 

porque lleva demasiado tiempo y es inaccesible (DICOVSKIY, 2008, p. 32), indicó 

que es un conjunto que incluye todos los componentes, unidades y características 

esperados para estudiar y tratar de sacar conclusiones. 

En este estudio, la población se definió con el registro de conversiones diarias GNV 

en producción de AC STAG SAC, Lima, 2023, en un mes.  

 - Criterios de inclusión: lunes a viernes con 12 horas diarias. 

- Criterios de exclusión: No se tienen en cuenta los sábados ya que el tiempo de 

trabajo es muy corto. 

 

3.3.2 Muestra 

Se definió como un subconjunto de unidades que se toman de una población para 

hacer inferencias confiables sobre el entorno de la población (SALAZAR,2018, p. 

13). En este estudio, la muestra está definida por la población total, por lo que la 

muestra es igual al número de conversiones diarias a GNV en el área de producción 

de AC STAG SAC, Lima, durante un periodo de 30 días. 

 

3.3.3 Muestreo  

Nuestro estudio no necesita muestreo porque no se necesita tomar una parte de la 

población, ya que esta es idéntica a la muestra. 

 

3.3.4 Unidad de análisis 

Es “una propiedad, característica, cualidad de una persona, objeto o fenómeno que 

tiene características similares y se encuentra en una determinada zona en el cual 

se mide la variable mediante un instrumento” (Nopas, Valdivia, Palacios y Romero, 

2018, pág.326).  
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3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos  

3.4.1 Técnicas  

De acuerdo con ESPINOZA (2018), la técnica se entendió en términos de los 

procedimientos que utilizan los investigadores a través de actividades para recopilar 

y registrar información que se realizan para registrar datos. El método utilizado en 

este estudio fue recolectar datos mediante la observación directa, esta aplicación 

nos brindó la información que necesitábamos para la EMPRESA AC STAG SAC, 

LIMA, 2023, la cual fue evaluada y analizada. La técnica de observación directa 

consistió en mirar un objeto, persona, evento o proceso para registrar sus 

características, apariencia y características que se obtienen instrumentalmente. 

 

 Fichaje 

“Es la revisión de todos los datos recolectados ya sea en documentos, registros o 

documentos que aporten abundante data para nuestro estudio, se tendrá una base 

de datos con respecto a nuestras variables, para analizar el desempeño de estas 

en relación con el tiempo (Hernández y Mendoza, 2018, p. 62). 

 

3.4.2 Instrumentos 

ARIAS et. al (2012) afirmó que una herramienta sirve para recolectar datos, en 

cualquier medio, ya sea en físico o virtual que se utilizó para registrar todos los 

hechos de una investigación y con ello ayudar en el análisis de estos datos. Se 

utilizaron instrumentos como registro de tiempos programados y tiempo real, y las 

unidades convertidas se registran en este formato, para de esta manera poder 

hallar la eficiencia, eficacia y productividad pretest y postest. Los datos de tiempo 

se registraron mediante un cronómetro debidamente certificado (Ver anexo 19), con 

lo cual se tomó el tiempo para todas las actividades de producción. 

Ficha de recolección de datos 

"El formulario de recopilación de datos ayudó a recopilar información muy precisa 

y relevante de fuentes bibliográficas para validar la hipótesis de estudio" (Ñaupas 

et.al, 2018 p. 308).  
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Base de datos 

"Una herramienta es útil si esta presenta material de referencia que esté 

relacionado con la cuestión concreta que queremos investigar" (Hernandez y 

Mendoza, 2018, p. 62).  

 

Validez y confiabilidad de instrumentos 

 

Validez  

Se da gracias el juicio de expertos, que son los encargados de dar la aprobación a 

nuestras herramientas y matrices, con el fin de formular las preguntas de una 

manera que tenga sentido lógico y sea entendible” (Valderrama, 2019, p.198). Por 

lo tanto, se utilizó el criterio de ingenieros acreditados por la Facultad de Ingeniería 

Industrial; el listado de profesionales que han certificado y el juicio de expertos con 

la validación que se encuentra en el Anexo 8 y Anexo 22. 

Confiabilidad 

Para definir la confiabilidad de las herramientas utilizadas y BERNAL (2010) sugirió 

que se deben tomar en cuenta las siguientes incógnitas: ¿Las mismas variables 

producirán los mismos resultados cuando las mismas herramientas se usan 

repetidamente? Por lo tanto, si la respuesta es afirmativa, se puede concluir que la 

medición de la variable mediante la herramienta es confiable. 

 

3.5 Procedimientos 

Situación actual de la empresa AC STAG SAC 

En la actualidad la empresa AC STAG SAC tiene los siguientes problemas, de 

acuerdo al Diagrama de Ishikawa (Anexo 5) y Diagrama de Pareto (Anexo 6) se 

tiene como causas principales de la baja productividad a tener un personal mal 

distribuido, no se ejecuta responsablemente los procesos de conversión a GNV, 

hay mucho tiempo en entrega de las conversiones a GNV y no existe un buen 

manejo de tiempos en los procesos, ante esto es necesario realizar el estudio del 

trabajo en la empresa AC STAG SAC, que se necesita realizar un estudio de 

métodos y estudio de tiempos para las actividades que se realizan en el proceso 

de conversión a GNV. Esta decisión de tomar como herramienta al estudio del 

trabajo, se detalla en los Anexos 6 y 7, donde después de analizar las tres 
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herramientas propuestas se optó por el estudio del trabajo que se podía realizar sin 

necesidad de mucha inversión y en el menor tiempo. 

En esta etapa se aplicarán los 8 pasos especificados por Kanawaty están en 

marcha y son: Seleccionar, documentar, inspeccionar, desarrollar el método de 

trabajo ideal, evaluar, definir, implementar y controlar la implementación de los 

nuevos parámetros de trabajo para el proceso de conversión a GNV, para poder 

verificar que la herramienta se este llevando a cabo de manera correcta. 

Etapa 1: Seleccionar 

El área de producción es la escogida, es decir el área donde se realiza la conversión 

de GNV con apoyo de las herramientas de visualización de Ishikawa, se conocen 

las principales razones del problema de baja productividad en este proceso, 

además se consideró que esta área no es adecuada para los operadores debido a 

la existencia de cuellos de botella en la producción, lo cual generan tiempos 

muertos, retrasos y aumento en los costos.  

Se analizó el problema AC STAG SAC descrito en el primer capítulo, a 

continuación, presentamos el organigrama de la organización, y especificando el 

área de estudio, mostrando algunas fotos del área de conversión a GNV (Ver Anexo 

38 y 39) 

 

Etapa 2: Registrar 

Para determinar el estado actual de la organización se utilizó técnicas de 

observación de campo y datos históricos para identificar las posibles causas de 

falta de productividad. Diagnosticar la productividad actual de la organización; 

donde se registró la producción diaria, el tiempo dedicado a las actividades del 

proceso, así como calcular la cantidad de trabajo en la productividad total, su 

fórmula y el tiempo observado, así como tiempos estándar. Por lo tanto, en función 

de la productividad del proceso organizacional, se optimizó el diseño del modelo de 

mejora continua, haciendo referencia al crecimiento de indicadores anteriores, 

utilizando estudios de tiempos para realizar sugerencias de mejora, y las nuevas 

sugerencias de procesos serán acompañadas de estudios metodológicos mediante 
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gráficos, para mejorar el proceso, como herramientas básicas, herramientas y 

técnicas de consulta DOP, ISHIKAWA y PARETO, y cuando diseñamos y 

controlamos debido a la distancia de una estación a otra que se utiliza tiempo 

innecesario en los procesos, por lo que las áreas serán reubicadas si es necesario. 

Pretest 

Se realizó el DAP y DOP en el área de conversiones a GNV (Ver anexo 40 y 41) 

Del anexo 40 y 41 se observó que existe 19 operaciones, 6 verificaciones y 1 de 

transporte en todo el proceso de conversiones a GNV en la empresa AC STAG 

SAC, es decir en total existen 16 actividades.  

El tiempo total en que se realizaron todas las actividades en el proceso de 

conversión es de 386 min o 6h 36 min, y se realizan aproximadamente 200 

conversiones GNV al mes. También se presenta la productividad correspondiente 

a enero del 2023, que se encuentra en la Tabla 2 (Productividad Pretest) que se 

encuentra en el anexo 23. 

En la Tabla N°2 se indicó que la producción real y planificada que se mide en 

unidades a las cuáles se realizó la conversión a GNV, también se visualiza el tiempo 

total programado y el tiempo total efectivo trabajado, luego se muestra la eficacia y 

eficiencia obtenida. La producción real fue de 177 conversiones para el mes de 

enero. 

Para poder hallar la Eficacia se utilizaron los datos de producción planificada y 

producción real de la siguiente manera: 

Eficacia = 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙 (𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑐𝑜𝑛𝑣𝑒𝑟𝑡𝑖𝑑𝑎𝑠)

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎 (𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑐𝑜𝑛𝑣𝑒𝑟𝑡𝑖𝑑𝑎𝑠)
 𝑥 100% 

De la Tabla 2 se obtiene una producción real en promedio de 177 unidades 

convertidas a GNV, y la producción planificada fue de 240 unidades convertidas a 

GNV, para poder hallar la eficacia se halla dividiendo ambos resultados y 

multiplicado por el 100% de la siguiente manera: 

Eficacia = 
177

240
 𝑥 100% 
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Eficacia = 0,738 

La eficacia promedio fue de 73,8% 

Para poder hallar la Eficiencia se utilizaron los datos tiempo total efectivo trabajado 

y tiempo total programado de la siguiente manera: 

Eficiencia = 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜
 𝑥 100% 

De la Tabla 2 se obtiene un tiempo total efectivo trabajado de 60 horas en promedio, 

y el tiempo total programado es de 72 horas, para poder hallar la eficiencia se halla 

dividiendo ambos resultados y multiplicado por el 100% de la siguiente manera: 

Eficiencia = 
60

72
 𝑥 100% 

Eficiencia = 0,833 

La eficiencia promedio fue de 83,3 % 

La productividad se halla de la siguiente manera:  

Productividad = Eficiencia x Eficacia 

De los resultados obtenidos de la eficiencia que es 0,833 y la eficacia que es de 

0,72, la productividad se halla con la multiplicación de ambas dimensiones. 

Productividad = 0,738 x 0,833 = 0,615 

La productividad que se obtiene es de 61,5% para el área de producción de la 

empresa AC STAG SAC (Ver anexo 24) 

La productividad para el mes de enero del 2023 fue de 0,615. 

Cálculo del Tiempo estándar 

Se tuvo que realizar la toma de 10 tiempos en cada actividad (Tiempo observado), 

y se calcula el Tiempo promedio el cual se multiplica por el factor de valoración de 

0.95 para obtener el Tiempo normal. Después se le agrega los suplementos, que 

en este caso es de 13%, para poder hallar el tiempo estándar de cada actividad. 
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Tiempo observado 

Es un método de medición del tiempo de cada operación de una actividad en 

función de un tipo de tiempo o tiempo estándar. Este tipo de tiempo consiste en 

tiempo para que operadores experimentados y motivados descansen y se 

recuperen del esfuerzo físico y la fatiga. y circunstancias personales que puedan 

surgir. En nuestro caso en coordinación con el jefe de producción se ha definido 10 

mediciones como mínimo. 

Respecto a la valoración del trabajo se tiene la siguiente escala de valoración (Ver 

anexo 25), considerando todo lo observado durante las actividades de los 

trabajadores, teniendo un 0.95 como regular, esta escala está basada en la OIT 

(Estelles et.al, 2013, p.47)  

T normal = T observado x (0.95) 

De la misma manera también se han considerado los suplementos para poder hallar 

el tiempo estándar, teniendo un incremento del 13% en cada actividad (Ver anexo 

26). Se ha considerado los suplementos por necesidades personales (7%), también 

por fatiga básica (4%) y por alguna contingencia o interferencia (2%), para tener un 

total de 13%. (Estelles et.al, 2013, p.49)        

T estándar = T normal x (1.13) 

El tiempo estándar pretest obtenido fue de 386.62 min que se muestra en la Tabla 

N°4 (Ver anexo 17). Se observó que la productividad no es la esperada, y el tiempo 

estándar se puede reducir. 
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Etapa 3: Examinar 

Se utilizó una técnica de preguntas con cada operador detallando por qué se estaba 

realizando esta actividad y cómo se podría hacer mejor y si algo de esto se podría 

reducir o si no era necesario. Considerando el cronograma de las actividades, 

identifique las actividades que no agregan valor. A continuación, detallamos 

algunas de las consultas planteadas a los operadores del área de producción de 

AC STAG S.A.C. 

Actividad 1 – Recepción de cliente – Documentos 

 ¿Qué se hace? El operario recibe al cliente y le explica como es el proceso de 

conversión a GNV y entrega los documentos que se necesita para que el cliente 

pueda registrar su vehículo.  

¿Por qué se hace? Esta operación se realiza para poder tener el registro del 

vehículo encargado para el proceso de conversión. 

Actividad 2 – Llenado de OT ¿Qué se hace?  

El operario después de tener el registro del cliente y su vehículo lo ingresa al 

sistema y genera la orden respectiva para que empiece el proceso de conversión a 

GNV.  

¿Por qué se hace? Esta operación se realiza para poder imprimir y enviar esta OT 

a las diferentes etapas del proceso. 

Actividad 3 – Entrega de documentos al técnico  

¿Qué se hace? El Operario después de haber impreso los documentos lleva estos 

al primer técnico que recepciona estos y verifica que todos los datos estén 

correctos, para de esta manera ver que es lo que se necesita de acuerdo al modelo 

del auto y poder requerir los materiales necesarios. 

¿Por qué se hace? Tiene el objetivo de hacer el posterior requerimiento de 

materiales para el proceso de conversión a GNV de acuerdo al vehículo que se 

tiene. 

 



39 
 

Actividad 4 – Realización de inventario por técnico 

¿Qué se hace? Para esta actividad el técnico realiza el inventario sobre lo que tiene 

el vehículo para que quede registrado y sobre los materiales que se necesitarán en 

el proceso. 

¿Por qué se hace? Esta actividad se realiza para poder tener el listado de 

implementos con los que cuenta el vehículo y también para tener los materiales que 

se requieren para el proceso de conversión a GNV y ser entregados en la oficina 

de requerimientos. 

Actividad 5 – Entrega de documentos e inventario a oficina  

¿Qué se hace? Se entrega los documentos del vehículo y el inventario a la oficina, 

para que se guarde la información en los archivos físicos de la empresa AC STAG 

SAC. 

¿Por qué se hace? Se realiza esta operación para que sirva de evidencia de lo que 

se esta entregando con el vehículo y lo que se requiere para el proceso de 

conversión a GNV. 

A continuación, se muestran algunas de las fotos que se realizaron a los 

colaboradores cuando se les realizó las preguntas respecto a estas actividades (Ver 

anexo 42) 

Etapa 4 – Establecer el desarrollo del Método ideal 

Para esto se optó por realizar lo siguiente, debido a que la productividad sólo 

llegaba al 61,5%, se tiene las siguientes mejoras: 

- Contratar a un especialista en la verificación de todos los procesos de control, que 

estandarice las operaciones, codifique los productos químicos, y que sea el 

encargado de estos productos y su abastecimiento, para que el operario no se 

mueva de su espacio y no exista tiempos muertos.  

- Eliminar actividades innecesarias, que no agregan valor, y ante esto reducir los 

tiempos estándar en el proceso de conversión a GNV. 
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- Reducir los reprocesos en la conversión de GNV, ya que retrasa en la entrega de 

pedidos, y de esta manera la producción planificada es perjudicada, y por tanto la 

productividad no mejora. 

- Realizar el estudio de tiempos, para ello hay que hallar el tiempo de operación, os 

suplementos, el tiempo normal y el tiempo estándar promedio, para de esta manera 

reducir los tiempos, y mejorar la producción mensual.  

- Creación de un archivo Excel, donde este el detalle de cada actividad en el 

proceso de conversión a GNV, donde coloque todo lo que se realiza, tiempos 

muertos, o demoras, para su respectivo análisis.  

- Capacitar a los colaboradores en la hoja de curva de actividades en el proceso de 

conversión a GNV, a la cual llamaremos ruta de proceso, para evitar posibles 

errores al momento del desarrollo del proceso.  

- Se debe crear un espacio donde se encuentren materiales en stock, en el mismo 

espacio donde se realiza la instalación y conversión a GNV, para de esta manera 

no estar pidiendo la solicitud de estos materiales al almacén, ya que la reposición 

de estos materiales es demasiado tardía. 

Para resumir, se tiene que realizar un estudio de métodos y tiempos en todas las 

actividades del proceso de conversión en GNV, para de esta manera reducir 

tiempos innecesarios, eliminar actividades que no generan valor, para lograr que la 

producción aumente y se logre elevar la productividad de la empresa AC STAG 

SAC. 

Etapa 5– Evaluar 

Post Test – Productividad 

 

Tras haber implementado el Estudio del Trabajo, los resultados se muestran en la 

Tabla N°5 (Ver anexo 27). Para poder hallar la Eficacia se utilizaron los datos de 

producción planificada y producción real de la siguiente manera: 

 

Eficacia = 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙 (𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑐𝑜𝑛𝑣𝑒𝑟𝑡𝑖𝑑𝑎𝑠)

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎 (𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑐𝑜𝑛𝑣𝑒𝑟𝑡𝑖𝑑𝑎𝑠)
 𝑥 100% 
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De la Tabla 5, después de la implementación de la mejora, se obtiene una 

producción real en promedio de 206 unidades convertidas a GNV, y la producción 

planificada fue de 240 unidades convertidas a GNV, para poder hallar la eficacia se 

halla dividiendo ambos resultados y multiplicado por el 100% de la siguiente 

manera: 

Eficacia = 
206

240
 𝑥 100% 

Eficacia = 0,858 

La nueva eficacia fue de 85,8% 

Para poder hallar la Eficiencia se utilizaron los datos tiempo total efectivo trabajado 

y tiempo total programado de la siguiente manera: 

Eficiencia = 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜
 𝑥 100% 

De la Tabla 4 se obtiene un tiempo total efectivo trabajado de 66 horas en promedio, 

y el tiempo total programado es de 72 horas, para poder hallar la eficiencia se halla 

dividiendo ambos resultados y multiplicado por el 100% de la siguiente manera: 

Eficiencia = 
66

72
 𝑥 100% 

Eficiencia = 0,917 

La nueva eficiencia fue de 91,7% 

La productividad es igual al producto de ambas dimensiones. 

Productividad Postest = Eficiencia x Eficacia 

De los resultados obtenidos de la eficiencia que es 0,917 y la eficacia que es de 

0,858, para poder hallar la productividad de la empresa se tienen que multiplicar 

ambos resultados y se obtiene una productividad de 78,7% 

Productividad = 0,858 x 0,917 = 0,787 
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En la Tabla 6 (Ver anexo 28) se observa que la nueva producción real para el mes 

de setiembre fue de 206 unidades convertidas a GNV, teniendo una eficacia de 

0,858 y una eficiencia de 0,917, obteniéndose una productividad mejorada de 

0,787. 

Se incrementó la eficiencia en 10.08% después de la implementación de la mejora. 

Teniendo en cuenta los resultados de la eficacia y eficiencia mejorada. Se observa 

que la productividad ha tenido un aumento de 17,2% después de la implementación 

de la mejora. (Ver anexo 29) 

DAP y Tiempo estándar postest 

Después del estudio de tiempos, se han reducido algunas actividades, se tenían un 

total de 26 actividades, de las cuales se tiene que 5 actividades que no generan 

valor. 

𝐼. 𝐴 =
𝑇𝐴−𝑇𝐴𝑁𝑉

𝑇𝐴
𝑋100% 

 
IA: Índice de actividades 

TA: Todas las actividades 

TANV: Todas las actividades que no generan valor 

 

𝐼. 𝐴 =
26−5

26
𝑋100% 

I.A = 80.77 % 

Esto quiere decir que se ha reducido las actividades en un 19.23%. Las actividades 

que se han eliminado son las siguientes: 

Entrega de documentos al técnico 

Entrega de inventario y documentos a oficina 

Entrega de O.T al área de almacén 

Entrega de producto de almacén de sede al técnico 

Entrega de documentos al certificador 
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Estas actividades equivalen a una reducción de tiempos de 17.68 min. Teniendo 

ahora un tiempo estándar total de 368.94 min (Ver anexo 18). 

A continuación, detallamos el nuevo DAP con las actividades que se redujeron 

gracias a la técnica del interrogatorio y el registro de tiempo estándar /(Ver anexo 

43) 

´También se tiene la toma de tiempo estándar con la reducción de las actividades 

innecesarias (Ver anexo 18). 

Etapa 6: Determinar y presentar nuevos métodos  

Ante el impacto positivo de las acciones propuestas, se decidió implementar un 

manual de procedimientos en el que se llevarán a cabo las actividades, acciones y 

planes requeridos para el proceso de conversión a GNV. Esto se ha expuesto en el 

área de producción para que sirva como ejemplo ante las nuevas medidas (Ver 

anexo 44). 

Etapa 7: Implantar los nuevos métodos y capacitación a los trabajadores en 

la nueva herramienta. 

En esta etapa se realiza una capacitación para informar a los operadores de 

producción de los cambios realizados, en la cual se presenta el manual de 

procedimientos de producción de calzado, DAP, DOP, etc., teniendo en cuenta los 

objetivos: 

• Los colaboradores aprenden nuevos métodos de trabajo en el trabajo. 

• Promover la aportación de aportaciones y sugerencias de todo el personal. 

• Conseguir que los trabajadores y la dirección acepten el cambio. 

Se presentaron las fotos de las capacitaciones realizadas a los trabajadores de la 

empresa AC STAG SAC (Ver anexo 45) 

Etapa 8 – Control de la aplicación de la herramienta 

Por último, se utiliza la realización de estudios de trabajo revisando el manual de 

procedimientos, dado que los trabajadores pueden continuar con métodos 
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anteriores y el trabajo realizado no es significativo, se dispondrá auditorías internas 

y externas, con el permiso de la gerencia para poder ver el cumplimiento de la 

misma. Se presenta el formato modelo para la auditoría interna que se realizará en 

la empresa (Ver Anexo 20). También se aprecia el cronograma de Implementación 

de la Mejora (Ver Anexo 30). 

Análisis económico – financiero 

Los gastos financieros se detallan en el Anexo 31. Los materiales e insumos que 

se utilizaron en nuestro proyecto se muestran en el anexo 32.  

Respecto a las asesorías especializadas y servicios, se detallan en el anexo 33 y 

los gastos operativos en el anexo 34. 

Para efectos de un análisis de costo exhaustivo a continuación se muestra el cuadro 

resumen con la gestión administrativa del proyecto de investigación tomando en 

consideración los gastos, costos y activos del mismo; respecto a los gastos 

incurridos en el desarrollo proyecto estos se detallan en el anexo 35. 

 

Respecto a los costos incurridos en el desarrollo proyecto estos se detallan de la 

siguiente manera en el anexo 36. 

A continuación, se muestra la lista de egresos totales tomando en consideración 

los costos propios del proyecto de investigación y los gastos que se han incurrido 

en el mismo (Ve anexo 37) 

Al analizar el flujo de caja durante el período de evaluación de 6 meses después 

del estudio de implementación, se puede observar que el flujo de caja aumentó 

significativamente después de la implementación, y los resultados indican que 

desde el primer mes de implementación ya se recupera lo invertido. La siguiente 

tabla establece cambios financieros factibles. 
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Tabla N°19 Flujo de Caja 

FLUJO DE CAJA 0 1 2 3 4 5 6 
Indice de Costo de Ingreso 

de por unidades convertidas 
a GNV(S/.)  

  412000 412000 412000 412000 412000 412000 

Incremento del Costo de 
producción (S/.)   -354000 -354000 -354000 -354000 -354000 -354000 

INVERSIÓN INICIAL -20000             

Costo de herramienta (S/.)   -20000 -20000 -20000 -20000 -20000 -20000 

Utilidad Neta -20000 38000 38000 38000 38000 38000 38000 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla N°20 Cálculo del VAN y el TIR 

VAN $136,233.48 

TIR 190% 

Fuente: Elaboración propia 

 

Tabla N°21 Relación Beneficio/Costo 

VP INGRESO $156,233.48 

VP EGRESO  $17,857.14 

RELACIÓN 
BENEFICIO/COSTO 

8.75 

Fuente: Elaboración propia 

 

Tabla 22 Cálculo del PIR 

MES FLUJO ACUMULADO 

0 -20000   

1 38000 38000 

2 38000 76000 

3 38000  114000 

4 38000  152000 

5 38000 170000 

6 38000 228000 

PIR 1.53  
Fuente: Elaboración propia 

 

El (VAN) es S/ 136,233.48, y es mayor a 0, indicando que la inversión es viable 

económicamente.  

El TIR que fue equivalente al 190%, que es mayor a la tasa de oportunidad (0%) 

esto indica que se acepta la implementación, el análisis de beneficio – costo 

representa que los ingresos serán 8.75 veces los costos y que se recupera la 

inversión en 1.53 meses. 



46 
 

 

3.5 Métodos de análisis de datos 

HERNÁNDEZ (2010) informó que la investigación procede teniendo en cuenta los 

niveles estadísticos de cálculo de las variables, que pueden ser descriptivos o 

inferenciales. 

En el estudio actual, se examinaron los niveles descriptivo e inferencial. Para ello, 

utilizamos el programa de software estadístico SPSS.  

- En el análisis descriptivo es necesario utilizar herramientas de descripción 

estadística para definir mediana, moda, variación, desviación estándar, etc., para 

analizar los datos. Estos datos se grafican en tablas donde se analizan. 

- Análisis de Inferencia: Se refirió a la prueba de hipótesis, la prueba de normalidad 

fue desarrollada con el apoyo del programa SPSS, el cual depende del número de 

muestras, se utilizan la prueba de Kolmorov-Smirnov o la prueba de Student, todo 

dependiendo del tamaño de la muestra. 

 

3.6. Aspectos éticos  

SALAZAR (2018) argumentó que las personas desarrollan la capacidad de 

investigar temas que mejoran con el tiempo porque el individuo tiene una tendencia 

inherente a explorar y aprender sobre temas que despiertan la curiosidad. Sin 

embargo, una vez publicada la investigación, otra persona puede reclamar la 

autoría. Cabe señalar que esta data encontrada fue gracias a la información que 

brindaron los encargados y la gerencia, para el cual se solicitó el permiso y está 

registrado en los anexos, lo que contribuyó a la confiabilidad del estudio. Además, 

los datos operativos que recopilamos para ayudar con la investigación se utilizan 

de manera responsable y veraz para garantizar resultados precisos. Por otro lado, 

también se debe considerar cómo se utilizan las fuentes y referencias; cada autor 

citado está debidamente citado.  
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4.1. Estadística descriptiva 

4.1.1. Dimensión eficiencia 

 

Tabla N°20. Evaluación comparativa del nivel de eficiencia 

Eficiencia 

Grupo Pre Test Pos Test 

N 20 20 

Media 83.3 91.7 

Desv. Desviación 0.00 0.00 

 

La Tabla 23 muestra que la eficiencia postest (91,70%) ha mejorado en un 8,40% 

respecto al pretest (83,30%). La desviación estándar se mantiene igual y por tanto 

hay más uniformidad en los valores de eficiencia. El diagrama de caja muestra que 

el conjunto de datos posterior a la prueba está mejor agrupado y los valores de 

eficiencia están más dispersos que antes de la prueba. 

 

4.1.2. Dimensión eficacia 

 

Tabla N°24. Evaluación comparativa del nivel de eficacia 

Eficiencia 

Grupo Pre Test Post Test 

N 20 20 

Media 75.8 83.8 

Desv. Desviación 1.6 0.34 

Fuente: Elaboración propia 

 

La Tabla 24 muestra que la validez del postest (83,80%) aumentó un 8,0% en 

comparación con el pretest (75,80%). La desviación estándar disminuye desde el 

pretest (1,60) hasta el postest (0,34), es decir hay menos varianza o mejor 

homogeneidad de los valores de eficiencia.   
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4.1.3.  Productividad 

 

Tabla N°25. Evaluación comparativa del nivel de productividad 

Productividad 

Grupo Pre Test Post Test 

N 20 20 

Media 61.5 78.7 

Desv. Desviación 0.506 4.26 

Fuente: Elaboración propia 

 

En la tabla 25 se observa que la productividad aumentó un 17,30% (78,70%) en el 

postest respecto al pretest (61,50%). La desviación estándar aumenta desde el 

pretest (0,506) hasta el postest (4,26), lo que significa que hay mejor homogeneidad 

de los valores de eficiencia. 
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4.2. Estadística inferencial 

4.2.1. Hipótesis normalidad: Eficiencia 

 

Prueba de normalidad  

 

Hipótesis de normalidad: Eficiencia 

 

Ho: Los valores de la eficiencia tienen una distribución normal 

H1: Los valores de la eficiencia no tienen una distribución normal 

 

Tabla N°26. Prueba de normalidad del nivel de eficiencia 

 Grupo 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Eficacia 
Pre Test ,545 20 ,000 ,617 20 ,000 

Pos Test ,423 20 ,000 ,755 20 ,000 

a. Corrección de significación de Lilliefors 

 

 

La prueba de Shapiro-Wolf (n = 20 <30) para el análisis de normalidad y la 

significancia bilateral del valor p_pre-test = 0,000 (distribución diferente de la 

distribución normal) y el valor p_post-test = 0,000. (diferente) de la distribución 

normal) distribución normal varias distribuciones) normal). Por tanto, se utilizarán 

estadísticas no métricas (prueba de Wilcoxon).  
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Contratación de hipótesis  

Hipótesis específica 1 

Ho:  La aplicación del estudio del trabajo no incrementa la eficiencia en el 

área de producción de la empresa AC STAG SAC. 

Ha:  La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficiencia en el área 

de producción de la empresa AC STAG SAC. 

 
Tabla N°27. Prueba Rangos 

Rangos 

 N Rango promedio Suma de rangos 

Pos Test Eficiencia 
Pre Test Eficiencia 

Rangos negativos 0a ,00 ,00 

Rangos positivos 11b 7,00 77,00 

Empates 9c   
Total 20   

a. Pos Test Eficiencia < Pre Test Eficiencia 
b. Pos Test Eficiencia > Pre Test Eficiencia 
c. Pos Test Eficiencia = Pre Test Eficiencia 

Fuente: Elaboración propia  

 

La tabla 27, muestra 11 valores de la eficiencia (rangos positivos), 0 eficiencias 

(rangos negativos) y 9 empates. 

 

Tabla N°28. Prueba Wilcoxon 

Estadísticos de pruebaa 

 Pos Test Eficiencia - Pre Test Eficiencia 

Z -3345 
Sig. asintótica(bilateral) ,001 

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 

 

El valor del p valor=0.001<0.05, se rechaza la hipótesis nula. Por lo tanto, se acepta 

la Ha. 
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4.2.2. Hipótesis normalidad: Eficacia 

 

Prueba de normalidad  

 

Hipótesis de normalidad: Eficacia 

 

Hipótesis nula: Los valores de la eficacia no tienen una distribución normal 

Hipótesis alterna: Los valores de la eficacia tienen una distribución normal 

 

Regla de decisión: 

Si significancia ≥ 0.05, se acepta la hipótesis nula (Ho) 

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipótesis nula y se toma la hipótesis alterna 

 

Tabla N°29. Prueba de normalidad del nivel de eficacia 

 

 

Grupo 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Eficacia Pre Test ,168 20 ,100* ,975 20 ,130 

Post Test ,246 20 ,003 ,800 20 ,011 

*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 

 

 

La prueba de Shapiro-Wilk (n=24<30) arroja un p=0,100 (distribución normal) para 

el pretest y valor p=0,130 (distribución versus normal) para el post-test. prueba. Se 

utilizaron estadísticas no métricas (prueba de Wilcoxon). 
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Contratación de hipótesis  

Hipótesis específica 2 

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

de producción de la empresa AC STAG SAC. 

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

producción de la empresa AC STAG SAC. 

 
Regla de decisión:  

Si significancia ≥ 0.05, se acepta la hipótesis nula (Ho) 

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipótesis nula y se toma la hipótesis alterna 

 
Tabla N°30. Prueba Rangos eficacia 

Rangos 

 N Rango promedio Suma de rangos 

Pos Test Eficacia 
Pre Test Eficacia 

Rangos negativos 0a ,00 ,00 

Rangos positivos 11b 7,00 77,00 

Empates 9c   
Total 20   

a. Pos Test Eficacia < Pre Test Eficacia 
b. Pos Test Eficacia > Pre Test Eficacia 
c. Pos Test Eficacia = Pre Test Eficacia 

Fuente: Elaboración propia con el programa SPSS v.26 

 

Interpretación 

Se observa que 12 valores de la eficacia se incrementaron (rangos positivos), 0 

valores de las eficacias (rangos negativos) y 8 empates. 

 

Tabla N°31. Prueba Wilcoxon eficacia 

Estadísticos de pruebaa 

 Pos Test Eficacia - Pre Test Eficacia 

Z -3,456b 
Sig. asintótica(bilateral) ,001 

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 

 

Interpretación 

Se tiene un p=0.001<0.05, ante esto se rechaza la hipótesis nula y se acepta la 

alterna. 
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4.2.3. Hipótesis general 

 

Prueba de normalidad  

Hipótesis de normalidad 

 

Hipótesis nula: Los valores de la eficacia no tienen una distribución normal 

Hipótesis alterna: Los valores de la eficacia tienen una distribución normal 

 

Tabla N°32. Prueba de normalidad del nivel de eficiencia 

 

Grupo 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Productividad Pre Test ,105 20 ,199* ,988 20 ,724 

Post Test ,178 20 ,059 ,923 20 ,0106 

*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 

 

La prueba de Shapiro-Wilk (n = 24 <30arroja un  p = 0,724 (distribución normal) 

para la prueba previa y valor de p = 0,106 (distribución normal) para la prueba 

posterior. Así, cuando se presenten dos distribuciones normales, se utilizará 

estadística paramétrica (prueba T de Student). 

Contratación de hipótesis general 

Ho: La aplicación del estudio de trabajo no incrementa la productividad de la 

empresa AC STAG S.A. 

Ho: La aplicación del estudio de trabajo no incrementa la productividad de la 

empresa AC STAG S.A. 

Tabla N°33. Prueba T - Student para muestras emparejadas de la productividad 

 

Diferencias emparejadas t gl 
Sig. 

(bilateral) 

Media 
Desv. 

Desviación 
Desv. Error 
promedio 

95% de intervalo de 
confianza de la diferencia    

Inferior Superior    

 Pre Test Productividad - 
Pos Test Productividad 

-15,9277 1,6878 ,8 -11,5142 -10,34996 -38,620 20 ,000 

 

Interpretación 

Siendo el p =0.000<0.5, ante esto se acepta la hipótesis alterna. 
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V. DISCUSIÓN 
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Para la presente investigación titulada “Aplicación del estudio del trabajo para 

incrementar la productividad en el área de producción de la empresa AC STAG 

SAC, Lima, 2023”, se obtuvieron resultados favorables, demostrando que la 

aplicación del Estudio del trabajo dio los resultados esperados de mejorar la 

productividad de la empresa. De acuerdo al análisis descriptivo e inferencial, la 

productividad varia de 61,5% a 78,7%, a su vez, se tiene que la eficiencia antes de 

la implementación del estudio del trabajo tenía un valor de 83,3% para luego 

incrementar a 91,7%, esto es equivalente a un aumento de 8,4%, de la misma 

manera para la eficacia se tenía antes de la implementación un valor de 73,8% y 

luego de la implementación se tuvo un valor de 85,8%, es decir se incrementó en 

12%, esto nos indica que el estudio del trabajo es una herramienta que la empresa 

debe aplicar de manera constante, y que en cada proceso debe realizar las mejoras 

continua, para seguir incrementando la eficacia, eficiencia y por consiguiente la 

productividad. 

 

Respecto a las fortalezas que se tuvieron durante nuestra investigación se tiene el 

apoyo de la gerencia para la realización de este estudio, y de parte de todos los 

colaboradores de la empresa, que estuvieron dispuestos a brindar la información 

solicitada, también las capacitaciones brindadas que fueron aprobadas y 

financiadas por la gerencia fueron de gran ayuda para obtener los resultados 

favorables de incremento de la productividad. También una fortaleza fue la rápida 

adaptación de los colaboradores a los nuevos procedimientos, ya sea con la 

eliminación de algunas actividades que no generaban valor, también el 

cumplimiento y verificación de las nuevas normas después de la implementación, 

fueron permitidas por la gerencia. 

Asimismo, algunas debilidades que se tuvo en nuestro estudio, fue el factor tiempo, 

ya que en algunas ocasiones se tenía que entrevistar a algunos colaboradores para 

ver sobre las operaciones que realizan y esto ocasiono que detenga sus labores 

por algunos minutos, también en la determinación del factor de valoración y 

suplementos para el registro del tiempo estándar, al inicio no había un acuerdo en 

cuánto a la escala que se tendría en cuenta, pero al final se pudo llegar a un 

acuerdo. 

 



57 
 

Estos resultados favorables concuerdan con las investigaciones de ANDRADE 

(2019), quien en su trabajo, logró comprobar que, al aplicar estas técnicas dentro 

de la gestión productiva, en la que los operarios tienen funciones establecidas, se 

alcanzó incrementar la eficiencia y productividad del área en un 5.49%.  

También coincide con la investigación de HENRÍQUEZ et. al (2018), cuyo objetivo 

principal fue diseñar un instrumento para calcular tiempos en el proceso de 

distribución de una comercializadora y mejorar su sistema de distribución de 

productos importados, después de aplicar la mejora se obtuvo un incremento de la 

eficiencia en un 12,5%, la eficacia también se incrementó en un 8,5%, y la 

productividad en 9,2%. 

 

Asimismo, GORE et. al (2018) en la revista titulada “Mejora de la productividad del 

producto de corte de engranajes mediante estudio de método” cuyo estudio de 

métodos se realizó esencialmente para reducir el trabajo o los métodos de trabajo 

y debió partir hacia el incremento de la productividad, en sus resultados la 

productividad aumento en un 31,81%. También VALENTIN et. al (2018), en su 

artículo detalló como objetivo principal la aplicación de esta herramienta con la 

finalidad de poder incrementar la productividad en el proceso de envasado, usando 

como base las secuencias del estudio del trabajo, logrando resultado un incremento 

en la producción de 105 a 143 sacos por hora, es decir la productividad se 

incrementó en 36%. 

Los datos recolectados probaron la hipótesis general y el software utilizado (SPSS) 

arrojó resultados que aceptaron la hipótesis alternativa ya que la cifra de 

significancia fue 0.00, consistente con el estudio de COLLADO & RIVERA (2018) 

quién en su tesis estableció como objetivo principal ejecutar mejoras en base a la 

medición de tiempo en las operaciones, tomando en cuenta las definiciones de 

ingeniería de métodos, para atacar la baja productividad que se genera en el área 

de servicio y almacén, se concluyó que la investigación redujo los períodos de labor 

en el taller mecánico, brindando prioridad al trabajo ágil, rápido y ordenado con el 

propósito de incrementar la productividad y el servicio al cliente, en sus resultados 

se obtuvieron un p= 0,000 < 0,05, por tanto se aceptó su hipótesis alterna, en su 

investigación se obtuvo un incremento de la productividad de 12,7% después de la 

implementación de la ingeniería de métodos. 
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También coinciden con los resultados ASHISH et. al (2018), en su trabajo llamado 

“Aplicación del estudio de métodos para mejorar el proceso de flujo de trabajo en 

una instalación dietética de una facultad de medicina”, Este estudio introdujo un 

nuevo método de trabajo que ayudó a reducir el tiempo de inactividad de los 

operadores y proporcionó capacitación continua para mantener a los empleados al 

tanto de las mejoras en el nuevo método, asegurando que la eficiencia se refleje en 

su costo. . , Con esto se logró ahorrar un 10% de materia prima de producción, 

mientras que en términos de eficiencia se logró un aumento de 500 unidades 

semanales. La productividad media antes fue de 1,1075 y la productividad media 

fue de 1,4300 después de la mejora. La productividad aumentó un 32,25%, al 

aplicar la herramienta. 

A través del análisis de eficiencia se encontró que el estudio de trabajo incrementó 

la eficiencia del área de producción de AC STAG SAC, ya que los resultados 

obtenidos antes de la aplicación de la herramienta fueron de 83.3% de eficiencia y 

la eficiencia posterior fue de 91.7%. % Para lograr estos resultados en el tiempo 

planificado especificado por la empresa El tiempo determina el tiempo real 

empleado en el proceso de conversión, aumentando así un 8,4% respecto al 

anterior, donde se considera población como el volumen de producción diario en 

20 días hábiles, la muestra cubre a toda la población, por lo que no se utiliza ningún 

muestreo aleatorio. El método es la observación directa y el uso de instrumentos. 

Para la recolección de datos se utilizaron cronómetros y hojas de registro. Gracias 

a estas herramientas es posible calcular y guardar los tiempos observados durante 

la operación. De esta forma se puede determinar el tiempo real de producción en 

los 30 días investigados. Se analiza el tiempo de planificación para que los 

empleados puedan utilizar su tiempo adecuadamente para las actividades, y luego 

se identifican mejoras de eficiencia que toman en cuenta el tiempo efectivo real, lo 

cual es consistente con el trabajo de Sookdeo et al. El propósito de su artículo era 

mostrar que los métodos de estudio del trabajo deberían usarse para determinar 

las horas de trabajo estándar y desarrollar un sistema de informes de eficiencia 

para mantener una organización. Los resultados obtenidos mostraron que luego de 

adoptar las mejoras, la eficiencia de la empresa aumentó en un 12,1%. 
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Al realizar un análisis de eficiencia se encontró que la aplicación de encuestas de 

trabajo incrementó la eficiencia en las áreas de actividad de la empresa AC STAG 

SAC, ya que los resultados obtenidos antes del uso de la herramienta fueron del 

75,8% de la eficiencia después de su uso. Eficiencia 83.8% Para lograr estos 

resultados se determinó la producción real en el mes determinado de acuerdo con 

el volumen de producción planificado por la empresa, el cual se incrementó en un 

16.26%, para lograr estos resultados se analizó el proceso, se eliminaron tiempos 

muertos y se redistribuyeron. Ofrecer planta y equipo, es decir, teniendo en cuenta 

las causas fundamentales, el trabajo se prueba y se logra con buenos resultados lo 

más cerca posible de la producción. Planificación, según el trabajo de investigación. 

Henríquez et al. al (2018) mencionan en su estudio que se diagnosticó la situación 

inicial del proceso productivo de la empresa. Al aplicar los nuevos métodos 

descritos en la investigación, logró aumentar significativamente la eficiencia, porque 

desarrolló el diseño del proceso de tal manera que se eliminaron pasos 

innecesarios que no agregaban valor al producto, y también en la producción. Se 

completó un proceso de investigación con plazos determinados. La eficiencia 

aumentó un 12,33%. Al comparar los resultados se logró nuestro segundo objetivo 

específico, el cual fue establecer que la aplicación de la investigación laboral 

incrementa la eficiencia de las áreas productivas de la empresa AC STAG SAC. 

Respecto al estudio de tiempos, se determinó que después de la implementación 

de la mejora, se ha reducido el tiempo estándar del área de producción en 

conversiones a GNV en 17.68 min, ya que se han eliminado 5 actividades que no 

generan valor al proceso, es decir el nuevo tiempo estándar fue de 368,94, y esto 

en porcentaje es equivalente a una reducción del 4.57% respecto a los minutos de 

reducción , es decir ahora sólo se realzan 21 actividades en todo el proceso, en 

cuánto a actividades existe una reducción de 19,23%, por consiguiente los 

resultados son favorables ,por tanto es importante aplicar el estudio del trabajo, ya 

que esto ayudaría en lograr el objetivo, que es incrementar la productividad de la 

empresa.  
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Los resultados obtenidos de la aplicación de estudios de trabajo en el área de 

producción de AC STAG SAC muestran que la productividad ha mejorado, 

aumentando con ello la eficiencia y eficacia. 

1. Se concluyó que la productividad inicial del área de producción de AC STAG 

SAC fue del 61,5% y mediante estudios de trabajo se recomendó 

incrementar las dimensiones de productividad y productividad: eficiencia y 

eficacia. Los indicadores utilizados para cada dimensión ayudan a identificar 

nuevas formas de trabajo que son beneficiosas para los servicios de registro, 

ya que pueden llevar a cabo sus actividades sin interrupciones. Después de 

adoptar la nueva solución, el volumen de producción diario aumentó y la 

productividad después de las pruebas alcanzó el 78,7%, un aumento del 

17,30%. 

2. En materia de eficiencia, donde durante el pretest se obtuvieron resultados 

preliminares de 83,3%, se pudo analizar la situación en la que se encontraba 

la empresa aplicando de esta manera la investigación del trabajo, lo que 

mejoró el esquema operativo. análisis que ayudó al personal de toda la 

región y, a su vez, desarrolló nuevos DAP. La eficiencia del seguimiento fue 

del 91,7%, un aumento del 10,08%. 

3. En términos de eficiencia se logró un resultado preliminar del 75.8% con el 

desarrollo del pretest, el tiempo estándar se puede analizar y mejorar en el 

postest con investigación de trabajo de aplicación, de manera que se mejore 

la producción y en la eficiencia alcanza el 83,8%, un aumento del 10,55%. 
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63 
 

Con base en la implementación realizada en el “Estudio de trabajo sobre el 

incremento de la productividad en las áreas de actividad de CGS Consultores”, las 

recomendaciones son las siguientes:  

- Continuar aplicando el método de investigación del trabajo para seguir 

logrando buenos resultados en el área de producción, es decir, recolectar 

datos repetidamente utilizando las herramientas de medición que brinda este 

proyecto y crear una base de datos de las áreas de investigación necesarias 

para luego mejorar la eficiencia, efectividad y productividad.  

- - En términos de eficiencia, se recomienda mantener los datos obtenidos del 

cálculo de tiempos estándar, o si es posible reducir aún más el tiempo 

mediante el uso continuo de métodos de estudio del trabajo, se debe seguir 

esto, a medida que se obtienen tiempos estándar. reduciendo las horas de 

trabajo. mayor producción diaria, también se recomienda continuar con la 

capacitación de los registradores para no perder oportunidades de mejora 

continua.  

- Otra sugerencia es introducir descansos activos de 5 minutos cada día, ya 

que en esta zona se realiza un trabajo monótono. Estos descansos permiten 

al operador despejar su mente del cansancio y volver al trabajo con más 

ilusión.  

- Finalmente, en cuanto a la eficiencia, se recomienda bajar el factor de 

evaluación, porque este valor puede disminuir o aumentar la eficiencia, si se 

aumenta la capacidad de producción debe haber incentivos que promuevan 

un mejor desempeño en las actividades de los operarios. 
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ANEXO 1 MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN DE LA VARIABLE 

VARIABLE DEFINICIÓN CONCEPTUAL DEFINICIÓN OPERACIONAL 
DIMENSIONE

S 
INDICADOR FÓRMULA 

ESCALA DE 

MEDICIÓN 

 
 
 
 

INDEPENDIENTE
: 
 

Estudio del 
trabajo 

LÓPEZ, ALARCÓN Y ROCHA 
(2014) “Es la técnica que se 
ocupa de la mejora de las 
formas en que se hacen las 
actividades en una 
organización, sin olvidar la 
importancia que tiene el ser 
humano en el proceso de 
producción. Consiste en decidir 
donde el hombre se integra en 
convertir la materia prima en 
productos terminados y decidir 
cómo se pueden desempeñar 
con mayor eficacia en las 
tareas asignadas” (p.8). 

Conjunto de actividades que 
involucran la aplicación de 
fórmulas para el cálculo de las 
actividades. 
Involucrando el estudio de 
método de tiempos para ver el 
grado de la competitividad y de 
capacidad de una fábrica, 
mediante la aplicación del 
estudio en una actividad 
específica para su análisis y 
toma de tiempos para conocer 
los datos con exactitud del 
cuello de botella para elegido 
para su mejora su productiva. 

Estudio de 
métodos 

Actividades 
que agregan 

valor  

 

𝐼. 𝐴 =
𝑇𝐴−𝑇𝐴𝑁𝑉

𝑇𝐴
𝑋100% 

 
IA: Índice de actividades 
TA: Todas las actividades 
TANV: Todas las actividades que no generan 
valor 

 
Razón 

Estudio de 
tiempos 

Índice de 
tiempo 

estándar  

Tiempos observados 
 

TS= TN (1+S) 
 

TS: Tiempo Estándar  
TN: Tiempo Normal 
S: Tiempo de suplementos (necesidades 
personales, fatigas, retrasos especiales, demoras) 

Razón 

 
DEPENDIENTE: 

 
Productividad 

CURILLO (2014) “Es una razón 
matemática entre el valor de 
todos los productos y servicios 
fabricados o prestados y el 
valor de todos los recursos 
utilizados en hacer el producto 
o prestar el servicio, en 
intervalo de tiempo dado” 
(p.23). 

Calculo correspondiente a la 
aplicación de fórmulas para la 
determinación de la 
productividad que es vínculo de 
la producción adquirida donde 
la eficacia es la capacidad de 
lograr un efecto deseado, 
esperado o anhelado y la 
eficiencia es la capacidad de 
lograr ese efecto en cuestión 
con el mínimo de recursos 
posibles o en el menor tiempo 
posible. 

Eficiencia 
 

Eficiencia en 
el tiempo 

programado 
 

 

  𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
 𝑇𝑃 

𝑇𝑅
𝑋100% 

 
TP: Tiempo programado en la producción 
TR: Tiempo real utilizado en la producción 
semanal 
Nota: Medición semanal 

Razón 

Eficacia Eficacia en 
la 

producción 

 

   𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝑃𝑅 

 𝑃𝑃
𝑋100% 

 
PR: Producción Real de conversiones 
PP: Producción Programada de conversiones 
 
 

Razón 

                                                                                        Fuente: Elaboración propia.  



ANEXO 2 VALIDACIÓN DE DOCUMENTOS 

DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE 

MEDICIÓN A TRAVÉS DE JUICIO DE EXPERTOS 

 

  

 



 

 

DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y   DIMENSIONES 

Variable Independiente: Estudio del trabajo  

 

Según López, Alarcón y Rocha (2014) Es la técnica que se ocupa de la mejora de las formas en que se 

hacen las actividades en una organización, sin olvidar la importancia que tiene el ser humano en el proceso 

de producción. Consiste en decidir donde el hombre se integra en convertir la materia prima en productos 

terminados y decidir cómo se pueden desempeñar con mayor eficacia en las tareas asignadas” (p.8). 

Dimensiones de la variable: Estudio del trabajo 

Dimensión 1: Estudio de métodos 

Baca et.al (2011) explica que el estudio de métodos se basa en establecer cómo se realiza un proceso 

mediante el registro y examen crítico sistemático de las maneras de realizar las actividades, con el objetivo 

de hallar o definir optimizaciones sobre las operaciones que aumentan el performance de los trabajadores 

y determinar un grado constante de calidad de productos o servicios 

𝐼. 𝐴 =
𝑇𝐴−𝑇𝐴𝑁𝑉

𝑇𝐴
𝑋100% 

 

Dónde: 

IA=Índice de actividades 
TA= Todas las actividades 
TNAV=Todas las actividades que no generan valor 
 

Dimensión 2: Estudio de tiempos  

Para García (2005) el estudio de tiempos es una práctica para definir con exactitud la cantidad de 

observaciones, de igual manera el lapso de tiempo que se toma en ejecutar una actividad determinada de 

acuerdo a una pauta establecida previamente. 

 

Tiempos observados 

 

TS= TN (1+S) 

TS: Tiempo Estándar  

TN: Tiempo Normal 

S: Tiempo de suplementos (necesidades personales, fatigas, retrasos especiales, demoras) 



 

 

 

DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y   DIMENSIONES 

Variable Dependiente: Productividad 

 

Para Curillo (2014) “Es una razón matemática entre el valor de todos los productos y servicios fabricados o 

prestados y el valor de todos los recursos utilizados en hacer el producto o prestar el servicio, en intervalo 

de tiempo dado” (p.23). 

 

Dimensiones de la variable: Productividad 

Dimensión 1: Eficiencia 

Cruelles (2005) señala que la eficiencia evalúa la afinidad entre recursos y producción, con la finalidad de 

disminuir costos sobre los recursos, hacer las cosas correctamente. En números, es el cociente entre la 

producción real y la producción esperada. 

                                                       

  𝑬𝒇𝒊𝒄𝒊𝒆𝒏𝒄𝒊𝒂 =
 𝑻𝑷 

𝑻𝑹
𝑿𝟏𝟎𝟎% 

 

TP: Tiempo programado en la producción 

TR: Tiempo real utilizado en la producción semanal 

Nota: Medición semanal 
 

Dimensión 2: Eficacia 

Para García (2005), La eficacia es la relación en el que se logran obtener los productos sobre las metas fijas 

deseadas, y pueden ser reflejados en cantidades, calidad percibida o ambos. 

 

   𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 =
𝑷𝑹 

 𝑷𝑷
𝑿𝟏𝟎𝟎% 

 

 

PR: Producción Real de conversiones 

PP: Producción Programada de conversiones 



 

 

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE GESTIÓN DE ALMACÉN Y 

PRODUCTIVIDAD 

 

VARIABLE / DIMENSIÓN Pertinencia1 Relevancia2 Claridad3 Sugerencias 

VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO Sí No Sí No Sí No  

Dimensión 1: Estudio de métodos                

            

                                                                           𝐼. 𝐴 =
𝑇𝐴−𝑇𝐴𝑁𝑉

𝑇𝐴
𝑋100% 

IA: Índice de actividades 

TA: Todas las actividades 

TANV: Todas las actividades que no generan valor 

x  x  x  

 

Dimensión 2: Estudio de tiempos  

                                                                                      TS= TN (1+S) 

 

TS: Tiempo Estándar  

TN: Tiempo Normal 

S: Tiempo de suplementos (necesidades personales, fatigas, retrasos especiales, demoras) 

x  x  x  

 

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Sí No Sí No Sí No  

Dimensión 1: Eficiencia 

                                                                                                                                                                              

x  x  x  
 



 

 

  𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
 𝑇𝑃 

𝑇𝑅
𝑋100% 

 

TP: Tiempo programado en la producción 

TR: Tiempo real utilizado en la producción semanal 

Nota: Medición semanal 

Dimensión 2: Eficacia                                                                                                                                 

 

 

 

 

 

PR: Producción Real de conversiones 

PP: Producción Programada de conversiones 

 

   𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝑃𝑅 

 𝑃𝑃
𝑋100% 

 

 

 x  x  x  

 

              Fuente: Elaboración propia 

 

 

 



 

 

   

 

 

 

 

  



 

 

 

ANEXO 3 AUTORIZACIÓN PARA LEVANTAMIENTO DE INFORMACIÓN 

 

 

 



ANEXO 4 DIAGRAMA DE CAUSA - EFECTO 



ANEXO 5 CODIFICACIÓN DE LAS CAUSAS 

Fuente: Elaboración propia 

6M CAUSAS ABREV.
Las máquinas entran a mantenimiento sin coordinación C1

No se sabe el estado actual de las máquinas C2

Mucho tiempo en entrega de conversiones C3

Pérdida de tiempo para cubrir otra función C4

Sin criterio para manejo de tiempos y prioridad C5

Desenfoque del cliente en el proceso C6

Personal mal distribuido C7

Errores en la cantidad de materiales entregados C8

Solicitud de materiales no respetada C9

Demora en el despacho C10

Frecuencia tardía de reposición de materiales C11

No existe acciones ambientales en el desarrollo del trabajo C12

El personal desconoce las normas ambientales del GNV/GLP C13

La máquina en ocasiones se traslada a otra sede sin previa coordinación C14

Rechazo y demoras de servicios por falta de maquinarias C15

Toma de decisiones tardía C16

No se ejecuta responsablemente los procesos de conversión C17

No se maneja correctamente el registro del cliente C18

El personal administrativo hace múltiples funciones C19

Mantenimiento 

Método

Materiales

Medio Ambiente

Maquinarias

Mano de obra



 
 

 

ANEXO 6 MATRIZ DE CORRELACIÓN 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

ANEXO 7 TABLA DE CAUSAS 

Posición real (Causas y datos ordenados) 
Frecuencia 
acumulada 

Porcentaje 
Porcentaje 
acumulado 

C7 Personal mal distribuido 11 11 10% 10% 

C17 
No se ejecuta responsablemente los procesos 

de conversión 
10 21 9% 19% 

C3 Mucho tiempo en entrega de conversiones 9 30 8% 27% 

C5 
Sin criterio para manejo de tiempos y 

prioridad 
9 39 8% 35% 

C11 Frecuencia tardía de reposición de materiales 8 47 7% 42% 

C9 Solicitud de materiales no respetada 7 54 6% 49% 

C2 No se sabe el estado actual de las máquinas 6 60 5% 54% 

C10 Demora en el despacho 6 66 5% 59% 

C14 
La máquina en ocasiones se traslada a otra 

sede sin previa coordinación 
6 72 5% 65% 

C1 
Las máquinas entran a mantenimiento sin 

coordinación 
5 77 5% 69% 

C4 Pérdida de tiempo para cubrir otra función 5 82 5% 74% 

C15 
Rechazo y demoras de servicios por falta de 

maquinarias 
5 87 5% 78% 

C16 Toma de decisiones tardía 5 92 5% 83% 

C6 Desenfoque del cliente en el proceso 4 96 4% 86% 

C8 
Errores en la cantidad de materiales 

entregados 
4 100 4% 90% 

C12 
No existe acciones ambientales en el 

desarrollo del trabajo 
3 103 3% 93% 

C18 
No se maneja correctamente el registro del 

cliente 
3 106 3% 95% 

C19 
El personal administrativo hace múltiples 

funciones 
3 109 3% 98% 

C13 
El personal desconoce las normas 

ambientales del GNV/GLP 
2 111 2%  100% 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

ANEXO 8 DIAGRAMA DE PARETO 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ANEXO 9 TABLA DE FRECUENCIAS DE LAS CAUSAS 

Causas que originan baja productividad Frecuencia TOTAL ÁREA 

No se ejecuta responsablemente los procesos de 
conversión 

10 

58 PROCESOS 

Mucho tiempo en entrega de conversiones 9 

Sin criterio para manejo de tiempos y prioridad 9 

Personal mal distribuido 11 

Pérdida de tiempo para cubrir otra función 5 

Demora en el despacho 6 

No existe acciones ambientales en el desarrollo del 
trabajo 

3 

Rechazo y demoras de servicios por falta de 
maquinarias 

5 

La máquina en ocasiones se traslada a otra sede 
sin previa coordinación 

6 

21 MANTENIMIENTO 
Desenfoque del cliente en el proceso 4 

Las máquinas entran a mantenimiento sin 
coordinación 

5 

No se sabe el estado actual de las máquinas 6 

Frecuencia tardía de reposición de materiales 8 

32 GESTIÓN 

Solicitud de materiales no respetada 7 

Toma de decisiones tardía 5 

Errores en la cantidad de materiales entregados 4 

No se maneja correctamente el registro del cliente 3 

El personal administrativo hace múltiples funciones 
3 

El personal desconoce las normas ambientales del 
GNV/GLP 

2 

Fuente: Elaboración propia 



 
 

 

ANEXO 10 ESTRATIFICACIÓN DE LAS CAUSAS 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

         Fuente: Elaboración propia 
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ANEXO 11 CRITERIOS PARA ESCOGER HERRAMIENTA 

CRITERIOS 

ALTERNATIVAS 
SOLUCIÓN A LA 
PROBLEMÁTICA 

COSTO DE 
APLICACIÓN 

FACILIDAD DE 
OPERACIÓN 

TIEMPO DE 
APLICACIÓN 

TOTAL 

SIX SIGMA 2 0 0 0 2 

MEJORA DE 
PROCESOS 

2 1 1 1 5 

ESTUDIO DEL 
TRABAJO 

2 2 2 2 8 

NO BUENO (0) - BUENO (1) - MUY BUENO (2) 

Los criterios fueron establecidos conjuntamente con el jefe de producción 

Fuente: Elaboración propia 

ANEXO 12 MATRIZ DE PRIORIZACIÓN DE LAS CAUSAS A RESOLVER 

Fuente: Elaboración propia 
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PROCESOS 0 34 6 3 5 10 ALTO 58 52,2% 10 580 ESTUDIO DEL TRABAJO

GESTIÓN 0 0 19 2 5 6 ALTO 32 28,8% 9 288 MEJORA DE PROCESOS

MANTENIMIENTO 11 4 0 0 6 0 MEDIO 21 18,9% 8 168 SIX SIGMA

TOTAL DE PROBLEMAS 11 38 25 5 11 18 TOTAL 111 100%



 
 

 

ANEXO 13 CARTA DE PODER 

 

 

 







ANEXO 14 EVIDENCIA DE LA IMPLEMENTACIÓN DE LA MEJORA 

Antes de la Implementación 

Demora en entrega de 

documentos 

Materiales en almacén desordenados 

Vehículos en espera para proceso de conversión a GNV 



 
 

 

Después de la Implementación 

Capacitaciones a los colaboradores en la Implementación de la Mejora 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Envio de documentos via virtual 

Área de conversión a GNV más ordenada y limpia 



 
 

 

ANEXO 16 MATRIZ DE COHERENCIA 

Aplicación del estudio del trabajo para incrementar la productividad en el área de producción de la empresa AC STAG SAC, Lima, 2023 

 

 

PROBLEMA GENERAL 

 

OBJETIVO GENERAL 

 

HIPÓTESIS GENERAL 

¿Cómo el estudio del trabajo incrementa la 

productividad en el área de producción de la 

empresa AC STAG SAC? 

Determinar como el estudio del trabajo 

incrementa la productividad en el área de 

producción de la empresa AC STAG SAC. 

El estudio del trabajo incrementa la 

productividad en el área de producción de la 

empresa AC STAG SAC. 

 

PROBLEMAS ESPECÍFICOS 

 

OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 

HIPÓTESIS ESPECÍFICAS 

¿Cómo el estudio del trabajo incrementa la 

eficiencia en el área de producción de la 

empresa AC STAG SAC? 

Determinar como el estudio del trabajo 

incrementa la eficiencia en el área de 

producción de la empresa AC STAG SAC. 

El estudio del trabajo incrementa la 

eficiencia en el área de producción de la 

empresa AC STAG SAC. 

¿Cómo el estudio del trabajo incrementa la 

eficacia en el área de producción de la 

empresa AC STAG SAC? 

Determinar como el estudio del trabajo 

incrementa la eficacia en el área de 

producción de la empresa AC STAG SAC. 

El estudio del trabajo incrementa la eficacia 

en el área de producción de la empresa AC 

STAG SAC. 

 
 

 

 

 



ANEXO 17 REGISTRO DE TIEMPOS PRETEST 

 Tabla 4. Cálculo del Tiempo estándar Pre-test 

ACTIVIDAD C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 PROMEDIO FACT.VAL T.NORMAL SUPLEM T.ESTÁNDAR

1  Recepción del cliente - documentos 4.1 4.1 4.1 4.3 4 4.3 4.3 4.3 4.3 4.3 4.21 0.95 4.00 0.13 4.52

2 Llenado de OT 2.8 2.8 3.1 3.4 3.2 3.1 3 3 3 2.9 3.03 0.95 2.88 0.13 3.25

3 Llenado de Pre-Convenio 4.9 4.2 5 4.9 4 5 4.9 5 4.5 5 4.74 0.95 4.50 0.13 5.09

4 Entrega de documentos al técnico 3.1 3.3 3.1 3.4 3.2 3.1 3 3 3 2.9 3.11 0.95 2.95 0.13 3.34

5 Realización de inventario por técnico 27.5 27.5 26.4 26.5 26.3 26.3 26.3 26.3 26.3 26.3 26.57 0.95 25.24 0.13 28.52

6 Entrega de inventario y documentos a oficina 2.8 2.8 3.1 3.4 3.2 3.1 3 3 3 2.9 3.03 0.95 2.88 0.13 3.25

7 Firma de formatos al cliente 2.8 2.8 3.1 3.4 3.2 3.1 3 3 3 2.9 3.03 0.95 2.88 0.13 3.25

8 Entrega de O.T al área de almacén 2.8 2.8 3.1 3.4 3.2 3.1 3 3 3 2.9 3.03 0.95 2.88 0.13 3.25

9 Solicitud de producto al almacén general 2.4 2.1 2.2 2.1 2.3 1.9 2.4 2.1 2 2 2.15 0.95 2.04 0.13 2.31

10 Verificación del producto dado por almacén general13.8 13.1 13.5 13.5 13.5 13.9 13.5 13.5 13.5 13.5 13.53 0.95 12.85 0.13 14.52

11 Entrega de producto de almacén de sede al técnico4.9 4.2 5 4.9 4 5 4.9 5 4.5 5 4.74 0.95 4.50 0.13 5.09

12 Verificación de producto por el técnico 14.8 14.9 16.1 16.2 16.3 16 15.3 15.5 15 15 15.51 0.95 14.73 0.13 16.65

13 Inicio de instalación 161 161 161 161 161 162 163 162.5 162.5 162.5 161.75 0.95 153.66 0.13 173.64

14 Técnico auxiliar solicita herramientas y productos extras2.7 2.5 2.5 2.5 2.6 2.6 2.6 2.7 2.5 2.4 2.56 0.95 2.43 0.13 2.75

15 Verificación técnica 13.7 13.9 13.7 14.8 14.8 14.9 14 14 14 14 14.18 0.95 13.47 0.13 15.22

16 Abastecimiento de GNV 9.5 9.5 9.6 9.4 10.1 10 10.1 10.5 9.4 9.4 9.75 0.95 9.26 0.13 10.47

17 Prueba de ruta 14.8 14.9 16.1 16.2 16.3 16 15.3 15.5 15 15 15.51 0.95 14.73 0.13 16.65

18 Verificación final 14.8 14.9 16.1 16.2 16.3 16 15.3 15.5 15 15 15.51 0.95 14.73 0.13 16.65

19 Entrega de vehículo a administración 4.9 4.2 5 4.9 4 5 4.9 5 4.5 5 4.74 0.95 4.50 0.13 5.09

20 Entrega de documentos al certificador 2.7 2.5 2.5 2.5 2.6 2.6 2.6 2.7 2.5 2.4 2.56 0.95 2.43 0.13 2.75

21 Verificación del certificador 4.9 4.2 5 4.9 4 5 4.9 5 4.5 5 4.74 0.95 4.50 0.13 5.09

22 Grabación de chip 14.1 14.1 14 14 14.2 14 14 14 14 14.2 14.06 0.95 13.36 0.13 15.09

23 Emisión de certificado y Chip al administrador 2.7 2.5 2.5 2.5 2.6 2.6 2.6 2.7 2.5 2.4 2.56 0.95 2.43 0.13 2.75

24 Entrega de Chip al técnico para su colocación 4.1 4.2 4.1 4.1 4 4.1 4.2 4.2 4.2 4.2 4.14 0.95 3.93 0.13 4.44

25 Verificación con cliente 16 18.7 18.4 18.3 16.5 18.3 16.4 16.5 16.5 16.7 17.23 0.95 16.37 0.13 18.50

26 Entrega de vehículo al cliente 4.2 4.2 4.3 4.3 4 4.3 4.3 4 4.1 4.1 4.18 0.95 3.97 0.13 4.49

TOTAL 386.62

REGISTRO DE TIEMPOS - PRE-TEST



ANEXO 18 REGISTRO DE TIEMPOS POSTEST 

ACTIVIDAD C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 PROMEDIO FACT.VAL T.NORMAL SUPLEM T.ESTÁNDAR

1  Recepción del cliente - documentos 4.1 4.1 4.1 4.3 4 4.3 4.3 4.3 4.3 4.3 4.21 0.95 4.00 0.13 4.52

2 Llenado de OT 2.8 2.8 3.1 3.4 3.2 3.1 3 3 3 2.9 3.03 0.95 2.88 0.13 3.25

3 Llenado de Pre-Convenio 4.9 4.2 5 4.9 4 5 4.9 5 4.5 5 4.74 0.95 4.50 0.13 5.09

4 Realización de inventario por técnico 27.5 27.5 26.4 26.5 26.3 26.3 26.3 26.3 26.3 26.3 26.57 0.95 25.24 0.13 28.52

5 Firma de formatos al cliente 2.8 2.8 3.1 3.4 3.2 3.1 3 3 3 2.9 3.03 0.95 2.88 0.13 3.25

6 Solicitud de producto al almacén general 2.4 2.1 2.2 2.1 2.3 1.9 2.4 2.1 2 2 2.15 0.95 2.04 0.13 2.31

7 Verificación del producto dado por almacén general13.8 13.1 13.5 13.5 13.5 13.9 13.5 13.5 13.5 13.5 13.53 0.95 12.85 0.13 14.52

8 Verificación de producto por el técnico 14.8 14.9 16.1 16.2 16.3 16 15.3 15.5 15 15 15.51 0.95 14.73 0.13 16.65

9 Inicio de instalación 161 161 161 161 161 162 163 162.5 162.5 162.5 161.75 0.95 153.66 0.13 173.64

10 Técnico auxiliar solicita herramientas y productos extras2.7 2.5 2.5 2.5 2.6 2.6 2.6 2.7 2.5 2.4 2.56 0.95 2.43 0.13 2.75

11 Verificación técnica 13.7 13.9 13.7 14.8 14.8 14.9 14 14 14 14 14.18 0.95 13.47 0.13 15.22

12 Abastecimiento de GNV 9.5 9.5 9.6 9.4 10.1 10 10.1 10.5 9.4 9.4 9.75 0.95 9.26 0.13 10.47

13 Prueba de ruta 14.8 14.9 16.1 16.2 16.3 16 15.3 15.5 15 15 15.51 0.95 14.73 0.13 16.65

14 Verificación final 14.8 14.9 16.1 16.2 16.3 16 15.3 15.5 15 15 15.51 0.95 14.73 0.13 16.65

15 Entrega de vehículo a administración 4.9 4.2 5 4.9 4 5 4.9 5 4.5 5 4.74 0.95 4.50 0.13 5.09

16 Verificación del certificador 4.9 4.2 5 4.9 4 5 4.9 5 4.5 5 4.74 0.95 4.50 0.13 5.09

17 Grabación de chip 14.1 14.1 14 14 14.2 14 14 14 14 14.2 14.06 0.95 13.36 0.13 15.09

18 Emisión de certificado y Chip al administrador 2.7 2.5 2.5 2.5 2.6 2.6 2.6 2.7 2.5 2.4 2.56 0.95 2.43 0.13 2.75

19 Entrega de Chip al técnico para su colocación 4.1 4.2 4.1 4.1 4 4.1 4.2 4.2 4.2 4.2 4.14 0.95 3.93 0.13 4.44

20 Verificación con cliente 16 18.7 18.4 18.3 16.5 18.3 16.4 16.5 16.5 16.7 17.23 0.95 16.37 0.13 18.50

21 Entrega de vehículo al cliente 4.2 4.2 4.3 4.3 4 4.3 4.3 4 4.1 4.1 4.18 0.95 3.97 0.13 4.49

TOTAL 368.94

REGISTRO DE TIEMPOS - POS-TEST



ANEXO 19 CERTIFICADO DE CALIBRACIÓN CRONÓMETRO 



 
 

 

ANEXO 20 INSTRUMENTOS DE EVALUACIÓN 

 

Formato de auditoria interna a los trabajadores  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

ANEXO 21 DAP DE LA ETAPA DE CONVERSIÓN A GNV  

 

(DAP) PROCESO DE CONVERSIONES A GNV                                              
Operario/material/equipo 

Diagrama Nº:                        Hoja Nº:  Resumen  
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Anexo 22 JUICIO DE EXPERTOS 

Tabla 1. Relación de expertos. 

 

Fuente: Elaboración propia 

Anexo 23 PRODUCTIVIDAD PRE-TEST 

Tabla 2. Productividad Pre-test 

PRODUCTIVIDAD PRE-TEST 
ENERO  

DÍAS DE 
PRODUCCIÓN 

PRODUCCIÓN 
REAL  

Unidades 
convertidas a 

GNV  

PRODUCCIÓN 
PLANIFICADA 

Unidades 
convertidas a 

GNV  

TIEMPO 
TOTAL 

EFECTIVO 
TRABAJADO 

(Horas) 

TIEMPO TOTAL 
PROGRAMADO 

(Horas) 
EFICACIA EFICIENCIA 

PRODUCTIVIDAD  
PRE- TEST 

1 8 12 60 72 66.7% 83.3% 55.6% 

2 8 12 60 72 66.7% 83.3% 55.6% 

3 9 12 60 72 75.0% 83.3% 62.5% 

4 10 12 60 72 83.3% 83.3% 69.4% 

5 9 12 60 72 75.0% 83.3% 62.5% 

6 8 12 60 72 66.7% 83.3% 55.6% 

7 9 12 60 72 75.0% 83.3% 62.5% 

8 10 12 60 72 83.3% 83.3% 69.4% 

9 9 12 60 72 75.0% 83.3% 62.5% 

10 8 12 60 72 66.7% 83.3% 55.6% 

11 9 12 60 72 75.0% 83.3% 62.5% 

12 9 12 60 72 75.0% 83.3% 62.5% 

13 9 12 60 72 75.0% 83.3% 62.5% 

14 9 12 60 72 75.0% 83.3% 62.5% 

15 8 12 60 72 66.7% 83.3% 55.6% 

16 8 12 60 72 66.7% 83.3% 55.6% 

17 9 12 60 72 75.0% 83.3% 62.5% 

18 9 12 60 72 75.0% 83.3% 62.5% 

19 9 12 60 72 75.0% 83.3% 62.5% 

20 10 12 60 72 83.3% 83.3% 69.4% 

TOTAL 177 240 60 72 73.8% 83.3% 61.5% 
Fuente: Elaboración propia 



 
 

 

ANEXO 24 Comparativo Eficiencia, eficacia y productividad Pre-test 

Tabla N°3 Comparativo Eficiencia, eficacia y productividad Pre-test 

 

ANEXO 25 Escala de valoración 

 

 

 

 

Fuente: OIT 

 

ANEXO 26 Suplementos de trabajo 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: OIT 

 

 

 



ANEXO 27 Productividad Postest 

Tabla 5. Productividad Post-test 

Fuente: Elaboración propia 

ANEXO 28 Comparativo Eficiencia, eficacia y productividad Pos-test 

Tabla N°6 Comparativo Eficiencia, eficacia y productividad Pos-test 

DÍAS DE 

PRODUCCIÓN

PRODUCCIÓN 

REAL 

Unidades 

convertidas a 

GNV 

PRODUCCIÓN 

PLANIFICADA

Unidades 

convertidas a 

GNV 

TIEMPO TOTAL 

EFECTIVO 

TRABAJADO

(Horas)

TIEMPO TOTAL 

PROGRAMADO

(Horas )

EFICACIA EFICIENCIA
PRODUCTIVIDAD 

PRE- TEST

1 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%

2 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%

3 11 12 66 72 91.7% 91.7% 84.0%

4 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%

5 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%

6 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%

7 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%

8 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%

9 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%

10 9 12 66 72 75.0% 91.7% 68.8%

11 11 12 66 72 91.7% 91.7% 84.0%

12 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%

13 11 12 66 72 91.7% 91.7% 84.0%

14 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%

15 11 12 66 72 91.7% 91.7% 84.0%

16 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%

17 11 12 66 72 91.7% 91.7% 84.0%

18 10 12 66 72 83.3% 91.7% 76.4%

19 11 12 66 72 91.7% 91.7% 84.0%

20 11 12 66 72 91.7% 91.7% 84.0%

TOTAL 206 240 66 72 85.8% 91.7% 78.7%

PRODUCTIVIDAD POS-TEST
JULIO



ANEXO 29 Análisis de resultados Pretest – Postest 

Tabla N°7 Comparativo de eficacia Pre-test y postest 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla N°8 Comparativo de eficiencia Pre-test y postest 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla N°9 Comparativo de productividad Pretest y postest 

Fuente: Elaboración propia 



 
 

 

Anexo 30. Cronograma de la Implementación de la Mejora 

 

 

Anexo 31. Recursos Humanos de Proyecto de Investigación 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Anexo 32. Materia Prima e Insumos de Proyecto de Investigación 

Clasificador 
MEF Materia Prima o Insumos 

Cantid
ad 

Und. 
Medida Moneda Costo Total 

 
2.6.61.32 licencia de office 1 Licencia Dólares 35,00  S/. 137,20 
2.6.61.32 licencia de antivirus 1 Licencia Dólares 10,00  S/. 39,20 
2.3.15.12 Material de Escritorio 1 compra Soles 50,00  S/. 50,00 
2.3.15.12 Papel 1 paquete Soles 10,00  S/. 10,00 
2.3.15.12 Lapiceros 1 unidad Soles 2.50  S/. 2,50 
2.6.61.32 licencia de office 1 Licencia Dólares 35,00  S/. 137,20 
2.6.61.32 licencia de antivirus 1 Licencia Dólares 10,00  S/. 39,20 
2.3.15.12 Material de Escritorio 1 compra Soles 50,00  S/. 50,00 

 Subtotal Materia Prima o Insumos S/. 238,90 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4

1 Seleccionar

2 Registrar

3 Examinar

4
Establecer el desarrollo del 

metodo ideal

5 Evaluar

6
Determinar y presentar 

nuevos métodos

7

Implantar los nuevos 

métodos y capacitación a los 

trabajadores en la nueva 

herramienta.

8
Control de la aplicación de la 

herramienta

JUNIO

Cronograma de Implementación

Etapas 
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO



 
 

 

Anexo 33. Asesorías especializadas y servicios 

Asesoría Especializada de Proyecto de Investigación 

 
Fuente: Elaboración propia 

 

 

Anexo 34. Gastos operativos: 

Gastos Operativos de Proyecto de Investigación 
 

Gastos Tipo 
Monto Mensual 

(S/.) 
Monto Total de 

Proyecto 

2.3.22.11 Luz Servicio 25,00 75,00 
2.3.22.23 Internet + Teléfono Servicio 50,00 150,00 
     

 
Sub total  S/. 225,00 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Anexo 35 Gastos de Proyecto de Investigación 

Gastos del Proceso de Investigación 
(S/.) 

Carga Social 
Investigación  

9% 16,67% 8,33% 8,33% 

Gastos 
Administrativos Tipo 

Monto 
Mensual Essalud Gratifc CTS Vacaciones 

Total 
Mes Meses Total 

Estadístico Tercero 1500            -    
                   

-             -                  -    
       

1500,00  
               

1       1.000,00  

Asesor Temático Tercero 500            -    
                   

-             -                  -    
       

500,00  
               

2       1.000,00  

Luz Servicio 25            -    
                   
-             -                  -    

        
25,00  

               
3            75,00  

          
Internet + 
Teléfono Servicio 50            -    

                   
-             -                  -    

        
50,00  

               
3          150,00  

Total de Gastos Administrativos 
  2225,00  

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

Anexo 36. Costos de Proyecto de Investigación 

Costeo del Proceso de 
Investigación 

Investigación  
Tipo Cambio 3,92 

Materia Prima o Insumos Cantidad Und. Medida Moneda Costo Total 

licencia de office 1 Licencia Dólares             35,00  S/. 137,20 

licencia de antivirus 1 Licencia Dólares             10,00  S/. 39,20 

Material de Escritorio 1 compra Soles             50,00  S/. 50,00 

Papel 1 paquete Soles             10,00  S/. 10,00 

Lapiceros 0,5 Caja Soles               5,00  S/. 2,50 

Subtotal Materia Prima o Insumos S/. 238,90 

Recursos Humanos Horas Tipo Moneda Tarifa x Hora Total 

Estadístico 10 Tercero Soles             50,00  S/. 500,00 

Asesor Temático 10 Tercero Soles             50,00  S/. 500,00 

Subtotal Recursos Humanos S/. 1000,00 

     S/. 1238,90 

 

Anexo 37. Egresos de Proyecto de Investigación 

EGRESOS TOTALES                         3963,90  

Costo del Proceso de investigación                         2725.00  

Materia Prima o Insumos                            225,00  

Recursos Humanos                         2.500,00  

  

 

Anexo 38. Organigrama de la empresa AC STAG SAC 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

Anexo 39. Área de conversión a GNV 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

Anexo 40. DAP del área de conversiones a GNV 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

Anexo 41.DOP del área de conversiones a GNV  

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP) 
 
 

EMPRESA: AC STAG SAC PÁGINA: 1 

DEPARTAMENTO: PRODUCCIÓN FECHA: 01/03/2023 

PRODUCTO: CONVERSIONES A GNV METODO DE TRABAJO: 

DIAGRAMA HECHO POR: JOSÉ ASCUE APROBADO POR: AC STAG 
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Anexo 42. Interrogatorio a trabajadores de la Empresa AC STAG SAC.  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

Anexo 43. DAP Postest 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 



 
 

 

Anexo 44. Manual de procedimientos interno de la empresa AC STAG SAC respecto 

al área de producción 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

  

 

 

 

 



 
 

 

Anexo 45. Capacitaciones a trabajadores de la Empresa AC STAG SAC

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

Anexo 46. Diagrama de cajas y bigotes de la eficiencia  
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo 47. Diagrama de cajas y bigotes de la eficacia 
 

 

 

 

 

 



 
 

 

Anexo 48. Diagrama de cajas y bigotes de la productividad  
 

 
 


