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Resumen 

En todas las empresas u organizaciones  un indicador muy importante a mejorar es el de 

la productividad, aun así  esta simple conexión  de acciones nos ocasiona el desarrollo de 

una diversidad de herramientas que nos permite realizar un análisis, medirlo y por ende 

mejorar este indicador, teniendo como instrumento o  herramienta  eficaz el estudio del 

trabajo; el propósito en sí es, investigar y examinar de manera sistémica cómo se ejecuta 

o está ejecutando alguna operación u actividad, simplificarla o modificarla  para reducir

el trabajo excesivo, que no es necesario o que no agrega valor, fijando un tiempo normal 

o estándar  para la ejecución de esta operación. En el presente trabajo se realizó un estudio

de métodos del proceso de mantenimiento de paletas de una planta industrial, donde a 

través del estudio de métodos, estudio de tiempos, el análisis de una correcta distribución 

de planta, análisis de los equipos y herramientas, mejoras en el factor humano (mano de 

obra), mejora en la condición de trabajo del área y con un monto aproximado de inversión 

de  S/ 10,016.00 (diez mil dieciséis nuevos soles), se consiguió incrementar la 

productividad del mantenimiento de paletas por jornada laboral (turno de 08 hrs) en un 

142%, reduce en un 51% el tiempo en el mantenimiento por lote de producción y  el costo 

unitario de mantenimiento por paleta de S/. 12.56 a S/.  7.74; este estudio además mejora  

el índice de devolución por falla ya que al tener una buena distribución de planta en cada 

proceso, al personal en condiciones adecuadas para realizar el trabajo y adecuados 

equipos u herramientas, la calidad del trabajo también mejora. 

En conclusión; se demuestra de manera tangible que a través de la redistribución de 

planta, mejoras en el proceso y el estudio de tiempos predeterminados  se logra un 

impacto positivo en la productividad.  

Palabras clave: Estudio de tiempos predeterminados, distribución de planta,  mantenimiento 

de paletas, productividad, costos unitarios.
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Abstract 

In all companies or organizations a very important indicator to improve is that of productivity, 

yet this simple connection of actions causes us to develop a diversity of tools that allows us to 

perform an analysis, measure it and therefore improve this indicator, having as an effective 

instrument or tool the study of work; The purpose itself is to investigate and examine in a systemic 

way how an operation or activity is being executed or executed, simplify or modify it to reduce 

excessive work, which is not necessary or that does not add value, setting a normal or standard 

time for Execution of this operation. In the present work a study of methods of the process of 

maintenance of pallets of an industrial plant was carried out, where through the study of methods, 

study of times, the analysis of a correct distribution of plant, analysis of the equipment and tools, 

improvements in the human factor (labor), improvement in the working condition of the area and 

with an approximate amount of investment of S / 10,016.00 (ten thousand sixteen new soles), it 

was possible to increase the productivity of pallet maintenance per working day ( 08 hour shift) 

by 142%, reduces maintenance time per production lot by 51% and the unit maintenance cost per 

pallet of S /. 12.56 to S /. 7.74; This study also improves the rate of return due to failure, since by 

having a good distribution of the plant in each process, the staff in adequate conditions to perform 

the work and adequate equipment or tools, the quality of the work also improves. 

In conclusion; it is demonstrated in a tangible way that through the redistribution of the plant, 

improvements in the process and the study of predetermined times a positive impact on 

productivity is achieved. 

Keywords: Study of predetermined times, plant distribution, pallet maintenance, productivit, unit

costs. 




