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RESUMEN

La presente tesis se realizó en una empresa de fabricación de muebles donde se 

identificó como principal problema las demoras en el proceso de producción de 

juego de camas modelo lineal generando inconvenientes en la productividad. Es 

así que el objetivo principal fue determinar en qué medida el estudio de tiempos 

mejora la productividad en el área de producción en una empresa de fabricación de 

muebles. El trabajo es de tipo aplicativa de enfoque cuantitativo y de diseño pre 

experimental, la población fue el área de producción de la empresa, siendo la 

muestra la propia línea de juegos de cama modelo lineal, el cual se analizó en un 

periodo de 8 semanas tanto para pre test como el post test. La técnica usada fue la 

de la observación directa teniendo como instrumentos la ficha de recolección de 

datos y el cronómetro. Se aplico un estudio de tiempos y se implementó un nuevo 

diagrama de recorrido distribuyendo las maquinarias para la reducción de 

transporte innecesarios, se aplicaron tres de las 5s para reorganizar el área, se 

capacitó al personal y se entregó un manual para disminuir la calibración y eliminar 

las pruebas de cortes. Los resultados antes de la implementación fueron de 63,73% 

de productividad, posteriormente se logró mejor a un 80%, al analizarlos 

estadísticamente se concluye que el estudio de tiempos mejora significativamente 

la productividad.

Palabras clave: Estudio de tiempos, productividad, producción, muebles. 
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ABSTRACT

This thesis is carried out in a furniture manufacturing company where delays in the 

bed production process were identified as the main disadvantage, generating 

problems in productivity. Thus, the main objective was to determine how the time 

study improves productivity in the production area in a furniture manufacturing 

company. The research is an applicative type and has a quantitative approach, the 

population was the production area of the company, the sample being the line of 

bedding sets, which were analyzed in a period of 8 weeks. The technique used was 

direct observation, using the data collection sheet and the chronometer as 

instruments. A new route diagram was implemented distributing the machinery to 

reduce unnecessary transport, two of the 5s were applied to reorganize the area, 

staff were trained and a manual was delivered to reduce calibration and eliminate 

cutting tests. The results before the implementation was 63.73% productivity, later 

80% was obtained, when analyzing them statistically it is concluded that the study 

of times significantly improves productivity.

Keywords: study of times, productivity, efficiency and effectiv 
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I.INTRODUCCIÓN

A nivel internacional según los resultados de un sondeo elaborado por la 

Federación Argentina de la Industria Maderera (FAIMA) a empresas del sector de 

maderas y muebles, señalan que más del 56% de las organizaciones no tiene una 

contabilidad planificada, el 67% no cuenta con un sistema de costos, 68% no 

ejecuta evaluaciones de productividad y más del 74% no pronostica en sus 

proyectos programas de inducción al trabajador.  

Figura 1. PBI por sectores económicos 2019. 

Fuente: IEDEP, INEI. 

A nivel nacional el sector maderero tiene una baja aportación del PBI nacional, la 

Organización Internacional de Maderas Tropicales señala que este sector 

contribuye con el 1% del PBI en el país, sin embargo, genera 300 empleos por cada 

millón de dólares exportado destacando que en el 2019 generó más de 300.000 

oportunidades laborales. Así mismo un informe de la FAO (2018), realizado en el 

Perú menciona que: ‘‘Las mayores concentraciones de ventas de empresas de 

fabricación de muebles están en la pequeña empresa (31,8%) y gran empresa 

(39,8%). Por otra parte, la microempresa presenta niveles sobresalientes (25,2%) 

’’. Lo cual indica que hay una alta cantidad de demanda en donde las PYMES son 

las que más venden. Sin embargo, este tipo de empresas en el Perú presentan 

diversos inconvenientes en su producción generando una baja eficiencia lo que 
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conlleva a que no puedan llegar a cubrir la demanda que exige el mercado. Bazán 

y Chávez (2020) señalan que: ‘‘Existen elementos que colaboran con las 

problemáticas de la productividad en estas entidades, de los cuales predominan la 

mala administración de los recursos, carencia de un diseño exclusivo, una 

corporación empresarial mal desarrollada, falta de certificación de la madera y 

tecnología de fabricación ineficiente’’. La empresa de estudio es un taller de 

ebanistería que se ocupa de diseñar y fabricar toda clase de muebles, teniendo 

más demanda en la clase de dormitorios. Para la fabricación de muebles pasan por 

el proceso de carpintería, acabados y pintado; durante ese procedimiento se 

presentan distintos problemas mostrados en la Figura 2. 

Figura 2. Diagrama de Ishikawa de la empresa de fabricación de muebles. 

Fuente: Elaboración propia. 

Luego de identificar la realidad problemática, se planteó el siguiente problema 

general de la investigación: ¿En qué medida el estudio de tiempos mejora la 

productividad en el área de producción en una empresa de fabricación de muebles 
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2021? Y como problemas específicos, se tuvo: ¿En qué medida el estudio de 

tiempos mejora la eficiencia en el área de producción en una empresa de 

fabricación de muebles 2021? y ¿En qué medida el estudio de tiempos mejora la 

eficacia en el área de producción en empresa de fabricación de muebles 2021? La 

investigación tuvo una justificación práctica, económica, teórica y metodológica. Se 

justificó de forma práctica debido a que la empresa tiene diversos problemas que 

lleva a la demora en los procesos para la fabricación del juego de camas modelo 

lineal, es por ello que el estudio de tiempos determinó una mejora a los 

inconvenientes que tiene la organización. Se justificó económicamente ya que la 

aplicación de esta herramienta permitió analizar el proceso de producción dentro 

de la fábrica de muebles, eliminando tareas innecesarias, de esta forma reducir los 

costos de fabricación teniendo un mejor posicionamiento en las utilidades. Presentó 

una justificación teórica porque tuvo como propósito contribuir de forma académica 

en las teorías relacionadas a estas herramientas, por otro lado, sirve como 

referencia para las futuras investigaciones que se relacionen al rubro. Se justificó 

metodológicamente porque utilizó el Estudio de tiempos, el cual ayudó en el estudio 

de los procedimientos de producción de camas, con el propósito de mejorar el 

rendimiento. Por tales razones se planteó el objetivo general: Determinar en qué 

medida el estudio de tiempos mejora la productividad en el área de producción en 

empresa de fabricación de muebles 2021. Para alcanzar el objetivo general se 

presentó los siguientes objetivos específicos: Determinar en qué medida el estudio 

de tiempos mejora la eficiencia en el área de producción en una empresa de 

fabricación de muebles 2021 y determinar en qué medida el estudio de tiempos 

mejora la eficacia en el área de producción en una empresa de fabricación de 

muebles 2021. Finalmente se determinó la hipótesis general: La aplicación del 

estudio de tiempos mejora significativamente la productividad en el área de 

producción en una empresa de fabricación de muebles 2021. Y las hipótesis 

específicas: La aplicación del estudio de tiempos mejora significativamente la 

eficiencia en el área de producción en una empresa de fabricación de muebles 2021 

y la aplicación del estudio de tiempos mejora significativamente la eficacia en el 

área de producción en una empresa de fabricación de muebles 2021.  
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II.MARCO TEÓRICO

Como antecedentes a nivel internacional tenemos a: 

Moktadir, Ahmed, Zuj-Thora y Sultana (2017) en su estudio tuvieron como objetivo 

examinar el procedimiento de fabricación con apoyo de la herramienta del estudio 

del trabajo para acrecentar la productividad e identificar el problema existente en 

una línea de producción en particular y desarrollar un nuevo sistema con la ayuda 

del análisis crítico. El método de su estudio se dividió en 2 categorías, estudio de 

métodos y estudio de tiempos debido a que se realizaron las mediciones de tiempos 

del proceso y se desarrollará un nuevo método de trabajo, con el balanceo de 

líneas. El estudio es de nivel descriptivo cuantitativo empleando el método de 

cuestionamiento conceptual. Los resultados obtenidos fueron que la producción 

actual de la línea es de 240 piezas-bolsos/día, la productividad promedio es 

aproximadamente 2,5 piezas de bolsos por día y la producción estándar con una 

eficiencia del 100% es de 582 piezas por día. Después de aplicar el balanceo de 

líneas, la producción estándar al 100% de eficiencia fue de bolsas de 656 piezas 

por día. En conclusión, el uso del estudio de trabajo en la línea de manufactura 

Surma para bolsos de mujer, ha mejorado la productividad en un 12,71%. Este 

estudio se selecciona debido a que se incrementó la productividad con el estudio 

de tiempos, el cual tomaremos de referencia para nuestra investigación. 

Germanes, Puga, Sabio, Sánchez y Hugo (2017) en su investigación tuvieron como 

objetivo incrementar la tasa de producción actual de 120 unidades/día con el 

propósito de alcanzar 250 unidades/día , siendo de nivel descriptivo, cuantitativo. 

Utilizaron el balanceo de líneas para conocer la eficiencia y tiempo del proceso, 

identificando una baja capacidad en la línea de producción por la configuración 

actual del trabajo, mostrando retrasos y consumo excesivo entre tiempos de 

proceso, teniendo como duración de ciclo 12,08 minutos por zapato, 7 estaciones 

de trabajo, 27,61% de tiempo de inactividad y 72,39% de eficiencia del proceso, 

después de ese análisis, recomendaron aplicar unos cambios en el proceso como: 

comprar un nuevo horno para duplicar la producción debido a que el proceso de 

calentamiento es el que genera más cuellos de botellas; un rediseño de los puestos 

de trabajo para reducir las brechas del proceso y en consecuencia, el tiempo y 

energía de los operadores; incrementar la mano de obra en la operación de cera 
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para zapatos para equilibrar los procesos en términos de tiempos debido a que esta 

operación es la que consume más; y por último brindar EPPS y capacitación a los 

operadores. Los resultados al aplicar los cambios fueron que se cambiaron 5 

estaciones de trabajo, el porcentaje de tiempo de inactividad es de 22.70% y la 

eficiencia de 77.3% teniendo en cuenta que el tiempo de ciclo sea de 1.92 

min/zapatos. En conclusión, aplicando el estudio de tiempos se puede identificar 

fácilmente los cuellos de botellas y otras oportunidades de mejora, donde la 

empresa puede ahorrar hasta 25,63% de tiempo y aumentaría la eficiencia un 

6,78%. El estudio nos aporta métodos para aplicar el estudio de tiempos y maneras 

de solucionar los problemas con el fin de incrementar la eficiencia y por ende la 

productividad. 

Aguirre, Velásquez y Raudez (2017) desarrollaron su investigación con el objetivo 

de elaborar un estudio de tiempos y movimientos para aumentar la eficiencia de la 

tabacalera Joya de Nicaragua. La metodología es descriptiva y de enfoque 

cuantitativo, la población fue los 250 colaboradores del departamento de 

producción de la tabacalera Joya de Nicaragua tomando como muestra a 70 de 

ellos, utilizaron las técnicas de observación directa, entrevista y encuesta para 

recopilar la información del área, donde la empresa tiene una eficiencia de 49% en 

su línea de producción, los autores al realizar el estudio de tiempos y el diagrama 

bimanual, obtuvieron los tiempos estándar del de cada actividad. Con la ayuda del 

balanceo de líneas establecieron el número de operadores necesarios para cada 

operación y minimizar las estaciones de trabajo para proceder a calcular una nueva 

eficiencia en la línea de producción proyectándose a un 83,8%. También 

determinaron la factibilidad económica del nuevo método del trabajo concluyendo 

que la implementación es viable debido a que la relación costo-beneficio da mayor 

a 1 siendo el método factible. La investigación aporta como diseñar un nuevo 

método de trabajo en base al estudio de tiempos y genera comparaciones sobre la 

eficiencia para utilizarlas en la discusión. 

Como antecedentes a nivel nacional tenemos a:  

Rivera, E (2020). En su investigación tuvo como propósito definir cómo el estudio 

de tiempos mejora el rendimiento de la empresa Inamabe. Utilizó una metodología 

cuantitativa, la población fue de 30 días y para la recopilación de información 
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emplearon como instrumentos fichas de recolección de datos. Con la aplicación de 

esta herramienta de ingeniería, se disminuyó el tiempo de producción de camas en 

28 minutos, por otra parte, se logró una mejora de la productividad, destacando un 

aumento del 31%. Concluyó que el estudio de tiempos mejora notablemente el 

rendimiento de la empresa Inamable. Este trabajo de investigación se considera, 

por qué se relaciona con nuestra investigación dándonos un panorama acerca de 

la influencia del estudio de tiempos en la productividad de una empresa del sector 

maderero.   

Su y Quiliche (2018). Determinaron una nueva forma de trabajo para el personal al 

momento de realizar los procesos de cortado y pesado de la anchoveta para así 

incrementar la productividad. Como población de estudio se consideró los datos de 

tiempos de los colaboradores en el proceso en general y la muestra para el estudio 

fueron los tiempos de los trabajadores en el área de corte. Con el estudio de 

tiempos del proceso y el diagrama bimanual para los trabajadores se hallaron los 

tiempos y movimientos que tenía que hacer el operador. Los resultados que 

obtuvieron fue una reducción del tiempo de corte en 37,78 min/panera y 

disminución del tiempo muerto a 0,197 min/panera, logrando el aumento de la 

productividad en el lugar de trabajo. Concluyeron que el tiempo estándar y la 

evaluación de movimientos en la realización de la actividad de corte incrementan la 

productividad. El aporte que realiza esta investigación, es la importancia del tiempo 

estándar y su influencia con la optimización de tiempos, por otro lado, nos da las 

pautas y procedimientos de cómo hallarlo.  

Izaguirre, Villar, Gutiérrez (2016). En su estudio tuvieron como objetivo desarrollar 

un estudio de tiempos y movimientos para aumentar la productividad en el 

procedimiento del lavado de envases en la organización Q´SED, Chimbote - Perú. 

Determinaron una muestra de 341 bidones en el proceso de lavado y como 

objetivos relacionados a la investigación 10 trabajadores de la empresa. Obtuvieron 

como resultados que esta herramienta de ingeniería logró disminuir en 73,33% los 

desplazamientos ineficientes, además se calculó el tiempo estándar de 200 a 360 

bidones por día. Concluyen que el estudio de tiempos contribuyó al crecimiento del 

rendimiento de los operarios en el procedimiento de lavado de envases. Esta 
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investigación contribuye a establecer los parámetros para el procedimiento de 

aplicación del estudio de tiempos y la disminución de tiempos improductivos. 

Giraldo (2017). En su investigación definió como finalidad aplicar un estudio de 

tiempos para aumentar el rendimiento en la Corporación Pesquera ICEF S.A.C. 

para mejorar los tiempos de fabricación y generar mejores utilidades a la 

organización, el estudio fue de tipo aplicativa, diseño pre experimental siendo la 

población y muestra todas las tareas realizadas en el proceso de envasados de 

conservas y los datos tomados de la productividad con anterioridad de 3 años. Se 

aplicó las técnicas del examen crítico para excluir, acoplar, ordenar y sintetizar las 

actividades del proceso, el cual, junto con el DAP, el diagrama de recorrido y las 

actividades improductivas identificadas se encontraron los problemas más 

importantes que originan retraso del proceso de envasado de conservas 

proponiendo una redistribución del área. En conclusión, aplicar el estudio posibilitó 

mejorar el tiempo estándar del proceso de envasado y aminorar los tiempos 

improductivos redistribuyendo la zona de trabajo, por lo que se logró aumentar la 

productividad en un 36,02%. Se opta por esta investigación debido a que nos aporta 

maneras de aplicar y mejorar el estudio de tiempos para la productividad. 

Respecto a la variable de independiente y sus dimensiones. 

Kanawaty menciona que “El estudio de tiempos es un método de evaluación del 

trabajo utilizada para anotar los tiempos y ritmos, en función a los componentes de 

una actividad delimitada y desarrollada en condiciones normales para estudiar los 

datos con la finalidad de buscar el tiempo requerido para realizar la tarea guiándose 

de un manual” (1996, p.273). 

“El objetivo del estudio de tiempos es calcular el rendimiento de los operarios y 

máquinas, fijar los ciclos de producción, planificar los requisitos de los equipos, 

mano de obra y materias primas donde sirve como soporte para identificar los 

costos de manufactura” (Palacios, 2009, p. 183). 

Respecto a las etapas para el desarrollo del estudio de tiempos, García (2005) 

señala que se dividen en:  

● Planificación

a. Elección del procedimiento
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b. Elegir a un colaborador 

c. Postura frente al operario  

d. Análisis de contrastación de métodos de trabajo  

● Realización 

a. Conseguir y reconocer la información  

b. Dividir las actividades en elementos.  

c. Realizar la medición a través del cronómetro 

d. Determinar el tiempo observado  

● Valoración  

a. Ritmo común del operador 

b. Técnicas para calcular la valoración  

c. Determinación del tiempo base 

● Suplementos  

a. Análisis de los retrasos en el proceso. 

b. Estudio de la fatiga.  

c. Determinación de los suplementos  

● Tiempo Estándar  

a. Fallo del tiempo estándar  

b. Determinar la frecuencia de los componentes.  

c. Cálculo de tiempos de interferencia.  

d. Determinación del tiempo estándar. 

Herramientas para el estudio de tiempos: 

Para realizar la aplicación del estudio de tiempos se requerirá de los siguientes 

elementos: 

● Tablero de observaciones.  

● Formularios o formatos de observación. 

● Calculadora. 

● Cronómetro. 

(Bravo, Menéndez, Peñaherrera, 2018) señalan que:  

Cronómetro: Existen dos tipos de cronómetros empleados en el estudio de tiempos, 

electrónico y mecánico, a su vez el electrónico se subdivide en el que se usa solo 
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y el que puede acoplarse en un dispositivo, por otro lado, el mecánico se subdivide 

en vuelta cero, cronometro de registro fraccional y ordinario.  

Tablero: Señala que tiene que ser de material liso, el cual puede ser de plástico o 

madera, donde se establecen los formularios para realizar las anotaciones. Tiene 

que ser duro, con sujeción para el cronómetro.  

Formularios de observación: Cada especialista, ingeniero o empresa puede crear y 

adaptar sus formularios propios. 

‘‘El tiempo normal (TN) es el tiempo de reloj (TR) que un colaborador, experto del 

trabajo y desarrollándose a un ritmo natural, emplea en el procedimiento de una 

actividad laboral. Se determina entre el producto del TR por FR siendo un valor 

constante, por ser independiente de la medida de trabajo que se realiza en la 

elaboración’’. (Argote, Velasco y Paz, 2007) 

Tiempo normal = Tiempo promedio * Factor de Valorización 

“La valoración del ritmo de trabajo (FR), es una herramienta que realiza el ajuste 

del valor encontrado, basándose en una corrección por la labor del propio 

trabajador, este procedimiento se efectúa a través de un análisis cualitativo 

enfocado en 4 criterios: Habilidad, esfuerzo, condiciones, consistencia.” (Andrade, 

Del Río y Alvear, 2019). Para efectos de cálculo se utilizará el sistema 

Westinghouse para hallar el valor de la valoración del ritmo de trabajo, el cual se 

ubica en el Anexo 08.  

“Tiempo estándar, es el tiempo de retraso que tiene un trabajador en concretar una 

actividad, sujeta a condiciones y ritmo normal. Se determina en función del 

muestreo de trabajo en los procesos de mano de obra directa e indirecta, para ello 

el analista o ingeniero tiene que realizar una gran variedad de observaciones” 

(Antonio, Vásquez, Medina y Cruz, 2017). 

‘‘Se tiene que aumentar un tiempo calculado para equilibrar la fatiga ocasionada de 

cada operario y reposar, también se debe considerar los tiempos de las 

necesidades personales de cada colaborador y tal vez otros tiempos adicionales. 

[...] Estas circunstancias se tienen en cuenta en los llamados suplementos, que son 

correctores que aumentan el tiempo que se fija al trabajador para completar una 
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tarea por varias causas’’. (Caso, 2006, pp. 106). Para el cálculo de los suplementos, 

es necesario determinar los valores que se consignan en el Anexo 07.  

Los tiempos improductivos son denominados como los tiempos que no agregan 

valor al proceso, según Santana los tiempos improductivos son aquellas acciones 

que representan un porcentaje en la jornada laboral que no contribuye en el trabajo, 

las cuales pueden ser, por ejemplo: ir a comprar, conversar sin hacer nada, esperar 

sin hacer nada, comer en el trabajo, etc. (1989). 

Respecto a la variable dependiente y sus dimensiones. 

Para Nemur, la productividad ‘‘Se define como el arte de ser capaz de inventar, 

originar, mejorar bienes o servicios. [...] Esta se expresa como el vínculo entre las 

entradas utilizadas en producción y sus salidas’’. (2016) El desempeño productivo 

de una entidad depende de la productividad siendo este el objetivo primordial de 

cualquier organización. 

Contreras, Ccasineli, Piñones y Quiroz mencionan que ‘‘La eficiencia se refiere a la 

correlación entre la fabricación de un bien o servicio y los recursos que se 

emplearon para lograr ese grado de producción, incluye, por lo tanto, que el logro 

del objetivo debe elaborarse en el ámbito de una óptima estructura de costos’’ 

(2016). 

Fontalvo, De la Hoz, y Gómez (2018). “La eficacia hace referencia al estado en que 

una empresa ha conseguido los objetivos establecidos anteriormente, además se 

define como el indicador que determina la capacidad con la que cuenta la 

organización para lograr los resultados esperados.” 
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III. METODOLOGÍA

3.1. Tipo y diseño de investigación 

Tipo de investigación 

Investigación aplicada: Tipo de investigación práctica que se beneficia de las 

teorías obtenidas por la investigación básica, para el conocimiento y resolución de 

problemas al instante. (Sánchez, Reyes y Mejía, 2018, p.79). 

La presente tesis buscó aplicar un estudio de tiempos en el área de producción de 

una empresa de fabricación de muebles, con el fin de incrementar la productividad, 

por lo que pertenece a un tipo de investigación aplicada. 

Diseño de investigación 

Hernández, Fernández y Baptista señalan que: Diseño de un solo conjunto cuyo 

nivel de control es minúsculo, habitualmente es apropiado como primera 

aproximación al problema a investigar. (2014, p.141). 

El diseño de investigación tomado para este trabajo es pre experimental, porque 

hubo un leve control de la variable independiente, en donde se trabaja con la 

muestra seleccionada, aplicando esta herramienta (Estudio de tiempos) para 

calcular la efectividad en la variable dependiente, realizando un pre test y un post 

test. 

Donde: 

M: Muestra: Empresa de fabricación de muebles 

𝑂 : Pre test (Productividad) 

𝑋 : Estimulo: Estudio de tiempos 

𝑂 : Post test (Productividad 
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Tipo de investigación según su enfoque 

Cuantitativo: Analiza los datos de forma científica con el apoyo de la estadística, es 

indispensable que entre los elementos de investigación se cree una relación que se 

pueda delimitar para saber dónde comienza la problemática y la dirección que tiene. 

(Sanca, 2011).   

El tipo de investigación de la presente tesis es, cuantitativo, ya que se recolectó 

datos numéricos al realizar mediciones, en función a los indicadores de la variable 

dependiente, realizando un análisis estadístico para responder al problema general 

y probar la autenticidad de las hipótesis planteadas. 

Nivel de investigación 

Explicativo: En este nivel de investigación lo que se pretende es encontrar una 

explicación lógica y la determinación de los fenómenos. (Ramos, 2020). 

El nivel de investigación es explicativo, por el hecho que logró explicar el vínculo 

que se halla entre la variable independiente “Estudio de tiempos'' y la variable 

dependiente “productividad”. 

Según su alcance temporal 

Longitudinal: Son aquellas investigaciones que recolectan información en 

diferentes periodos de tiempo, para elaborar inferencias acerca del avance de la 

problemática de investigación, sus orígenes y consecuencias (Hernández, 

Fernández y Baptista, 2014, p.159). 

Esta investigación es longitudinal porque se midió la variable dependiente en un 

pre test y un post test a la aplicación del estudio de tiempos.   

3.2.  Variables y Operacionalización 

Variable Independiente: Estudio de Tiempos (VI) 

➢ Definición Conceptual

Kanawaty menciona que “El estudio de tiempos es un método de evaluación del 

trabajo utilizada para anotar los tiempos y ritmos, en función a los componentes de 

una actividad delimitada y desarrollada en condiciones normales para estudiar los 



13 
 

datos con la finalidad de buscar el tiempo requerido para realizar la tarea guiándose 

de un manual” (1996, p.273). 

➢ Definición Operacional  

El estudio de tiempos permite conocer los tiempos improductivos en cada proceso, 

así mismo determina el tiempo estándar de los mismos. 

Dimensiones:  

Tiempo Estándar 

“Tiempo estándar, es el tiempo de retraso que tiene un trabajador en concretar una 

actividad, sujeta a condiciones y ritmo normal. Se determina en función del 

muestreo de trabajo en los procesos de mano de obra directa e indirecta, para ello 

el analista o ingeniero tiene que realizar una gran variedad de observaciones” 

(Antonio, Vásquez, Medina y Cruz, 2017). 

𝑇𝑆 = 𝑇𝑁 ∗ (1 + 𝑆) 

● TS = Tiempo Estándar 

● TN = Tiempo Normal  

● S= Suplementos  

Escala de medición: Razón 

Tiempos Improductivos  

Los tiempos improductivos son denominados como los tiempos que no agregan 

valor al proceso, según Santana los tiempos improductivos son aquellas acciones 

que representan un porcentaje en la jornada laboral que no contribuye en el trabajo, 

las cuales pueden ser, por ejemplo: ir a comprar, conversar sin hacer nada, esperar 

sin hacer nada, comer en el trabajo, etc. (1989). 

𝑇𝐼 =
𝑇𝐴𝑉

𝑇𝑇
∗ 100 

● TI = Tiempos improductivos. 

● TAV = Tiempos que no agregan valor. 

● TT = Tiempo Total. 

Escala de medición: Razón. 
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Variable Dependiente: Productividad (VD) 

➢ Definición Conceptual

Para Nemur, la productividad ‘‘Se define como el arte de ser capaz de inventar, 

originar, mejorar bienes o servicios. [...] Esta se expresa como el vínculo entre las 

entradas utilizadas en producción y sus salidas’’. (2016) El desempeño productivo 

de una entidad depende de la productividad siendo este el objetivo primordial de 

cualquier organización. 

➢ Definición Operacional

La productividad determina el nivel de eficiencia y eficacia de cada etapa de 

producción, en un lapso de tiempo establecido.  

Escala de medición: Razón. 

Dimensiones: 

Eficiencia 

Contreras, Ccasineli, Piñones y Quiroz mencionan que ‘‘La eficiencia se refiere a la 

correlación entre la fabricación de un bien o servicio y los recursos que se 

emplearon para lograr ese grado de producción, incluye, por lo tanto, que el logro 

del objetivo debe elaborarse en el ámbito de una óptima estructura de costos’’ 

(2016). 

𝐸𝑓 = (
𝑇𝑃

𝑇𝑈
) ∗ 100 

● Ef = Eficiencia (%)

● TP = Tiempo programado

● TU = Tiempo utilizado

Escala de medición: Razón. 
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Eficacia 

Fontalvo, De la Hoz, y Gómez (2018). “La eficacia hace referencia al estado en que 

una empresa ha conseguido los objetivos establecidos anteriormente, además se 

define como el indicador que determina la capacidad con la que cuenta la 

organización para lograr los resultados esperados.” 

𝐸 = (
𝑃𝑅

𝑃𝑃
) ∗ 100 

● E= Eficacia (%).

● PR= Producción real.

● PP = Producción programada.

Escala de medición: Razón. 

3.3. Población, muestra y muestreo 

Población 

La población es un grupo de casos que el investigador forma para realizar una 

elección de la muestra cumpliendo con unos criterios predeterminados. (Arias, 

Villasis y Miranda, 2016 p. 202).   

En la investigación se seleccionó como población al área de producción de una 

empresa de fabricación de muebles, la cual se analizó durante un periodo de 8 

semanas, teniendo en cuenta 6 días laborables por semana. 

- Criterios de Inclusión:

Se tomó en cuenta el área de producción de una empresa de fabricación

de muebles, donde se evaluó la productividad en un plazo de 8 semanas,

en el cual tienen 6 días laborables.

- Criterios de Exclusión:

Los días no laborables, como los domingos, así mismo también los feriados

calendarios, ya que en esos días el personal laboral tiene un descanso y

no se realiza producción.
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Muestra  

Hernández, Fernández y Baptista señalan que “La muestra es, por naturaleza, una 

parte de la población. Se dice que es un subconjunto de componentes que se 

integran a ese grupo específico por sus características al que se le conoce como 

población”. (2014, p.175). 

Respecto a la muestra se tomó, a la línea de juego de camas modelo lineal en el 

área de producción.  

Muestreo  

El muestreo, es la totalidad de procedimientos que se efectúan para examinar la 

organización de específicas cualidades de la población designada como muestra. 

(Sánchez, Reyes y Mejía, 2018, p.93). 

Referente al muestreo, fue no aleatorio, porque se aplicaron los datos a 

conformidad del autor.  

Unidad de Análisis  

Se tomó como unidad de análisis a un solo producto a fabricar, juego de cama 

modelo lineal.  

3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

Técnica de recolección de datos  

Referente a las técnicas de recolección de datos, Gil (2016) señala que ‘‘El 

concepto de técnicas abarca todos los métodos técnicos que se manejan para 

anotar las observaciones. En la clasificación de las técnicas se pueden dividir en 

seis grandes grupos siendo una de ellas la observación’’.  

Ñaupas, Mejía, Novoa y Villagómez (2014, p. 201) ‘‘La observación es el 

procedimiento de entendimiento de la realidad de los hechos, a través de la relación 

directa de un individuo y el objeto o fenómeno por saber, mediante los sentidos [...] 

La observación directa es el contacto directo entre el investigador y el objeto-

problema’’  

En esta investigación se utilizó el método de observación directa ya que se detalla 

el comportamiento de la población en una empresa de fabricación de muebles 
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orientada a la línea de fabricación de juego de camas modelo lineal para la 

obtención de datos en un determinado periodo. Posteriormente a ello se realizó un 

análisis estadístico y se describieron las soluciones con el propósito de incrementar 

la producción.  

Instrumentos 

“El instrumento de recopilación de datos está enfocado a establecer las condiciones 

para la medición, cualquier instrumento de medición debe tener validez, ser objetivo 

y confiable, si alguno de estos factores no se respeta, esta herramienta no será de 

utilidad y los datos obtenidos no serán legítimos” (Hernández y Duana, 2020). 

Respecto al instrumento de medición, tanto en la variable dependiente como 

independiente estuvieron sujetos a la aplicación de un instrumento de calidad, que 

explicó mediante datos provenientes de la empresa el comportamiento de las 

variables en el proceso de producción en un lapso de 2 meses. Entre ellas tenemos: 

Ficha de recolección de datos y el formato de estudio de tiempos.  

Cronómetro: El uso de este instrumento facilitó la obtención de datos exactos sobre 

los tiempos que toma cada actividad dentro del proceso de fabricación de juego de 

cama modelo lineal en una empresa de fabricación de muebles. 

Validez 

“Es el grado en que un instrumento de recolección de datos ayuda a calcular la 

variable que busca medir, se refiere al resultado alcanzado mediante el uso del 

instrumento” (Sánchez, Reyes y Mejía, 2018, p.124).   

La validez de los instrumentos de recolección de datos y la matriz de 

operacionalización de las variables se evaluó por el formato juicio de expertos (ver 

anexo 05), conformado por tres magísteres de la Universidad César Vallejo, los que 

tienen experiencia y conocimiento del tema en mención, los cuales se detallan a 

continuación. 

- Gustavo Adolfo Montoya Cárdenas.

- Lino Rolando Rodríguez Aguirre.

- José La Rosa Zeña Ramos.
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Confiabilidad 

(Bernal, 2010, p. 247) “Para determinar la confiabilidad del instrumento de 

recolección de datos, los fenómenos o eventos medidos repetidamente por el 

instrumento de medición tienen que arrojar resultados iguales o similares.” 

Para la confiabilidad de los instrumentos, se procedió a ser validados por la 

empresa de fabricación de muebles, debido a que se recolectó los datos en la 

misma área laboral, además que cuenta con la firma y sello del gerente de 

producción de la organización. 

3.5. Procedimientos 

Para el desarrollo la siguiente investigación se efectuó las siguientes etapas: 

En la primera etapa, se realizó la primera visita a la empresa de fabricación de 

muebles con la finalidad de identificar oportunidades de mejora. Posteriormente se 

tuvo una reunión con el gerente general para obtener su autorización y conocer 

desde su perspectiva el problema primordial, el cual se situaba en el área de 

producción donde se seleccionó la línea de juegos de cama modelo lineal por ser 

la más demandada y con mayor problemática. Se realizó una evaluación de la línea 

de producción escogida mediante el diagrama de causa y efecto (Figura 2), donde 

se consideró la opinión de cada uno de los operadores para un mayor análisis, 

además se resaltó el nivel de criticidad mediante un diagrama de Pareto resultando 

demoras en el proceso como el mayor problema.  

En la segunda etapa, se determinó el uso de la metodología del estudio de tiempos 

para solucionar el inconveniente de la organización y se procedió a revisar toda la 

teoría relacionada al tema y antecedentes de investigación. En la tercera etapa se 

realizó el planteamiento de la matriz de operacionalización de las variables (Anexo 

2) y la elaboración de los instrumentos de recolección de datos: (Anexo 3) (Anexo

4), continuando con el procedimiento se procedió a recopilar los datos para calcular 

la productividad actual en un pre test.  

En la cuarta etapa, se procedió a realizar un diagnóstico actual de la empresa para 

conocer sus generalidades, por otra parte, se examinó el proceso de producción 

elaborando un estudio de tiempos con el proceso actual y determinando los 

indicadores actuales. Posteriormente a ello se realizó la implementación de la 
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mejora, basado en el estudio de tiempos, donde se calculó el tiempo estándar y los 

tiempos improductivos, se empleó la técnica de las 5W2H para proponer un nuevo 

plan de acción donde se estableció un nuevo diagrama de recorrido y un manual 

de mediciones para reducir tiempos en el proceso de producción. Finalmente se 

evaluó nuevamente la productividad en un post test con el nuevo método propuesto 

para realizar su análisis estadístico y comprobar las hipótesis. 

3.6 Método de análisis de datos 

Se utilizó el método de análisis cuantitativo, debido a que los datos a recolectar son 

medibles y cuantificables. Se empleó el software SPSS versión 26 para el análisis 

estadístico, además del método de análisis descriptivo e inferencial. Se utilizó el 

análisis descriptivo para la variable dependiente mediante técnicas estadísticas 

tradicionales y el análisis inferencial para comprobar la hipótesis planteada. Para la 

prueba de normalidad se ejecutó el test de Shapiro Wilk, el cual sirvió para 

comprobar si el conjunto de datos está bien modelado. En la constatación de 

hipótesis se realizó la prueba T de Student o Wilcoxon, esto dependiendo si las 

variables son paramétricas o no. 

3.7 Aspectos éticos 

Al elaborar esta investigación se han respetado las facultades de los autores, 

citando sus definiciones sobre alguna teoría relacionada al tema. Por otro lado, toda 

la información y datos obtenidos fueron de fuentes confiables, así mismo la toma 

de datos sobre la entidad se realizó respetando los valores de la empresa, se 

mantuvo discreción respecto a la data brindada del área de producción, siendo 

utilizados solamente para fines académicos. 
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IV.RESULTADOS

4.1 Diagnóstico Actual 

Descripción de la empresa 

La empresa de estudio es una pequeña organización especializada en la 

fabricación y ventas de muebles de: madera, pino, acabados naturales, acabado 

duco y acabado con laca catalizada. Fue creada y fundada el 28 de diciembre del 

2011, inscrita como una Sociedad Anónima Cerrada.  

Misión 

Ofrecer a nuestros clientes una gran variedad y calidad de muebles con precios 

justos, entrega a tiempo y asesoría, respaldados por un extraordinario equipo 

humano para garantizar el agrado del consumidor y el beneficio de la corporación.  

Visión 

Ser una empresa co5n proyección regional y posteriormente nacional en el sector 

de muebles, lo cual será posible mediante la perseverancia, profesionalismo y 

dedicación de todo nuestro equipo de trabajo, teniendo como base las nuevas 

tendencias del mercado y necesidades de los clientes con la finalidad de ser la 

mejor opción del público. 

Valores 

● Honestidad.

● Trabajo en equipo.

● Compromiso.

● Excelencia en servicio.

● Ética Profesional.
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Competidores 

Se consideran competidores a todas las empresas que se dedican a ofrecer y 

fabricar muebles de variedad cerca a sus instalaciones, donde tenemos como 

principales: 

● VOGA DECOR. 

● INNOVA MUEBLES. 

● MUEBLES CORP. 

● DESIGN IDEAS. 

Ubicación 

Sus instalaciones se encuentran en el distrito de Villa El Salvador exactamente en 

Sub Parc 2A Fracción 5-6 Mz VI Lote. 26 urb. Pachacamac Parcela 3A. 

 

Figura 3. Ubicación de la empresa de fabricación de muebles. 

Fuente: Elaboración propia.  
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Organigrama de la empresa 

 

Figura 4. Organigrama de la empresa de fabricación de muebles. 

Fuente: Elaboración propia.  

Layout de Planta  

 

Figura 5. Layout de Planta de la empresa. 

Fuente: Elaboración propia. 
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Mapa de Procesos 

 

Figura 6.  Mapa de procesos de la empresa de fabricación de muebles. 

Fuente: Elaboración propia. 

Diagrama SIPOC 

 

Figura 7. Diagrama SIPOC de la empresa de fabricación de muebles. 

Fuente: Elaboración propia. 
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Descripción del área de estudio 

El área de estudio que se estableció fue el departamento de producción. Esta área 

es la principal dentro de toda la empresa, ya que aquí se constituyen los productos 

principales para luego ser derivados al área de despacho, pintado y acabados para 

finalizar su proceso, actualmente esta área cuenta con 2 maestros carpinteros, 1 

ingeniero mecánico y el jefe de producción, siendo en total 4 colaboradores que se 

encargan de la fabricación de los diversos productos que solicita el cliente como: 

Juegos de dormitorios, juegos de comedor, puertas, muebles, entre otros; siendo 

comúnmente la madera pino como materia prima primordial aunque también utilizan 

madera roble, cedro, arce y melamina. Para la obtención del producto la madera 

pasa por distintos procesos, de las cuales se cuentan con las siguientes máquinas: 

Tabla 1. Maquinaria del área de producción. 

 
Fuente: Elaboración propia.
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Layout del área de producción - Pre. 

 

Figura 8. Layout del área de producción- Pre. 
Fuente: Elaboración propia.
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Descripción del proceso de juego de camas modelo lineal. 

 

Figura 9. DOP del proceso de fabricación de un juego de camas modelo lineal. 

Fuente: Elaboración propia.  

a) Recepción: Proceso donde se comienza a descargar la materia prima (madera) 

del transportador a la zona de descarga para empezar con la habilitación de la 

madera. 

b) Habilitación de la madera: Etapa donde se prepara la madera y se le da las 

medidas para cada pieza que se necesitaran para el armado del juego de camas 

(cabecera, largueros y sabanera). 

● Cabeceado: Proceso donde se cortan los extremos de la madera para tener 

la longitud deseada usando la máquina. 

● Cepillado: Proceso donde se cepillan las caras de la madera para disminuir 

su grosor empleando la máquina cepilladora. 
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●  Canteado: Proceso en que el canto de la madera se cepilla para dejarla 

recta y uniforme y así pasar al proceso de cortado en la mesa con sierra 

circular. 

● Cortado: Se corta la madera dependiendo el ancho deseado de la pieza a 

la que se va a armar el producto. Después de este proceso, cada pieza pasa 

por un proceso diferente. 

c) Cabecera: 

● Escopleado: Proceso donde se realizan huecos o cajas a los parantes con 

la máquina escopleadora con el fin de poder unir o pegar los amarres y 

obtener la cabecera. 

● Espigado: En este proceso se despuntan los extremos de los amarres para 

que pueda adaptarse en la caja o hueco de los parantes para el ensamble. 

● Lijado: Proceso donde se manda a lijar las caras y los cantos de los parantes 

y amarres en la lijadora para obtener una superficie recta y lisa. 

● Armado: Después de lijar las piezas, se procede a unir los amarres con los 

parantes, además se le añade un tablero de melanina para completar la 

cabecera, el cual lo transportan al área de acabados 

d) Cajones: 

● Ensamble: Después de habilitar la madera para cajones, se procede a 

ensamblar la melamina y engrapar su parte posterior, luego pasa a colocarse 

en la sabanera. 

e) Sabanera: 

● Espigado: En este proceso se despuntan los extremos de la madera para 

tener los amarres y acoplarse entre sí. 

● Lijado: Se procede a lijar los amarres para luego pasar a ensamblar con la 

melamina. 

● Armado: Se procede a ensamblar los amarres y se le agrega melamina para 

poder colocar los cajones y completar la sabanera para trasladarlos al área 

de acabados. 
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f) Largueros: 

● Ruteado: La madera para largueros pasa a la máquina ruteadora para hacer 

destajes redondeados con el fin de hacer espacios donde irán las parrillas. 

● Perforado: Luego pasa a perforar una cara del larguero cerca al extremo 

donde irán los tornillos para que se arme el catre de cama 

● Lijado: Después de perforar los largueros, pasa a la máquina lijadora para 

que se obtengan las caras y el canto liso donde luego se pasará al área de 

acabados. 

Identificación de los problemas del área de estudio 

El área de producción tuvo como problema principal las demoras en el proceso de 

fabricación de juego de camas, por lo que en los últimos meses han evidenciado 

inconvenientes en el desarrollo del trabajo como: cuellos de botella, errores en el 

proceso, falta de estandarización, entre otros. Asimismo, las problemáticas 

identificadas se pueden observar en el Diagrama causa y efecto elaborado (Ver 

Figura. 2). A fin de establecer puntuaciones a las causas, las cuales nos permitan 

obtener un grado de importancia de estas, se procedió a construir una matriz de 

Vester, donde se le otorgó un puntaje de 0 a 3. 

Tabla 2. Matriz de Vester. 

 
Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla 3. Tabla de frecuencias. 

 
Fuente: Elaboración propia. 

En las Tablas 2 y 3 se observa las causas examinadas del Diagrama anterior, en el 

que se tienen como problemas principales: errores en los procesos, cuellos de 

botella y falta de estandarización con un 12%, 10% y 9 % respectivamente, en total 

representando un 31 % de los problemas en el área  

 

Figura 10. Diagrama de Pareto del área de producción. 

Fuente: Elaboración propia.  
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Estudio de Tiempos - Pre 

a) Toma de tiempos

La entidad no dispone de un registro de su tiempo estándar, no obstante, se

procedió a cronometrar los tiempos de las tareas establecidas en el proceso

de fabricación de juego de camas modelo lineal. El lote de producción tiene

un total de 75 juegos. Inicialmente se tomaron las 10 primeras tomas para

así determinar el número de muestras a calcular. El método de cronometraje

empleado fue acumulativo debido a que es un proceso continuo.

Así mismo, se dispuso de un cronómetro, formato de tiempos (Ver Anexo N°

4) y un tablero de anotaciones, con la inclusión de estos elementos se inició

con el estudio de tiempos. 

Por otra parte, el número de actividades está dividido según las partes del 

juego de camas, que son cabeceras, sabaneras y largueros por lo que se 

presenta la siguiente tabla con las tareas que las componen. 

Tabla 4. Composición de actividades del producto - Pre. 

Fuente: Elaboración propia
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Tabla 5. Toma de tiempos del proceso de fabricación del producto - Pre. 
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Fuente: Elaboración propia.
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b) Número de Muestras 

Al haber registrado nuestra toma de tiempos se determinó la cantidad 

muestras necesarias para obtener el tiempo observado con un grado de 

confianza del 95.45% y un error k del 5%, aplicando la fórmula del método 

estadístico: 

 

Fórmula: 𝑛 =
40 ∑ (∑ )

∑

2

 

 

Donde: 

n = Tamaño de la muestra. 

n’= Número de observaciones del estudio. 

𝛴= Suma de valores. 

x = Valor de las observaciones. 
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Tabla 6. Número de muestreo para la toma de tiempos - Pre. 
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Fuente: Elaboración propia. 
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c) Tiempo Observado 

Tabla 7. Tiempo promedio observado en el proceso del producto- Pre. 
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Fuente: Elaboración propia.
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Con respecto a la Tabla N° 7 en el tiempo observado del proceso de producción del 

juego de camas modelo lineal, se pudo registrar y evidenciar tiempos improductivos 

especialmente en las actividades de espera y prueba de cortes, donde además de 

desperdiciar tiempos también mal gastan madera, resultando así perjudicial para la 

empresa al despilfarrar materia prima. Por otra parte, el tiempo promedio utilizado 

en la producción de cabeceras fue de 103,82 min/unidad, sabaneras 69,40 

min/unidad, largueros 26,70 min/unidad, dentro de ese proceso se observó un 

tiempo alto en la producción de cabeceras. El tiempo promedio total por la 

producción de un solo juego de camas fue de 199,92 min/juego. 

d) Tiempo Estándar

Con el tiempo promedio determinado en cada actividad dentro del proceso se pudo

definir el tiempo normal en base al factor de valoración otorgado por el Sistema

Westinghouse (Ver Anexo N° 8), para luego calcular el tiempo estándar con los

suplementos fijados por la OIT (Ver Anexo N° 7). A continuación, se presenta en la

siguiente tabla la determinación del Tiempo Estándar de cada actividad.
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Tabla 8. Tiempo Estándar para el juego de camas modelo lineal - Pre. 
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Fuente: Elaboración propia. 
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Diagrama Analítico del proceso de fabricación de Juegos de Camas modelo lineal - Pre. 
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Figura 11. DAP de la fabricación de juego de camas modelo lineal - Pre. 

Fuente: Elaboración propia. 
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La Tabla.8 demostró que para fabricar un juego de camas modelo lineal, compuesto 

por cabecera, sabanera y largueros, se toma un tiempo de 200,19 min/juego. Por 

otro lado, el tiempo estándar que toma fabricar una cabecera es de 103,52 

min/unidad; sabanera 71,24 min/unidad; larguero 26,47 min/ unidad. La Figura 12 

mostró el detalle de cada actividad que constituyen el proceso de fabricación, la 

cual inicia en la recepción y descargo de la materia prima, que es la madera pino y 

finaliza con el transporte de los largueros al área de acabados. Referente a los 

tiempos improductivos del proceso, en primer lugar, se calculó los porcentajes de 

las operaciones, inspecciones, transporte y esperas.  

Tabla 9. Porcentaje de Actividades - Pre. 

 
Fuente: Elaboración propia. 

En la Tabla. 9 evidencia los porcentajes de los tipos de actividades, notando un 

mayor tiempo generado en las actividades de operación con un 43,65%. No 

obstante, se visualiza que en las actividades de transporte y espera tienen un 

24,02% y 32,02% del tiempo total, generando un gran porcentaje de tiempos 

improductivos en el proceso. Por tal motivo se realiza el siguiente cálculo. 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝐼𝑚𝑝𝑟𝑜𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜𝑠 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝑞𝑢𝑒 𝑛𝑜 𝑎𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑛 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙
 × 100 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝐼𝑚𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜𝑠 =
48.08 +  64.10

200.19 
 × 100 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝐼𝑚𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜𝑠 = 56.10% 

 

Es así que se determinó que el 56,10 % del total del tiempo del proceso, es 

considerado como tiempos improductivos 
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Diagrama de recorrido del proceso de fabricación de cabeceras para un juego de camas modelo lineal - Pre. 

 

Figura 12. Diagrama de recorrido para la fabricación de cabeceras - Pre. 

Fuente: Elaboración propia 
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Diagrama de recorrido del proceso de fabricación de sabaneras para un juego de camas modelo lineal - Pre 

Figura 13.  Diagrama de recorrido para la fabricación de sabaneras - Pre. 

Fuente: Elaboración propia. 
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Diagrama de recorrido del proceso de fabricación de largueros para un juego de camas modelo lineal - Pre. 

 

Figura 14: Diagrama de recorrido para la fabricación de largueros - Pre. 

Fuente: Elaboración propia.
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Indicadores en el Pre Test. 

Se recolectó la información con la ficha de recolección de datos (ver Anexo.03) 

basado en los indicadores de productividad, durante el periodo de 8 semanas en la 

producción de juego de camas modelo lineal, comprendido desde el 14 de junio del 

2021 y finalizó el 6 de agosto del 2021. 

a) Eficiencia.

Tabla 10. Indicador de Eficiencia - Pre. 

Fuente: Elaboración propia. 

Se denota en la Tabla.10 el índice de eficiencia en el periodo de 8 semanas, 

evidenciando que no lograron llegar al objetivo propuesto, debido a los cuellos de 

botella dentro del proceso de fabricación de la línea de manufactura, dentro de las 

semanas la que presentó menor índice fue la semana N°6 con 82,06%. El promedio 

total de eficiencia obtenido fue de 83,52 %. 

b) Eficacia.

Tabla 11. Indicador de Eficacia - Pre. 

Fuente: Elaboración propia. 
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En la Tabla.11 se obtuvo el índice de eficacia Pre, donde no se logró la producción 

esperada a causa de los problemas presentados, en el periodo de 8 semanas, en 

la semana N° 2, se evidencio el menor indicador con 80%. Se observó un promedio 

de 83,48% de eficacia. 

c) Productividad.  

Tabla 12. Índice de Productividad - Pre. 

 

Fuente: Elaboración propia. 

En la Tabla.12 muestra el índice de productividad en el pre test, destacando que 

dentro de las 8 semanas de estudio la línea de producción no llegó al objetivo 

programado a causa de los problemas identificados. La semana más baja fue la 

N°2 con un índice de 66,21%. El promedio de productividad fue de 69,73%.  

 

Figura 15. Índice de productividad - Pre.  

Fuente: Elaboración propia. 
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4.2 Implementación de la propuesta de mejora 

Reunión con Gerencia de la empresa 

Previo a la implementación se tuvo una reunión con el gerente de producción 

Humberto Cabanillas, el día 10/08/2021, para presentarle el proyecto de mejora y 

coordinar las actividades de implementación a fin que nos otorgue el visto bueno y 

las correcciones del caso. Se logró programar el inicio de actividades para el 

11/08/2021, teniendo planificado lo siguiente: 

Figura 16. Reunión con el gerente de producción - Humberto Cabanillas. 

Fuente: Elaboración propia. 
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Planificación de Actividades 

Figura 17. Cronograma de actividades para la implementación de la mejora. 

Fuente: Elaboración propia. 



60 

Capacitación el equipo 

Como primera instancia se procedió a conformar el equipo de implementación que 

se encargará de realizar el nuevo recorrido del proceso y todo lo orientado a la 

implementación de la mejora, el cual se verifica en la siguiente tabla.  

Tabla 13. Conformación del equipo de implementación y sus funciones. 

Fuente: Elaboración propia. 
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Figura 18: Reunión con el equipo de implementación. 

Fuente: Elaboración Propia. 

Se procedió a capacitar al personal del área de producción, conformado por 2 

maestros carpinteros y el gerente de producción, con una duración de 25 minutos 

por sesión, las cuales han sido divididas en 3 sesiones según el cronograma. Se 

realizó en los días 12, 13 y 14 de agosto durante el horario de refrigerio, los temas 

a tratar fueron: Diagnóstico del área y su productividad actual, teoría sobre el 

Estudio de Tiempos, Propuesta de los nuevos recorridos de trabajo, así como 

también se presentó el manual de operaciones y mediciones. Las capacitaciones 

fueron realizadas por los mismos tesistas de la investigación. 

Figura 19. Capacitación al equipo de implementación. 

Fuente: Elaboración propia.
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Implementación de la mejora 

Técnica del interrogatorio 5W2H 

Tabla 14. Técnica del Interrogatorio 5W2H. 

Fuente: Elaboración propia.



63 

Los métodos empleados como la técnica del interrogatorio de las 5W2H analizado 

en conjunto con el Diagrama Analítico del Proceso (DAP) y el Diagrama de 

recorrido, permitió identificar las actividades improductivas que conlleva el proceso 

de fabricación del juego de camas modelo lineal, en donde se generan retrasos y 

cuellos de botella que impiden el término de la producción total al tiempo 

programado. Por lo tanto, se propone una redistribución de las máquinas dentro del 

área y la creación de un manual de mediciones para eliminar las pruebas de corte 

dentro del proceso productivo.  

Para reducir la distancia de los transportes, los tiempos de espera, los tiempos en 

los procesos, asimismo reordenar el área de carpintería sin afectar los demás 

procedimientos se realizó las siguientes ideas, donde para ello es necesario 

basarnos en la lista de máquinas (Ver Tabla 1).  

Primera Etapa 

Luego de analizar la situación actual de la empresa, establecer el plan de mejora y 

capacitar al personal, se procede a desarrollar en esta primera etapa 3 de las 5S a 

fin de organizar mejor el área de trabajo, las cuales están comprendidas por los 

siguientes puntos (Ver Anexo 16).  

- Orden del área de producción.

- Clasificación y eliminación de maderas.

- Limpieza de espacios de las máquinas y área de trabajo.

Segunda Etapa 

En esta etapa se realizó el acondicionamiento y habilitación para la nueva 

distribución de las máquinas. (Ver Anexo 17). Las actividades comprendidas fueron: 

- Establecimiento de los puntos eléctricos y verificación del funcionamiento

- Limpieza de máquinas

- Desmontaje de maquinaria

Tercera Etapa 

En esta fase se realiza el traslado, instalación y prueba de funcionamiento de las 

máquinas (Ver Anexo 18).  
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- Para la máquina “Cepilladora - A” se cambió de lugar por la máquina 

“Canteadora - Y”. Asimismo, dicho aparato corrió al costado de la misma 

línea de producción y “Cinta - AC” se trasladó al frente, con el motivo de 

dinamizar la producción y que siga la misma orientación.  

- Con respecto a la máquina “Espigadora - E” se removió al lugar que estaba 

siendo ocupada por una maquinaria deteriorada “J”. Mientras que las 

máquinas “I”, “H”, “G”, “F”, “D”, “E”, continúan en la misma línea paralela. 

- Para la “Perforadora - T” se traspasó arriba de la máquina N. 

- Por otra parte, en esa misma recta había madera almacenada y parihuelas, 

las cuales eran utilizadas en el proceso de fabricación, por lo que se procedió 

a trasladarlas a la altura de la cortadora coble, en donde se inicia el proceso 

de varios productos. 

- Finalmente existían maquinaria en mal estado como: “B”, “J”, “L” y “M”, estas 

se colocaron en el lado inferior izquierdo del área de producción, con la 

finalidad de ser reparadas y de ser el caso vendidas para tener un ingreso 

extra, el cual pueda ser invertido.  

Cuarta Etapa  

- Entrega del manual de fabricación al Gerente de Producción. (Ver Anexo 23)  

- Realización de un nuevo estudio de tiempos después de la nueva 

distribución de máquinas  

- Inició del Post test.  
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Diagrama de recorrido del proceso de fabricación de cabeceras para un juego de camas modelo lineal - Post. 

Figura 20. Diagrama de recorrido para la fabricación de cabeceras - Post. 

Fuente: Elaboración propia. 
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Diagrama de recorrido del proceso de fabricación de sabaneras para un  juego de camas modelo lineal - Post. 

Figura 21. Diagrama de recorrido para la fabricación de Sabaneras - Post. 

Fuente: Elaboración propia 
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Diagrama de recorrido del proceso de fabricación de largueros para un juego de camas modelo lineal - Post. 

 

Figura 22. Diagrama de recorrido para la fabricación de Largueros - Post. 

Fuente: Elaboración propia.
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Manual de mediciones  

En el análisis del estudio de tiempo se observó que los procesos de calibración 

conllevan mucha duración para la regulación de máquinas y se desperdicia 

material, ya que al graduar las maquinarias se realizan ciertas pruebas para 

verificar las medidas, siendo una actividad ineficiente y solucionable. Por lo tanto, 

se realizó un manual de mediciones y operaciones para que el personal tenga una 

guía sobre las medidas que deben tener en cuenta para los muebles que se van a 

realizar. (Ver Anexo. 24) 

 
Figura 23. Portada de manual de fabricación de muebles  

Fuente: Elaboración propia 
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Estudio de Tiempos - Post. 

Luego de la implementación de la mejora, se comenzó a recolectar los tiempos de 

las actividades que conforman el proceso de fabricación de juego de camas. Se 

tomo como muestra un nuevo lote de 50 camas, primero se realizaron 10 tomas 

para tener un nuevo número de muestras de cada actividad. 

A comparación del total de actividades del método anterior, se ha logrado obtener 

una suma de 104 actividades logrando una reducción de 5 tareas del proceso de 

elaboración del producto. Estas 104 actividades de igual forma están dividas en:  

Tabla 15. Composición de actividades de las partes del producto- Post. 

 

Fuente: Elaboración propia.
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Tabla 16. Toma de tiempos del proceso de fabricación del producto- Post.  
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Fuente: Elaboración propia. 

En la Tabla.16 se presentan las tomas de tiempos de las actividades para el proceso de fabricación del producto, el cual señala 

una mejora en los tiempos como en la calibración de las máquinas, transportes, entre otras operaciones, a la vez se decidió 

combinar las apilaciones de la madera con las operaciones que se realizan en cada máquina.
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b) Número de Muestras  

Tabla 17. Número de Muestras para la toma tiempos - Post 
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Fuente: Elaboración propia. 



76 
 

c) Tiempo Observado  

Tabla 18. Tiempo promedio observado en el proceso del producto- Post. 
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Fuente: Elaboración propia. 

Al haber obtenido las muestras de las actividades, en la Tabla 18 se observan los promedios de cada tiempo de las tareas 

propuestas para el proceso de fabricación de muebles siendo el promedio total 163,05 min/unidad con una mejora del 18,44%. 
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d) Tiempo Estándar  

Tabla 19. Tiempo Estándar para el juego de camas modelo lineal - Post. 

 



80 
 

 



81 
 

 



82 
 

 
Fuente: Elaboración propia. 
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Diagrama Analítico del proceso de fabricación de Juegos de Camas modelo lineal - Post.
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 Figura 24. DAP de la fabricación de juego de camas modelo lineal -Post 

Fuente: Elaboración propia  

En la Tabla.19 se resalta el nuevo tiempo estándar del método propuesto para el producto, en la cual se demuestra que se requiere 

de 165,38 min/unidad. En la figura Nº 21 se detalla los tiempos y cantidades de las actividades del método implementado donde 

en operaciones se requiere de 81,91 min/unidad, 35,63 min/unidad para los transportes, 0,82 min/unidad en la inspección y 47,02 

min/unidad de demora, esto es debido a que se logró eliminar las pruebas de cortes de las maderas y a la vez se disminuyeron 

los tiempos de calibración.
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Tabla 20. Porcentaje de Actividades - Post. 

Fuente: Elaboración propia. 

En la Tabla.20 se detalla los porcentajes de cada actividad del proceso, en la cual 

se evidencia que casi el 50% del tiempo total del proceso son operativos, mientras 

que las de espera muestra un 28,43% y de transporte forma parte del 21,54%. Para 

la cual se realizó el nuevo cálculo de los tiempos improductivos. 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝐼𝑚𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜𝑠 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝑞𝑢𝑒 𝑛𝑜 𝑎𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑛 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙
 × 100 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝐼𝑚𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜𝑠 =
35,63 +  47,02

165,38 
 × 100 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝐼𝑚𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜𝑠 = 49,97% 

Finalmente se determinó que el 49,97% del tiempo total del proceso se reconocen 

como tiempos improductivos, el cual es menor que el anterior, puesto que se tiene 

una mejora del 6,2%. Además, se muestra que para este método se realiza un 

recorrido de 30,3 metros, a diferencia del método anterior que realizaban 46 metros 

de recorrido. 

Así mismo el estudio de tiempos mejorado con las propuestas aplicadas logró un 

tiempo estándar del 165,38 min/unidad en comparación a la inicial que se requería 

de 200,19 min/unidad se tiene una mejora de 17,39%. 
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Indicadores en el Post test 

Al terminar con la implementación se procedió a registrar el índice de productividad, 

eficiencia y eficacia del área de producción durante 8 semanas, esto con el fin de 

corroborar el impacto que tuvo la aplicación del estudio de tiempos hacia estos 

indicadores. 

Eficiencia. 

Tabla 21. Indicador de Eficiencia - Post. 

 
Fuente: Elaboración propia. 

En la Tabla.21 se puede percibir el nivel de eficiencia del área de producción para 

el proceso de fabricación de camas dentro de las 8 semanas de recolección de 

datos, la cual detalla una eficiencia del 92,16% en la octava semana, mientras que 

en la semana 3 se alcanzó un índice de 81,63% mostrando una brecha suave de 

más del 10% de dicho indicador.  

Eficacia. 

Tabla 22. Indicador de Eficacia - Post. 

 
Fuente: Elaboración propia. 
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En la Tabla.22 se puede observar el indicador de eficacia que se obtuvo en el Post 

test luego de la implementación, en la cual se observa que en la última semana se 

logró alcanzar un mayor índice a diferencia de las demás semanas restantes, 

teniendo un 93,33% en este indicador. Por otro lado, se denota en la tercera 

semana un 82,50% de nivel de eficacia, siendo el más bajo de todo el periodo. 

Productividad 

Tabla 23. Indicador de Productividad - Post. 

 
Fuente: Elaboración propia. 

En la Tabla.23 se puede detallar el nivel de la productividad que se obtuvo, en 

donde presento índice de 86,01% siendo ese lapso el más productivo, mientras que 

en la semana 3 se denota una productividad de 67,35%, esto es debido a que en 

esa semana no contaban con material suficiente para continuar con la producción, 

por ende, se tuvo una baja eficiencia tanto como en la eficacia. 

 

Figura 25. Índice de productividad - Post.  

Fuente: Elaboración propia. 
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4.3 Análisis de la mejora. 

Eficacia.  

Tabla 24. Nivel de Eficacia - Pre y Post 

 
Fuente: Elaboración propia. 

Respecto a la Tabla.24 se detallan el nivel promedio de la eficacia Pre y Post de la 

mejora implementada, para este indicador se produjo un aumento de 5,87% en su 

producción de muebles ya que con la reducción del tiempo estándar se obtuvo un 

proceso más ágil para acercarse a la meta semanal programada.  

 
Figura 26. Nivel de Eficacia - Pre y Post 

Fuente: Elaboración propia. 
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Eficiencia 

Tabla 25. Nivel de Eficiencia - Pre y Post 

Fuente: Elaboración propia. 

Respecto a esta dimensión también se denota un ligero aumento en su nivel. En la 

Tabla.25 se puede observar como el indicador tenía inicialmente un 83,52%, luego 

de la implementación, se tuvo una mejora del 5,92%, teniendo para el periodo de 

septiembre y octubre un índice de 89,44% en su producción. 

Figura 27. Nivel de Eficiencia - Pre y Post 

Fuente: Elaboración propia. 
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Productividad 

Tabla 26. Nivel de Productividad - Pre y Post 

Fuente: Elaboración propia. 

En la Tabla. 26 se denota que la productividad ha tenido un mayor crecimiento en 

su nivel posterior a la aplicación del estudio de tiempos, pese al ligero aumento en 

la eficacia y eficiencia, este indicador tuvo una mejora del 10,27% con un nivel 

registrado de 80% de productividad. 

Figura 28. Nivel de Eficiencia - Pre y Post 

Fuente: Elaboración propia. 
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4.4 Análisis Descriptivo 

En primer lugar, para el procesamiento de la información recolectada en el Pre Test 

y el Post Test, se procedió a desarrollar el análisis descriptivo de la variable 

dependiente, utilizando el Programa Estadístico SPSS 26.  

a) Tratamiento de los datos de la variable: Productividad

En este apartado se presenta la cantidad de datos desarrollados y la proporción de 

valoración de la variable dependiente.  

Tabla 27. Síntesis del tratamiento de datos de la variable Productividad. 

Fuente: Elaboración propia. 

Para la elaboración del análisis descriptivo se empleó el Histograma para revelar la 

conducta de la productividad de forma gráfica, asimismo se realizó un análisis de 

tendencia y dispersión para las medidas de dicha dimensión. 

Figura 29. Histogramas del Pre y Post de la Productividad. 

Fuente: Elaboración propia. 
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Interpretación: 

● La media de la Productividad Pre fue de 69,73 y en el Post fue de 79,99.

● La mediana de la Productividad Pre fue de 69,85 y en el Post fue 80,74.

● El valor mínimo y máximo en el Pre fueron 66,21 y 73,32 respectivamente y

en el Post 67,35 y 86,01.

● La varianza Pre fue 4,20 y en el Post fue 31,79.

● La desviación estándar Pre fue 2,05 y Post 5,63.

b). Tratamiento de los datos de la primera dimensión: Eficiencia 

En este apartado se presenta la cantidad de datos desarrollados y la proporción de 

valoración de la primera dimensión de la productividad: Eficiencia. 

Tabla 28. Síntesis del tratamiento de datos de la dimensión Eficiencia. 

Fuente: Elaboración propia. 

Para la elaboración del análisis descriptivo se empleó el Histograma para revelar la 

conducta de la eficiencia de forma gráfica, asimismo se realizó un análisis de 

tendencia y dispersión para las medidas de dicha dimensión. 

Figura 30. Histogramas del Pre y Post de la Eficiencia 

Fuente: Elaboración propia 
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Interpretación: 

● La media de la Eficiencia Pre fue de 83,52 y en el Post fue de 89,43.

● La mediana de la Eficiencia Pre fue de 83,33 y en el Post fue 90,32.

● El valor mínimo y máximo en el Pre fueron 82,05 y 85,54 respectivamente y

en el Post 81,63 y 92,16.

● La varianza Pre fue 1,20 y en el Post fue 11,36.

● La desviación estándar Pre fue 1,09 y en el Post fue 3,37.

c) Tratamiento de los datos de la segunda dimensión: Eficacia.

En este apartado se presenta la cantidad de datos desarrollados y la proporción 

de valoración de la segunda dimensión de la productividad: Eficacia. 

Tabla 29. Síntesis del tratamiento de datos de la dimensión Eficacia. 

Fuente: Elaboración propia. 

Para la elaboración del análisis descriptivo se empleó el Histograma para revelar la 

conducta de la eficiencia de forma gráfica, asimismo se realizó un análisis de 

tendencia y dispersión para las medidas de dicha dimensión. 

Figura 31: Histogramas del Pre y Post de Eficacia. 

Fuente: Elaboración propia 
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Interpretación: 

● La media de la Eficacia Pre fue de 83,46 y en el Post fue de 89,38. 

● La mediana de la Eficiencia Pre fue de 83,65 y en el Post fue 89,59. 

● El valor mínimo y máximo en el Pre fueron 80,00 y 85,70 respectivamente y 

en el Post 82,50 y 92,33. 

● La varianza Pre fue 3,24 y en el Post fue 12,24. 

● La desviación estándar Pre fue 1,80 y en el Post fue 3,49. 

4.5 Análisis Inferencial 

Se procedió a elaborar la contrastación de la hipótesis general y las específicas 

mediante el análisis inferencial que permite la explicación de las variables con más 

profundidad del comportamiento de sus datos, con el objetivo de confirmar la 

hipótesis planteada y negar la hipótesis nula.  

a) Análisis de la Hipótesis General  

Hipótesis Alterna (𝐻 ): La aplicación del estudio de tiempos mejora 

significativamente la productividad en el área de producción en una empresa de 

fabricación de muebles 2021. 

En primer lugar, se verificó la conducta de los datos para definir si son paramétricos 

o no paramétricos. Por tal razón, en función que n=8, se resuelve que la prueba de 

normalidad utilizada para este caso es el estadígrafo de Shapiro- Wilk. 

Regla de Decisión 

● Si 𝑆𝑖𝑔 > 0,05, por lo tanto, los datos tienen una conducta paramétrica. 

● Si 𝑆𝑖𝑔 ≤ 0,05, por lo tanto, los datos tienen una conducta no paramétrica.  

Tabla 30. Prueba de Normalidad de la Variable Productividad.  

 
Fuente: Elaboración propia 
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Respecto a la Tabla.30 se observa que el grado de significancia de la productividad 

Pre fue de 0,905 y en el Post fue de 0,043, así que, se resuelve que el análisis de 

contrastación de hipótesis es no paramétrico, por lo que se utiliza la prueba 

Wilcoxon. 

Contrastación de la Hipótesis General    

● Hipótesis Nula (𝐻 ): La aplicación del estudio de tiempos no mejora 

significativamente la productividad en el área de producción en una empresa 

de fabricación de muebles 2021. 

● Hipótesis Alterna (𝐻 ): La aplicación del estudio de tiempos mejora 

significativamente la productividad en el área de producción en una empresa 

de fabricación de muebles 2021. 

Regla de Decisión 

 𝐻 = 𝜇 ≥ 𝜇  

                                                     𝐻 = 𝜇 < 𝜇  

Donde: 

𝜇  : Media de la Productividad Pre. 

𝜇 : Media de la Productividad Post.  

Tabla 31. Prueba de rango con signo de Wilcoxon de la Productividad. 

 
Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla. 31 señala que se demuestra que la productividad Post tiene mayoría 

sobre la productividad Pre, a raíz de ello la hipótesis nula es rechazada y se acepta 

la hipótesis alterna, por consiguiente, queda argumentado que la aplicación del 

estudio de tiempos mejora significativamente la productividad en el área de 

producción en una empresa de fabricación de muebles 2021. 

Con el motivo de dar mayor sustento a esta hipótesis, se realizó un mejor análisis 

para su legitimidad, utilizando el estadístico de prueba de Wilcoxon para ambas 

productividades.  

Regla de Decisión  

● 𝑆𝑖𝑔 ≤ 0,05, se rechaza la hipótesis nula.  

● 𝑆𝑖𝑔 > 0,05, acepta la hipótesis nula.  

Tabla 32. Estadístico de prueba Wilcoxon para la Productividad  

 
Fuente: Elaboración propia 

Respecto a la Tabla.32 demuestra que el grado de significancia de la prueba 

Wilcoxon empleado en la variable productividad pre y post, denota un valor de 

0,017, por lo tanto, en base a la regla de decisión especificada con anterioridad, la 

hipótesis nula es rechazada y se acepta la hipótesis de investigación, es decir que 

la aplicación del estudio de tiempos mejora significativamente la productividad en 

el área de producción en una empresa de fabricación de muebles 2021. 

b) Análisis de la primera Hipótesis Específica 

Hipótesis Alterna (𝐻 ): La aplicación del estudio de tiempos mejora 

significativamente la eficiencia en el área de producción en una empresa de 

fabricación de muebles 2021. 
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En primer lugar, se verificó la conducta de los datos para definir si son paramétricos 

o no paramétricos. Por tal razón, en función que n=8, se resuelve que la prueba de 

normalidad utilizada para este caso es el estadígrafo de Shapiro- Wilk. 

Regla de Decisión 

● Si 𝑆𝑖𝑔 >  0,05, por lo tanto, los datos tienen una conducta paramétrica. 

● Si 𝑆𝑖𝑔 ≤  0,05, por lo tanto, los datos tienen una conducta no paramétrica.  

Tabla 33. Prueba de Normalidad de la dimensión Eficiencia.  

 
Fuente: Elaboración propia. 

Respecto a la Tabla.33 se denota que el grado de significancia de la Eficiencia Pre 

fue de 0,683 y en el Post fue de 0,007, es así que, se resuelve que el análisis de 

contrastación de hipótesis es no paramétrico, por lo que se utiliza la prueba 

Wilcoxon. 

Contrastación de la primera Hipótesis Específica 

● Hipótesis Nula (𝐻 ): La aplicación del estudio de tiempos no mejora 

significativamente la eficiencia en el área de producción en una empresa de 

fabricación de muebles 2021. 

● Hipótesis Alterna (𝐻 ): La aplicación del estudio de tiempos mejora 

significativamente la eficiencia en el área de producción en una empresa de 

fabricación de muebles 2021. 

Regla de Decisión 

 𝐻 = 𝜇 ≥ 𝜇  

                                                     𝐻 = 𝜇 < 𝜇  
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Donde: 

𝜇  : Media de la Eficiencia Pre. 

𝜇 : Media de la Eficiencia Post.  

Tabla 34. Prueba de rango con signo de Wilcoxon de la Eficiencia. 

 
Fuente: Elaboración propia 

Respecto a la Tabla.34 se demuestra que la eficiencia Post tiene mayoría sobre la 

eficiencia Pre e incluso que los demás casos, a raíz de ello la hipótesis nula es 

rechazada y se acepta la hipótesis alterna, por consiguiente, queda argumentado 

que la aplicación del estudio de tiempos mejora significativamente la eficiencia en 

el área de producción en una empresa de fabricación de muebles 2021. 

Con la finalidad de dar mayor sustento a esta hipótesis, se realizó un mejor análisis 

para su legitimidad, utilizando el estadístico de prueba de Wilcoxon para ambas 

eficiencias.   

Regla de Decisión  

● 𝑆𝑖𝑔 ≤ 0,05, por lo tanto, se rechaza la hipótesis nula.  

● 𝑆𝑖𝑔 > 0,05, por lo tanto, se acepta la hipótesis nula.  

Tabla 35. Estadístico de prueba Wilcoxon para la Eficiencia 

 
Fuente: Elaboración propia 
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Respecto a la Tabla.35 manifiesta que el grado de significancia de la prueba 

Wilcoxon empleado en la eficiencia pre y post, denota un valor de 0,017, es así que, 

en base a la regla de decisión especificada con anterioridad, la hipótesis nula es 

rechazada y hipótesis de investigación es aceptada, es decir que la aplicación del 

estudio de tiempos mejora significativamente la eficiencia en el área de producción 

en una empresa de fabricación de muebles 2021. 

c) Análisis de la segunda Hipótesis Específica

Hipótesis Alterna (𝐻 ): La aplicación del estudio de tiempos mejora 

significativamente la eficacia en el área de producción en una empresa de 

fabricación de muebles 2021. 

En primer lugar, se verificó la conducta de los datos para definir si son paramétricos 

o no paramétricos. Por tal razón, en función que n=8, se resuelve que la prueba de

normalidad utilizada para este caso es el estadígrafo de Shapiro- Wilk. 

Regla de Decisión 

● Si 𝑆𝑖𝑔 > 0,05, por lo tanto, los datos tienen una conducta paramétrica.

● Si 𝑆𝑖𝑔 ≤ 0,05, por lo tanto, los datos tienen una conducta no paramétrica.

Tabla 36. Prueba de Normalidad de la dimensión Eficacia 

Fuente: Elaboración propia 

Respecto a la Tabla.36 se denota que el grado de significancia de la Eficacia Pre 

fue de 0,629 y en el Post fue de 0,476, entonces, en base a la regla de decisión 

descrita anteriormente, se resuelve que el análisis de contrastación de hipótesis es 

no paramétrico, por lo que se utiliza la prueba T-Student.  
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Contrastación de la segunda Hipótesis Específica 

● Hipótesis Nula (𝐻 ): La aplicación del estudio de tiempos no mejora

significativamente la eficacia en el área de producción en una empresa de

fabricación de muebles 2021.

● Hipótesis Alterna (𝐻 ): La aplicación del estudio de tiempos mejora

significativamente la eficacia en el área de producción en una empresa de

fabricación de muebles 2021.

Regla de Decisión 

 𝐻 = 𝜇 ≥ 𝜇  

  𝐻 = 𝜇 < 𝜇  

Donde: 

𝜇  : Media de la Eficacia Pre.

𝜇 : Media de la Eficacia Post.

Tabla 37. Comparación de medias de la Eficacia de T-Student. 

Fuente: Elaboración propia 

En la Tabla N° 37 se demuestra que la eficacia Pre tiene un valor de 83,47 teniendo 

valor que en la media de la eficacia Post, la cual es 89,38, por lo tanto  𝐻 = 𝜇 ≥

𝜇   no se realiza, por lo que se deniega la hipótesis nula y es aceptada la hipótesis 

alterna, por consiguiente, queda argumentado que la aplicación del estudio de 

tiempos mejora significativamente la eficiencia en el área de producción en una 

empresa de fabricación de muebles 2021. 

Con el objetivo de dar mayor sustento a esta hipótesis, se realizó un mejor análisis 

para su legitimidad, utilizando el estadístico de prueba de T- Student para ambas 

eficacias.  
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Regla de Decisión 

● 𝑆𝑖𝑔 ≤ 0,05, por lo tanto, se rechaza la hipótesis nula.

● 𝑆𝑖𝑔 > 0,05, por lo tanto, se acepta la hipótesis nula.

Tabla 38. Estadístico de prueba T-Student para la Eficacia.

Fuente: Elaboración propia 

Respecto a la tabla N° 38 queda evidenciado que el grado de significancia de la 

prueba estadística T-Student empleado en la eficacia Pre y Post presenta un valor 

de 0,003, en base a ello y a la regla de decisión descrita anteriormente se acepta 

la hipótesis de investigación, mientras que se rechaza la hipótesis nula, es decir 

que la aplicación del estudio de tiempos mejora significativamente la eficacia en el 

área de producción en una empresa de fabricación de muebles 2021. 
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V.DISCUSIÓN

La finalidad del presente estudio, fue determinar en qué medida el estudio de 

tiempos mejora la productividad en el área de producción en una empresa de 

fabricación de muebles 2021, inicialmente la organización no realizaba un control 

de indicadores de producción hace varios meses, lo que ocasionaba el 

desconocimiento del índice de productividad, por otra parte en la línea de 

producción de juego de camas modelo lineal presentaba demoras en la fabricación, 

debido al extenso recorrido de actividades. Asimismo, se procura que los 

descubrimientos encontrados sirvan como aportes teóricos y técnicos a distintas 

organizaciones, que piensen en implementar esta técnica, además de que este 

estudio se aproveche como una fuente de consulta para otros lectores que 

necesiten saber más del tema. Se obtuvieron los datos a través de un análisis 

descriptivo e inferencial, el cual arroja valores variables, para contrastar estos 

resultados y obtener mayor claridad en la interpretación, se procederá a compararlo 

con los antecedentes de investigación y las teorías relacionadas al tema.  

A través de la herramienta de diagnóstico de Ishikawa se encontró que el mayor 

problema eran las demoras en los procesos de fabricación de muebles debido a 

que no contaban con sus procesos estandarizados, había presencia de cuellos de 

botellas y se realizaban errores durante el proceso, resultando una productividad 

de 69,73% por lo que se decidió realizar un estudios de tiempos, al desarrollar esta 

herramienta se logró obtener el tiempo estándar y a la vez los tiempos 

improductivos, el cual se realizó un manual de fabricación de muebles para 

disminuir las actividades de prueba de cortes; además se rediseñó el recorrido para 

la fabricación y para ello se realizaron 3 de las 5s y una redistribución de las 

máquinas.  

Para la investigación se tuvo como objetivo determinar en qué medida el estudio de 

tiempos mejora la productividad en el área de producción en una empresa de 

fabricación de muebles, teniendo como variable a tratar la productividad, en la cual 

al implementar nuestra propuesta de mejora se logró alcanzar un 89,35% de 

productividad con una mejora del 10,27%, sin embargo Moktadir, Ahmed, Zuj-Thora 

y Sultana (2017) en su trabajo titulada ‘‘Productivity Improvement by Work Study 

Technique: A case on leather products industry of Bangladesh’’ con el objetivo de 
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analizar el sistema de producción para la mejora de la productividad con la ayuda 

de la técnica de estudio de trabajo, realizaron primero un estudio de métodos 

aplicando técnicas de cuestionamiento conceptual, luego aplicaron el estudio de 

tiempos para obtener el tiempo estándar y también realizaron el balance de líneas, 

en el cual lograron aumentar de 582 piezas/día a 656 piezas/día, es decir, 

obtuvieron una mejora de 12,71% con el  nuevo método de trabajo. La diferencia 

con su investigación son las técnicas empleadas ya que nosotros redistribuimos la 

maquinaria realizando un nuevo diagrama de recorrido, en cambio, ellos usaron el 

balanceo de líneas para equilibrar la cadena de producción con el personal y así 

obtener un nuevo método de trabajo. De modo similar, Germanes, Puga, Sabio, 

Sánchez y Hugo en su investigación ‘‘Improving Efficiency of shoes manufacturer 

through the Use of Time and Motion study and Line Balancing’’ con la finalidad de 

aumentar la tasa de producción, disminuir el número de transportes, reducir la 

distancia de recorrido y modificar la configuración de trabajo, también aplicaron del 

estudio de tiempos, en el cual ahorraron un 25,63%, realizaron el balanceo de 

líneas donde pudieron reducir de 7 a 5 estaciones de trabajo y diseñaron un nuevo 

layout, el cual redujeron la distancia un 34,63%, por consiguiente lograron aumentar 

su productividad un 6,78%. Así mismo Izaguirre, Villar y Gutiérrez en su 

investigación titulada “Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la 

productividad en el proceso de lavado de envases de agua de mesa en la empresa 

Q’SED, Chimbote - 2016”, realizaron una auditoría de los procedimientos que se 

realizaban en el área de lavado para obtener un diagnóstico de la productividad 

determinando con un 75% debido a que no tenían el procedimiento claramente 

definido y no contaban con un manual de procedimientos para guiarse. Para 

mejorar el método de trabajo, al igual que en nuestra investigación, diseñaron un 

diagrama de operaciones y hallaron el tiempo estándar, además que hicieron un 

diagrama bimanual para evaluar los diversos movimientos en las operaciones, al 

ejecutar las distintas mejoras para el nuevo método de trabajo lograron aumentar 

un 5,33% la productividad del área de lavado. Es así, que solamente se dedicaron 

a modificar los procedimientos de trabajo, mientras que en nuestra implementación 

realizamos un nuevo recorrido y diseñamos un manual de fabricación de muebles 

para reducir el tiempo de cortes, aunque de la misma forma se consiguió acrecentar 

la productividad. Por lo tanto, podemos validar con la afirmación de Meyers donde 
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en su libro menciona que “Las herramientas de los estudios de tiempos y 

movimientos dan a la alta dirección distintas técnicas o mecanismos para lograr 

calcular y aumentar la productividad” (2000). 

Con respecto a los resultados que se obtuvieron para la dimensión eficiencia, se 

logró determinar en qué medida el estudio de tiempos mejora significativamente la 

eficiencia en una empresa de fabricación de muebles, obteniendo como resultados 

en la Tabla.25 un promedio de eficiencia en el Pre test de 83,52% , sin embargo al 

desarrollar la herramienta de mejora, este índice mejoró a 89,44%, dentro del plan 

se procedió a aplicar un estudio de tiempos, diseñar un nuevo diagrama de 

recorrido para el proceso de juego de camas modelo lineal, distribución de máquina, 

elaboración de un manual de fabricación y clasificación, orden y limpieza del 

entorno, denotando una mejora del 5,92%.Por otra parte, en la investigación de 

Giraldo (2017), que tuvo como título “Estudio de Tiempos para mejorar la 

productividad en el proceso de envasado de conservas de la Corporación Pesquera 

ICEFF S.A.C, Chimbote, 2017”, este autor aplicó la herramienta y lo enfoco de igual 

manera en la variable productividad, pero el rubro empresarial fue distinto. Para el 

Pre test, dicho autor tomó como técnica de recolección de datos el análisis histórico, 

el cual la información fue proporcionada por la empresa enfocada en los últimos 3 

años (2014, 2015 y 2016), por otro lado, en este estudio, para el Pretest se empleó 

como técnica, la observación directa y se midió la variable dependiente en un lapso 

de 8 semanas. Giraldo identificó una eficiencia del 41,72% en los últimos años, al 

desarrollar la implementación de la mejora este incremento en un 44,3 %, respecto 

al último año, resultando una eficiencia actual de 77,2%. La fase de implementación 

que desarrolló este autor consistió en: Técnica del examen crítico, redistribución 

del área, Diagrama analítico para establecer los tiempos improductivos, y un nuevo 

estudio de tiempos, la diferencia de esta investigación es que al realizar la 

redistribución del área, pudieron eliminar una mayor cantidad de transportes, 

esperas y operaciones innecesarias, y así reducir los tiempos improductivos para 

conseguir una mayor productividad, el margen de mejora que consiguió fue mucho 

mayor al de esta investigación, ya que su proceso es continuo en contraposición 

del presente estudio que es un proceso variable, del cual para seguir con la línea 

de producción primero se tienen que culminar ciertos subprocesos, por otro lado, el 
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factor económico también fue un determinante ya que si se querían eliminar 

esperas y transportes, se tenía que añadir más mano de obra, y la empresa no 

estaba en condiciones para contratar personal. De la misma manera, Aguirre, 

Velásquez y Raudez (2017), en su investigación titulada “Estudio de Tiempos y 

movimientos para mejorar la eficiencia de la producción de la empresa tabacalera 

Joya de Nicaragua”, enfocó su estudio en una empresa dedicada a la producción 

de tabaco, a través de la aplicación del estudio de tiempos y movimientos el 

antecedente logró incrementar la eficiencia hasta  un 83,8%, se centró en analizar 

minuciosamente los movimientos del cuerpo al hacer una actividad dentro del 

proceso de fabricación para así evitar tareas innecesarias y simplificar las labores, 

además le añadió el estudio de tiempos para determinar el tiempo estándar. 

Asimismo, este autor también aplicó un Diagrama Bimanual, para los movimientos 

en el proceso de producción, en comparación de nosotros, donde aplicamos un 

diagrama de recorrido para la redistribución de máquinas, es así que este 

antecedente se relaciona con la investigación a raíz que ambos aplicaron un estudio 

de tiempos sin embargo dicho autor añadió el estudio de movimientos para alcanzar 

mayores resultados. En base a eso, se relaciona lo dicho por Contreras, Ccasineli, 

Piñones y Quiroz donde indican que ‘‘La eficiencia se refiere a la correlación entre 

la fabricación de un bien o servicio y los recursos que emplearon para lograr ese 

nivel de producción, incluye, por lo tanto, que el logro del objetivo debe elaborarse 

en el ámbito de una óptima estructura de costos’’ (2016). 

Con respecto a los resultados arrojados para la dimensión eficacia, se ha logrado 

determinar en qué medida el estudio de tiempos mejora significativamente la 

productividad en el área de producción de una empresa de fabricación de muebles, 

obteniendo como resultados en la Tabla.24 un promedio de eficacia en la Pre 

prueba de 83,48%, sin embargo, al desarrollar la herramienta de mejora, este índice 

mejoró a 89,35%, logrando un incremento del 5,87%. Sin embargo, Rivera, E (2020) 

en su investigación titulada “Aplicación de estudio de trabajo para mejorar la 

productividad en la empresa Inimabe muebles, Villa el Salvador”, destinó el 

desarrollo de su estudio al mismo rubro empresarial, pero presentando diferentes 

problemáticas como: espacios insuficientes, piezas defectuosas y falta de 

mantenimiento de máquina a su vez similares como tiempos improductivos y falta 
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de estandarización. En el Pre test, obtuvieron una eficacia promedio de 70,3% 

luego de aplicar la mejora está incrementó un 9% resultando un índice de 82%, 

logrando un mayor margen de incremento que nuestra investigación. La diferencia 

estuvo en el desarrollo de la implementación, el cual estuvo basado en las 7 etapas 

del estudio del trabajo: en donde, en la fase de elaboración de un método adecuado 

de labores, adquirió carretes de traslado para una mayor velocidad de transporte, 

herramientas nuevas, modificó y estandarizó procesos como el diseño de camas, 

elaboración de cabezales, ensamblado y armado, realizó un mantenimiento 

preventivo de máquinas, propuso un nuevo layout de planta para los espacios 

reducidos fomentando el orden y limpieza y capacitó al personal en materia de 

inspección de madera y lijado, es así que realizaron un estudio de trabajo completo 

añadiendo un plan de mantenimiento preventivo, a comparación de la actual 

investigación que realizó un Estudio de tiempos que es una parte del Estudio del 

Trabajo. Por otro lado, Su y Quiliche (2018) en su investigación titulada “Estudio de 

Tiempos y movimientos para mejorar la productividad de una empresa pesquera” 

implementaron un nuevo método de trabajo para reducir las demoras en el cortado 

y pesado de anchoveta, de igual forma emplearon un diseño pre experimental. 

Aplicó un diagrama bimanual, balanceo de líneas  y estudio de tiempos, en donde 

determinó el tiempo estándar del proceso y movimientos inútiles, redujeron de 

37,78 min/panera hasta el número de 22,60 min/panera, eliminando totalmente los 

tiempos de demora, impactando así en la eficacia y por ende en la productividad de 

la línea de anchoveta incrementado en un 12,5 %  en comparación con la presente 

investigación,  donde el tiempo estándar disminuye de 200,19 min/juego a 165,38 

min/unidad y los tiempos improductivos disminuyeron en un 6,2%.Después de todo 

lo argumentado, se puede confirmar con la teoría de Palacios, L. (2009) en la que 

afirma que la ingeniería de métodos, movimientos y tiempos es un técnica para 

quitar desperdicios de maquinaria, componentes, mano de obra, instalaciones y 

recursos monetarios para buscar la eficiencia, eficacia, productividad y rentabilidad 

de las organizaciones, directorio, profesionales y todo el recurso humano en 

general.  
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Las limitaciones que se apreciaron durante la elaboración de la investigación fueron 

principalmente la molestia de los maestros carpinteros, ya que no estaban de 

acuerdo con la propuesta de mejora debido a la costumbre que tenían con su 

método de trabajo, otra limitación que se encontró fue el abastecimiento de la 

materia prima que se requiere para la fabricación de los muebles ya que el jefe del 

área no coordinó la cantidad de madera requerida para el pedido de la tercera 

semana de nuestra post prueba, generando retrasos en la producción y que en la 

recolección de datos se obtengan índices no deseables,  asimismo otro 

inconveniente fue la ausencia del gerente de producción ya que no siempre se 

encontraba en la empresa y generaba retrasos y descoordinaciones. 
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VI.CONCLUSIONES

Se concluye que la aplicación del estudio de tiempos mejora significativamente la 

productividad del área de producción en una empresa de fabricación de muebles, 

el cual su índice pre incremento de un 69,73% a un 80%, es decir, hubo una mejora 

de 10,27% de la productividad en el área de estudio, refiriendo esto a la mejora en 

el tiempo y la distancia requerida para la fabricación de los muebles. 

Se concluye que la aplicación del estudio de tiempos mejora significativamente la 

eficacia del área de producción en una empresa de fabricación de muebles, la cual 

la prueba pre incremento de un 83,48% a una prueba post de 89,35%, es decir, 

hubo un progreso de 5,87% de la eficacia en el área de estudio, donde se denota 

una mejoría en el cumplimiento con la producción programada en la fabricación de 

los muebles. 

Se concluye que la aplicación del estudio de tiempos mejora significativamente la 

eficiencia del área de producción en una empresa de fabricación de muebles, la 

cual antes de la implementación de la propuesta era de un 83,52% y luego de la 

propuesta incrementó a un 89,44%, es decir, hubo un aumento de 5,92% de la 

eficiencia en el área, donde se muestra un progreso al terminar los pedidos con el 

menor tiempo posible en la fabricación de los muebles. 
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VII.RECOMENDACIONES

Se recomienda al Gerente General y al jefe del área de Producción considerar los 

siguientes puntos: 

Implementar las 5s para tener bien organizado y estandarizado la zona de trabajo 

del área de producción ya que la falta de limpieza, orden y disciplina se han 

evidenciado en todo el transcurso de esta investigación, el cual influyen en el 

método de trabajo, en el rendimiento de los operadores y contribuye al 

mejoramiento continuo. 

Aplicar un sistema de seguridad y salud en el trabajo para salvaguardar la vida de 

los colaboradores y que puedan laborar en óptimas condiciones, debido a que en 

el área de producción se ha evidenciado la excesiva propagación del polvo de 

madera al laborar con dicho material, el cual puede traer consecuencias si no se 

toman las debidas precauciones, así mismo el peligro que se manifiesta al operar 

las maquinarias de carpintería es un claro ejemplo por el cual urge implementar las 

medidas correspondientes. 

Implementar un plan de mantenimiento en el área de producción, para maximizar 

el rendimiento y disponibilidad de las máquinas, además de prevenir futuras fallas 

en estas, el cual se obtendrá una producción más eficiente y reducción de pérdidas, 

el requerimiento del TPM es debido a la gran cantidad de máquinas que no están 

siendo utilizadas ya que se encuentran defectuosas, a la vez que generan pérdida 

de material y errores en el proceso.  
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ANEXOS 

Anexo 01: Matriz de Consistencia 

Fuente: Elaboración propia 



Anexo 02: Matriz de Operacionalización de la Variable 

Fuente: Elaboración propia 



Anexo 03: Ficha de recolección de datos 

Fuente: Elaboración propia 



 

Anexo 04: Formato de toma de tiempos   

 

Fuente: Elaboración propia  



 

Anexo 05: Validez de instrumentos 

 

Fuente: Elaboración propia  



 

 

Fuente: Elaboración propia  



 

 

Fuente: Elaboración propia 



 

Anexo 06: Matriz de Criticidad  

Fuente: Elaboración propia 



 

 

Anexo 07: Tabla de suplementos 

 

Fuente: García, R. (2005) 

 

 

 



 

 

Anexo 08: Sistema Westinghouse 

 

Fuente: García, R. (2005) 

  



 

Anexo 09: Cálculo de Suplementos 

 

Fuente: Elaboración propia  

 

 



 

Anexo 10: Carta de autorización de la empresa  

 
Fuente: Elaboración propia  



 

Anexo 11:  Ficha de recolección de datos de la Variable dependiente (Pre) 

 
Fuente: Elaboración propia  



 

Anexo 12:  Ficha de recolección de datos de la Variable dependiente (Post) 

 
Fuente: Elaboración propia  



 

 

Anexo 13:  Formato de tiempos variable independiente (Pre) 

 

Fuente: Elaboración propia



 

 

Anexo 14:  Formato de tiempos variable independiente (Post) 

 

Fuente: Elaboración propia



 

 

Anexo 15: Porcentaje de plagio - Turnitin 

 

Fuente: Elaboración propia 



 

Anexo 16: Orden, clasificación de maderas y limpieza de espacios 

 
Inicio de la Jornada de implementación con participación del Gerente de Producción. 

Fuente: Elaboración propia  

 

Clasificación y orden de maderas. 

Fuente: Elaboración propia  

 

Limpieza de espacios de las maquinarias y áreas de trabajo.  

Fuente: Elaboración propia  

 



 

Anexo 17: Habilitación del espacio de trabajo. 

 
Establecimiento de los puntos eléctricos y verificación del funcionamiento de estos.  

Fuente: Elaboración propia  

 

Limpieza de la maquinaria -  extractor de aire. 

Fuente: Elaboración propia  

 

Desmontado de la máquina – Perforadora, para su posterior traslado. 

Fuente: Elaboración propia  



 

Anexo 18: Habilitación del espacio de trabajo. 

 

Traslado de Perforadora, Escopleadora y maquinaria malograda. 

Fuente: Elaboración propia  

 

Instalación de Perforadora y Prueba respectiva. 

Fuente: Elaboración propia  

 

 

 



 

Anexo 19: Área de trabajo Pre y Post  

                                          

Fuente: Elaboración propia  

Anexo 20: Área Inferior derecha Pre y Post  

 

Fuente: Elaboración propia  

 

 

 

 



 

Anexo 21: Cambio de posición de la Perforadora Pre y Post  

 

Fuente: Elaboración propia  

Anexo 22: Cambio de posición de la Cepilladora Pre y Post  

 

 

Fuente: Elaboración propia  

 

 

 



Anexo 23: Entrega del Manual de Fabricación al Gerente de Producción 

Fuente: Elaboración Propia 

Anexo 24: Cronómetro 

Fuente: Elaboración Propia 



Anexo 25: Manual de Fabricación y mediciones para el proceso de juego de 

camas modelo lineal   



 

 

 

 



 

 



 

 



Fuente: Elaboración propia 


