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Resumen 
 

La investigación titulada “Estudio de métodos para mejorar la productividad en el 

proceso de acabados en una empresa manufacturera, Lima 2022”, tuvo como objetivo 

determinar en qué medida el estudio de métodos mejora la productividad en el proceso 

de acabados en una empresa manufacturera, Lima 2022. La metodología usada fue 

de tipo aplicada, enfoque cuantitativo, nivel explicativo y diseño cuasi experimental. La 

población estuvo conformada por 260 días de producción del proceso de acabados de 

sacos en una empresa manufacturera, obteniendo una muestra de 28 días para la 

medición a través del muestreo no probabilístico por conveniencia, el cual se aplicó la 

técnica de la observación y el análisis documental, teniendo como instrumento la ficha 

de registros. En los resultados, la productividad del grupo B (control) fue 63.67% y del 

grupo A (con mejora) fue de 72.25%, teniendo una ventaja de 9 puntos porcentuales, 

asimismo se usó la prueba de wilcoxon obteniendo un sig. (bilateral) de 0.000 < a 0.05. 

En conclusión, el estudio de métodos mejoró la productividad en el proceso de 

acabados en una empresa manufacturera. 

 

Palabras clave: Estudio de métodos, Productividad, Eficiencia y Eficacia. 
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Abstract 
 

The research entitled "Study of methods to improve productivity in the finishing process 

in a manufacturing company, Lima 2022", aimed to determine to what extent the study 

of methods improves productivity in the finishing process in a manufacturing company, 

Lima 2022. The methodology used was applied type, quantitative approach, 

explanatory level and quasi-experimental design. The population was made up of 260 

days of production of the bag finishing process in a manufacturing company, obtaining 

a sample of 28 days for measurement through the non-probabilistic demonstration for 

convenience, which applied the technique of observation and analysis. documentary, 

having as an instrument the record sheet. In the results, the productivity of group B 

(control) was 63.67% and group A (with improvement) was 72.25%, having an 

advantage of 6 percentage points, significantly the Wilcoxon test was used, obtaining 

a sig. (bilateral) from 0.000 < to 0.05. In conclusion, the study of methods improved 

productivity in the finishing process in a manufacturing company. 

 

Keywords: Study of methods, Productivity, Efficiency and Effectiveness. 
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I. INTRODUCCIÓN 

 

La globalización del mercado, cada vez es más competitivo y abundan empresas 

manufactureras que se están quedando inmersas en el sistema de mejoramiento, lo 

que obliga a tomar decisiones constantes en búsqueda de mejorar la productividad. 

Por ello, es necesario aplicar la técnica de estudios de métodos para examinar de 

manera sistémica las fallas en los procesos que se presentan en la organización para 

reducir el tiempo y mejorar la calidad, lo cual, se refleja en el producto y el tiempo de 

entrega, ya que las empresas buscan mejorar sus procesos de fabricación, menor 

coste. Asimismo, el estudio de métodos selecciona los procesos y materiales que 

generan valor en el contenido del trabajo con la finalidad de incrementar la 

productividad usando los mismos recursos de la empresa (Urbano et al. 2019). 
 

A nivel internacional, las empresas españolas desde el 2018 al 2020 han 

experimentado una caída significativa en la productividad, ya que están reduciendo 

personales para obtener más ingresos. Sin embargo, esto no ha funcionado, si se toma 

por horas laborables y producción de bienes existe un gran descenso, debido a la falta 

de plazo para las tareas, lo que conllevó errores y caída de productividad -29,1% (ver 

anexo 6). Por ende, si no hay una buena gestión de método de estudio en la 

productividad en las actividades habrá doble tiempo previsto (Velázquez 2021).  
 

Por otro lado, Chile que representa el 19.5% de industria manufacturera presenta una 

productividad de solo 26% en los productos acabados de tableros de Pinus radiata, ya 

que, durante el procesamiento, las máquinas carecen de mantenimiento preventivo, 

los trabajadores no están debidamente coordinados en sus tareas y hace falta de 

aplicación de los conocimientos de métodos de ingeniería para simplificar el trabajo. 

Esto da como resultado una pérdida de tiempo que afecta el cumplimiento del plazo 

de entrega de los bienes materiales, de cualquier manera, si no se soluciona dicha 

brecha, la productividad no aumentará (Alarcón et al. 2019).  
 

En el mismo contexto, Paraguay presenta bajos índices de productividad por falta de 

una buena gestión o métodos de mejora, lo que se traduce un procesamiento 

ineficiente, posiblemente por falta de personal capacitado, falla de máquinas, 
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incumplimiento de políticas y poca supervisión. En comparación con EE. UU., la 

mayoría de las empresas utilizan métodos de ingeniería y muestran mayores 

rendimientos, generando $114.990 por trabajador teniendo el 91% de productividad, y 

Paraguay solo genera $18.803 por trabajador que es solo el 23% (Vivas et al. 2018).  
 

A nivel nacional, el Perú cuenta con más de 110 mil empresas, entre ellos el 80% 

establece valor de productividad y el 20% no establecen lo suficiente valor de 

productividad, por ende, algunas empresas no pueden beneficiarse por tener al mando 

personales no capacitados que no aplican métodos de ingeniería para obtener una 

gestión de calidad adecuada (Miñan et al. 2021). Inclusive, el Perú en los últimos años 

ha caído un 6,8% en la productividad, a pesar de que la participación laboral es alta, 

la productividad es solo la quinta parte que presenta Estados Unidos, ya que este 

problema se da por la precaria calidad de profesionalismo, por la falta de capacitación 

y conocimientos de métodos de ingeniería que conlleven a las empresas 

manufactureras a brindar un desarrollo económico eficiente y eficaz (Canahua 2021). 
   

Al nivel local, la empresa manufacturera se encuentra ubicado en Lima y tiene como 

actividad principal fabricar sacos y telas de polipropileno. Últimamente, dicha empresa 

presentó una baja productividad en el proceso de acabados, lo cual por medio del 

Ishikawa se obtuvo las siguientes causas como: Ausencia de estandarización, fallas 

en los procesos, bajo rendimiento del colaborador, inexistencia de gestión de 

supervisión, poco espacio entre máquinas, carencia de capacitaciones, ausencia de 

instrumentos de trabajo, falta de orden y limpieza. Asimismo, se realizó el diagrama de 

Pareto comprobando las causas más relevantes de la empresa (ver anexo 8). 
 

Al no investigar dicho problema, las causas aumentarían relativamente, trayendo 

consecuencias que perjudiquen a la productividad respecto al esfuerzo laboral, 

maquinarias y método de trabajo. Todo esto, conllevaría a tener una ineficiencia de 

costos de operación y sobretiempos en los procesos (Guevara et al. 2021). 
 

Es un método eficiente que se enfoca en aumentar la productividad y se encarga del 

registro crítico de las actividades en relación a la técnica de tiempo y movimiento (Bello 

et al. 2020). En otra parte, la productividad es la producción de bienes realizado por 

factores como capital, trabajo y tiempo (Muñoz, 2021). 
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Por lo mencionado, se planteó el problema general: ¿En qué medida el estudio de 

métodos mejora la productividad en el proceso de acabados en una empresa 

manufacturera, Lima 2022? Igualmente, los problemas específicos: ¿En qué medida 

el estudio de métodos mejora la eficiencia en el proceso de acabados en una empresa 

manufacturera, Lima 2022? y ¿En qué medida el estudio de métodos mejora la eficacia 

en el proceso de acabados en una empresa manufacturera, Lima 2022? 
 

La presente investigación se justificó por lo siguiente: Según Hernández y Mendoza 

(2018) mencionan que la justificación establece las razones de la investigación, 

explicando cada motivo en distintos criterios como: Por conveniencia porque se brindó 

a la empresa respuestas para la mejora de procesos de productos acabados por medio 

de estudio de métodos. Asimismo, por relevancia social ya que los beneficiarios fueron 

los miembros de la empresa porque tuvieron un trabajo de proceso adecuado y fueron 

reforzados sus capacidades. También, por implicaciones prácticas debido a que se 

determinó la situación actual de la organización manufacturera para el desarrollo de 

las variables, donde el estudio de métodos influyó en la productividad. Por último, por 

valor teórico porque con la descripción de las teorías de conocimiento, se debatió y 

contrastó los resultados existentes con los de la investigación.  
 

Dicho brevemente, se planteó el siguiente objetivo general: Determinar en qué medida 

el estudio de métodos mejora la productividad en el proceso de acabados en una 

empresa manufacturera, Lima 2022. De tal modo, los objetivos específicos: Determinar 

en qué medida mejora la eficiencia en el proceso de acabados aplicando el estudio de 

métodos en una empresa manufacturera, Lima 2022 y Determinar en qué medida 

mejora la eficacia en el proceso de acabados aplicando el estudio de métodos en una 

empresa manufacturera, Lima 2022 
 
 

Seguidamente, se propuso la hipótesis general: El estudio de métodos mejora la 

productividad en el proceso de acabados en una empresa manufacturera, Lima 2022. 

Por último, las hipótesis especificas: El estudio de métodos mejora la eficiencia en el 

proceso de acabados en una empresa manufacturera, Lima 2022 y El estudio de 

métodos mejora la eficacia en el proceso de acabados en una empresa manufacturera, 

Lima 2022. 
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II. MARCO TEÓRICO  

 

A continuación, se presentó los antecedentes de la investigación: 

  

Orellana (2021), en su investigación realizada en Quito – Ecuador, tuvo como objetivo 

determinar la implementación de métodos de estudios en la línea de producción de 

una empresa metalmecánica. Dicho fundamento, la metodología fue nivel explicativo, 

cuantitativa, aplicada y diseño experimental. Asimismo, se tuvo a la muestra que 

fueron los 80 procesos de producción de metales, de tal manera, se aplicó la técnica 

de la observación y el instrumento fue la ficha de registros. En los resultados, antes el 

proceso de producción de una pieza se tardaba 27 min lo que daba un 66% de 

productividad, después de aplicar los métodos de estudios, el proceso de producción 

fue de 24 min dando una productividad de 73%. Por último, se concluyó que el diseño 

de los métodos de estudios influyó en la reducción de los tiempos y movimientos que 

eran desperdiciados, por lo que incrementó la productividad.  

 

También, en el estudio de Pesillo (2021) elaborada en Colombia, presentó el objetivo 

de elaborar un estudio de tiempos y movimientos para la productividad de la empresa 

Casa Muebles Rivera SA. Se desarrolló de manera cuantitativa, aplicada, descriptiva-

explicativa y diseño experimental, como población y muestra se tuvo la cantidad de 

fabricación de muebles en el periodo de un mes y se usó la técnica de la observación 

a través de instrumentos de recolección de fichas de registro de diagramas de 

recorrido y diagramas de flujo. En los análisis, los operarios en funcionalidad a las 

máquinas se desarrollaban un 66% de eficiencia y con la propuesta de mejora se 

realizó un 83%. En conclusión, la elaboración del nuevo método de tiempos y 

movimientos influyó en la productividad de la empresa Casa Muebles Rivera SA. 

 

Asimismo, en la investigación de Moreno (2017) realizada en Colombia, presentó como 

objetivo analizar el efecto de estudio de tiempos en la productividad de una empresa 

de productos plásticos Partiplast. Dicho estudio fue cuantitativo, aplicada, diseño 

experimental y nivel explicativo. De tal manera, la muestra estuvo constituida por 4 

subprocesos de fabricación de plásticos (P1: Mezcla, P:2 la molienda, P:3 el de 

inyección y P4: producto terminado). La técnica del estudio fue la observación y el 
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instrumento fue las tablas/fichas de registro. En cuanto a los resultados, se mostró que 

la tolerancia de las maquinas es de 14% teniendo un tiempo estándar de 14,10 minutos 

con los suplementos de los operarios, con la aplicación de los métodos de tiempo se 

mejoró la productividad teniendo en el proceso 1: de 42% a 47%, proceso 2: 54% a 

59%, proceso 3: 57% a 62% y proceso 4: 61% a 64%. Por ello, se concluyó que el 

estudio de tiempos impacta de manera positiva reduciendo los tiempos de 

productividad y optimizando procesos. 

 

Seguidamente, en otra investigación en el sector industrial de Guayaquil - Ecuador, 

Orejuela (2016), detalló como objetivo el desarrollo de ingeniería de métodos en la 

productividad de la empresa servicio industrial metalmecánico. De este modo, la 

metodología fue aplicada, explicativo, cuantitativo y diseño pre experimental, siendo la 

muestra la producción de bisagras por el periodo de 40 días, asimismo, la técnica 

empleada fue la observación y el instrumento las tablas de registros de datos. En los 

resultados, antes la productividad era de 51%, la eficiencia 69% y la eficacia 72%, 

después de implementar la ingeniería de métodos se mejoró la productividad a 75%, 

la eficiencia 79% y la eficacia 83%, por lo que 276 u/hh a 379 u/hh en jornada laboral 

de 8 horas. Se concluyó que el método de ingeniería optimizó los recursos de la 

empresa. 

 

Es más, la investigación de Guaraca (2015) establecida en Colombia tuvo como 

objetivo determinar la ejecución del estudio de métodos en la productividad de la 

industria automotriz Egar SA. Por ende, el estudio fue nivel explicativo, cuantitativo, 

aplicada y diseño experimental, siendo la muestra el proceso de prensado de las 

pastillas de frenos en el periodo de 30 días. Además, la técnica fue la observación y el 

instrumento utilizado fueron las fichas de registros datos. En los resultados, se 

corroboró que antes había un método limitante que no permitían a las máquinas de 

prensa hacer su trabajo productivo, ya que había paradas, lo que daba una 

productividad no más del 50%, tras la aplicación del estudio de métodos se tuvo un 

incremento de 25 puntos porcentuales, siendo así la productividad de 75%. Por lo 

tanto, se concluye que el estudio de métodos optimiza los medios de producción con 

los mismos recursos de la empresa.        
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Por otro lado, al nivel nacional Vela (2020), en su estudio de maestría en Lima propuso 

como objetivo determinar como la aplicación de ingeniería de métodos disminuye los 

desperdicios en la línea de producción de shampoo de un laboratorio. De tal forma, la 

metodología fue de tipo aplicada, cuantitativa, nivel explicativo y diseño experimental, 

asimismo, la muestra del estudio fueron los 48 lotes que conforman el proceso de 

producción de shampoo, lo cual se aplicó la técnica del análisis documental y el 

instrumento de ficha de registros de datos. En los resultados, antes de la aplicación de 

la ingeniería de métodos, se observó una productividad de 48%, lo que se daba en 

cada ciclo de fabricación de shamppo 6.920 Horas, sin embargo, tras la aplicación de 

la ingeniería de métodos la productividad mejoró a un 55%, ya que cada ciclo de 

fabricación de shamppo se daba a 4.830 Horas. En efecto, se concluyó que las 

herramientas del estudio de método de tiempo y movimiento han permitido una mejora 

significativa en el tiempo de ciclo de fabricación, siendo una mejora de 2.09 horas de 

proceso 

 

En la investigación de Chávez y Quispe (2020) elaborada en Ate, tuvo como finalidad 

determinar de qué modo la ingeniería de métodos incrementa la productividad de la 

empresa Grupo Saldaña en la producción de polo camisero. En cuanto la metodología, 

fue un estudio cuantitativo, explicativo, aplicada y diseño pre experimental, con una 

muestra de 30 días que fue medido a través de la observación y el instrumento de 

fichas de registro. En los resultados, la intervención de la ingeniería de métodos influyó 

a la productividad, pasando de 60.50% al 80.89%, la eficiencia pasó de 88.66% al 

92.22% y la eficacia de 68.24% al 87.71%. En conclusión, la implementación de la 

ingeniería de métodos en la empresa Grupo Saldaña incrementó la productividad.  

 
Además, Quinto (2019) en su investigación de maestría realizada en el Callao, dio 

como objetivo desarrollar la aplicación del estudio de tiempos para mejorar la 

productividad en una empresa metalmecánica. Por consiguiente, el estudio fue 

explicativo, cuantitativo, aplicada y diseño experimental, también, para la muestra 

fueron los 20 trabajadores que laboran en la empresa, de cierta forma la técnica que 

se empleó fue la observación de campo y el instrumento fue fichas de observación y 

cronómetro. Entre los resultados, se obtuvo que antes la eficacia era de 64% y la 
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eficiencia de 60%, dando una productividad de 38,4%, pero con la aplicación del 

estudio de métodos, se mejoró la productividad a 57%, con una eficacia de 73% y 

eficiencia de 78%. Por ende, se concluyó que con la aplicación del estudio de métodos 

logró aumentar la productividad reduciendo costos y operaciones de mano de obra. 

  
De igual manera, Araujo (2019) en su investigación peruana de maestría realizada en 

Lima, propuso el objetivo determinar en qué medida la aplicación de ingeniería de 

métodos impacta en la productividad de la organizacion Heap Leaching SAC. Además, 

la metodología elegida fue cuantitativa, aplicada, explicativa y diseño experimental. 

Por otro lado, la muestra fue la producción anual de tanques de plástico, lo cual la 

técnica fue la observación directa y el instrumento fue la ficha de registros. Como 

resultado, se obtuvo que antes la productividad era de 49%, con una eficiencia de 68% 

y una eficacia de 72%, después de aplicar el método de ingeniería se pudo incrementar 

la productividad a 53%, dando una eficiencia de 71% y eficacia de 75%. En conclusión, 

el método de ingeniería influye positivamente en la productividad, ya que se mejoró los 

procesos y procedimientos de fabricación en la empresa. 

 
Finalmente, en Trujillo, García (2016) en su investigación de maestría planteó como 

objetivo determinar la aplicación de mejora de métodos de trabajo en la eficiencia de 

las operaciones en una empresa manufacturera. Por ende, la investigación fue 

cuantitativa, explicativo, aplicada y experimental. De tal manera, la población fueron 

los trabajadores que realizan las operaciones en el periodo de 40 días, para ello, la 

técnica empleada fue la observación y el instrumento fue la ficha de registros de datos. 

En los resultados, se pudo contrastar que los trabajadores generaban una eficiencia 

de 59%, tras la aplicación del método de trabajo se mejoró las operaciones del 

proceso, reduciendo las horas hombres de manera factible con los mismos recursos y 

menos costos, teniendo una eficiencia de 72%. Finalmente, se concluyó que mejora 

de métodos influye positivamente en la eficiencia teniendo la capacidad de uso de 

mínimos recursos a un menor tiempo.  
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A continuación, se redactó las teorías y dimensiones de la variable estudios de 

métodos: 

 

El estudio de métodos fue creado por Harnold Maynard en 1948, en donde realizó un 

libro de métodos que aplicaba el análisis de estudio de tiempo y movimientos manuales 

para completar una determinada tarea. A finales del siglo XIX, esté método fue llevado 

a la práctica por Frederick Taylor quien se enfocó en el diseño del sistema de las 

industrias a través de la medición de estudios de tiempo y estudios de movimiento 

(Palacios 2018). 

 

El Estudio de Métodos, también llamado Ingeniería de Métodos, es una herramienta 

ampliamente utilizada en la búsqueda de la productividad, se describe en su mayor 

parte por su bajo costo de utilización y su sencilla ejecución. Dicho método considera 

que las dimensiones estudio de tiempo y movimientos son aplicadas principalmente 

en empresas manufactureras que ayuda a comprender de forma sistemática donde se 

encuentran las oportunidades del desarrollo de mejora (Bocángel et al. 2021). 

 

El estudio de métodos es un conjunto de estrategias que proporciona métodos 

adecuados para evaluar y cuantificar la productividad, estimarla y saber si es práctica 

en cuanto a generar mayores ingresos con los procesos optimizados y el tiempo que 

se tarda en producir. Dicho autor infiere que las dimensiones el estudio de tiempos y 

movimientos determinan la relación de hombre-máquina y el proceso de producción 

de bienes (Murrieta et al.  2020).  

 

Asimismo, según Andrade et al. (2018) definió que el estudio de métodos emplea la 

técnica de estudio de tiempo y movimiento que son las encargadas de aumentar la 

productividad con los recursos que se obtiene o adquirir un beneficio con menos 

recursos dentro de una asociación, utilizando un estudio eficiente y básica en las 

operaciones y procesos. 

 

Posteriormente, por lo redactado se desprendió las dimensiones de la variable Estudio 

de Métodos: 
 

Estudio de Tiempos, es el procedimiento que implica disponer un estándar de tiempo 

para efectuar una actividad determinada, en vista de la estimación del contenido de 
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trabajo de la técnica aprobada, evaluando la fatiga de los colaboradores, demoras y 

los aplazamientos (retrasos) inevitables (Cuevas et al. 2020). 

 

Además, según Muñoz (2021) mencionó que es la técnica para monitorear el 

desempeño laboral, cumplir con las ejecuciones establecidas y comprometidas, 

reducir los costos a mayor productividad y sostenible, con la finalidad de dar un 

proceso productivo y de calidad.   

 

También, el tiempo estándar, es el plazo que se ejecuta para hacer un producto en 

una estación de trabajo con tres circunstancias vitales: Trabajador calificado, trabajo a 

una velocidad normal, realiza una tarea determinada. Por otro lado, el tiempo normal, 

es el tiempo que toma un trabajador para complementar un elemento, utilizando un 

ciclo de técnica recomendado (Saavedra y Hernández 2019). 

 
 

Ia=(Ta-ANV)/Ta 

Ia: Índices de actividades 

Ta: Total de actividades 

ANV: Actividades que no agregan valor 

 
 
 

 

Ts = Tn (1+ S) 
 

Donde: 

Ts: Tiempo Estándar 

Tn: Tiempo Normal 

S: Suplementos 

 

Para hallar el suplemento se consideró la siguiente figura que muestra la tabla de 

Westinghouse: 
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Figura 1: Tabla de Westinghouse 

 

Fuente: Método de Westinghouse  

 

Estudios de Movimientos, es el análisis de movimientos del desarrollo de un proceso, 

que interviene la mano, brazos y cuerpo para llevar a cabo una actividad. De igual 

manera, incorpora el plan del ambiente de trabajo, así como las habilidades de 

manufactureras, herramientas y equipos utilizados en la actividad (como herramientas 

de mano y herramientas de máquina) (Cruzado 2018). 

 

También, el estudio de movimientos elimina y mejora los recursos innecesarios que 

podrían influir en la productividad y calidad del proceso de producción, a través de 

medición de cronómetros, registros o formularios que respalden el control de la 

actividad (Céspedes 2018). 

 

Del mismo modo, todo lo que una máquina puede hacer no debe ser ejecutado por un 

individuo, ya que es ventajoso aprovechar su conocimiento y capacidad en los 

procesos más productivos, tratando de no agotar el trabajo humano (Gonzáles et al. 

2017). 

 
EM = ∑ MaV / TM 

Donde: 

EM: Estudio de Movimientos 
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MaV: ∑Mov. que agregan Valor 

TM: Total de Movimientos 

 

Seguidamente, se redactó la teoría y dimensiones de la variable Productividad: 

 

La productividad es un factor importante en las industrias ya que el proceso de 

transformación de los materiales genera bienes de calidad, cuanto más efectivo es el 

cambio, más productividad será la asociación y más destacable será el valor añadido 

a los bienes adquiridos. Inclusive, la tarea de la industria es conducir todos los 

esfuerzos para mejorar la productividad. De tal modo, esta aplicación lógica fue 

originada por Peter Drucker quien determinó el uso de recursos productivos a través 

de la eficiencia y eficacia (Rojas et al. 2018). 

De acuerdo a ello, según Carros y Gonzáles (2017) define a la productividad como la 

capacidad de producción de bienes que se genera en un proceso de la empresa por 

medio de los recursos usados en un tiempo determinado. El mismo autor considera 

que las dimensiones eficiencia y eficacia cumplen el rol de ejecutar actividades 

productivas en un tiempo adecuado con el uso de recursos que obtenga la empresa. 

 

En el mismo contexto, la productividad es la fabricación de productos o servicios con 

una cantidad mínima de recursos utilizados durante un período de tiempo específico 

en cada interacción, sin hacer actividades innecesarias con la finalidad de obtener un 

producto que contemple los estándares, asimismo, detalla que las dimensiones de la 

productividad como la eficiencia y eficacia se enfocan en alcanzar las metas 

establecidas con el uso de pocos recursos (Baltodano y Leyva 2020). 

 

En concordancia a lo mencionado, se definió las dimensiones de la variable 

productividad: 

 

La eficiencia, es el cumplimiento de actividades con el menor uso de recursos basado 

en un tiempo previsto y guarda relación entre los recursos utilizados en un tiempo no 

específico y la cantidad de recursos en un tiempo asignado, dicha evaluación que la 

empresa aprovecha en la transformación de sus elementos (Cazallo et al. 2019). 
 

Además, es la capacidad que establece una asociación para lograr las metas, 
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incluyendo la productividad y los factores del entorno para satisfacer al cliente 

reconociendo con precisión los requisitos de un producto (Mercado et al. 2019). 

 

De igual manera, según Ruíz (2017) menciona que la eficiencia es la extensión de una 

serie de actividades previstas por la empresa y se logra con el cumplimiento de los 

procesos adecuados que generan resultados previstos alcanzando los objetivos 

planificados. 

 

(TU/TA) x100% 

Donde: 

TU: Tiempo Utilizado  

TA: Tiempo Asignado 

 

La eficacia, es la capacidad de producir un bien con todos los recursos que sea 

necesario, asimismo evalúa el efecto de lo que se produce con los resultados 

alcanzados y los resultados esperados para impactar en el mercado y alcanzar el 

objetivo deseado de satisfacer a los clientes (Calvo et al. 2018). 

 

En relación al anterior, es la medida en que se cumplen los objetivos de un producto 

al menor gasto posible, lo que también puede asociarse como una relación entre 

ingresos y costes, donde se llega a un máximo valor de las metas establecidas por 

recursos mínimos (Camue et al. 2017). 

 

Asimismo, la eficacia actúa en la combinación de factores productivos, que está 

equipada para obtener los mayores niveles de recursos y respaldar los menores 

gastos, suponiendo que algunos colaboradores tengan una cantidad de insumos, que 

se utilizan para producir bienes con la productividad correspondiente, el mayor 

beneficio será la fabricación de mayor cantidad de productos a un gasto reducido 

(Pérez et al. 2017).  

 
(CP/CPS) x100% 

 
CP: Cantidades producidas  

CPS: Cantidades programadas 
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III. METODOLOGÍA  

 

3.1. Tipo y diseño de investigación 
 

La investigación aplicada determina un problema específico y tiene por finalidad 

resolver a través de conocimientos científicos (Ramos y Viña 2020). Según su 

finalidad, fue aplicada porque los conocimientos de la investigación de métodos de 

estudio fueron llevados a la práctica para resolver el problema de la productividad.  
 

El enfoque cuantitativo caracteriza a la población por procesos de estimación numérica 

y prueba las hipótesis establecidas (Sánchez 2019). En lo cual, el estudio fue 

cuantitativo porque se tuvo una hipótesis y se efectuó los datos por medio de la 

medición numérica. 

 

El alcance explicativo es la relación causal que explica el fenómeno y aclara la 

justificación de la ocasión (Ramos 2020). Por ello, fue explicativa porque se obtuvo 

dos variables de relación causal donde la independiente (Estudio de métodos) influyó 

en la dependiente (Productividad).  

 

El diseño cuasi experimental analiza el impacto de los tratamientos, donde la variable 

independiente manipula a la dependiente en grupos independiente (Hernández y 

Mendoza 2018). Por ende, la investigación fue cuasi experimental porque se realizó 

tratamiento a dos grupos distintos manipuladas por la variable independiente, donde 

el grupo de control fue el grupo B y el grupo de estudio fue el A. 
 

Asimismo, Hernández y Mendoza (2018) detalla el esquema del diseño cuasi 

experimental con preprueba y posprueba de la variable dependiente de dos grupos 

distintos manipulada por una variable experimental que es el estudio de métodos. 

 

Esquema: 

GE: 01        X      02 
 

GC: 03         -       04 
 

X: Variable experimental (Estudio de métodos) 

01 02: Mediciones aplicando mejora de la variable dependiente (Productividad) 

03 04: Mediciones sin aplicar mejora de la variable dependiente (Productividad)  
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3.2    Variables y operacionalización 

 

Variable 1: Estudio de métodos  
 

Definición conceptual: El Estudio de Métodos es una herramienta ampliamente 

utilizada en la búsqueda de la productividad, se describe en su mayor parte por su bajo 

costo de utilización y su sencilla ejecución. Dicho método considera que las 

dimensiones estudio de tiempo y movimientos son aplicadas principalmente en 

empresas manufactureras que ayuda a comprender de forma sistemática donde se 

encuentran las oportunidades del desarrollo de mejora (Bocángel et al. 2021). 

 

Definición operacional: El estudio de métodos es el conjunto de estrategias que 

proporciona métodos adecuados para evaluar y cuantificar la productividad, estimarla 

con los procesos optimizados y el tiempo que se tarda en producir, además de 

determinar la relación de hombre-máquina (Murrieta et al.  2020). 

 

Dimensión 1: Estudio de Tiempos, es el procedimiento que implica disponer un 

estándar de tiempo para efectuar una actividad determinada, en vista de la estimación 

del contenido de trabajo de la técnica aprobada, evaluando la fatiga de los 

colaboradores, demoras y los aplazamientos inevitables (Cuevas et al. 2020). 

 
Ts = Tn (1+ S) 

 

Donde: 

Ts: Tiempo Estándar 

Tn: Tiempo Normal 

S: Suplementos 

 

Dimensión 2: Estudios de Movimientos, es el análisis de movimientos del desarrollo de 

un proceso, que interviene la mano, brazos y cuerpo para llevar a cabo una actividad. 

De igual manera, incorpora el plan del ambiente de trabajo, así como las habilidades 

de manufactureras, herramientas y equipos utilizados en la actividad (Cruzado 2018). 

 
EM = ∑ MaV / TM 
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Donde: 

EM: Estudio de Movimientos 

MaV: ∑Mov. que agregan Valor 

TM: Total de Movimientos 

 

Variable 2: Productividad  

 

Definición conceptual: La productividad es la capacidad de producción de bienes que 

se genera en un proceso de la empresa por medio de los recursos usados en un tiempo 

determinado. El mismo autor considera que las dimensiones eficiencia y eficacia 

cumplen el rol de ejecutar actividades productivas en un tiempo adecuado con el uso 

de recursos que obtenga la empresa (Carros y Gonzáles 2017). 

 

Definición operacional: La productividad es la fabricación de productos o servicios con 

una cantidad mínima de recursos utilizados durante un período de tiempo específico 

en cada interacción, sin hacer actividades innecesarias con la finalidad de obtener un 

producto que contemple los estándares (Baltodano y Leyva 2020). 

 

Dimensión 1: La eficiencia es la extensión de una serie de actividades previstas por la 

empresa y se logra con el cumplimiento de los procesos adecuados que generan 

resultados previstos alcanzando los objetivos planificados (Ruíz 2017). 
  

(TU/TA) x100% 

Donde: 

TU: Tiempo Utilizado  

TA: Tiempo Asignado 
 

Dimensión 2: La eficacia es la capacidad de producir un bien con todos los recursos 

que sea necesario, asimismo evalúa el efecto de lo que se produce con los resultados 

alcanzados y los resultados esperados para impactar en el mercado y alcanzar el 

objetivo deseado de satisfacer a los clientes (Calvo et al. 2018). 

 

(CP/CPS) x100% 
 

CP: Cantidades producidas  

CPS: Cantidades programadas 
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3.3 Población (criterios de selección), muestra, muestreo, unidad de análisis 

 

La población es un grupo general de elementos que comparten ciertas características 

con la finalidad de ser estudiados (Ventura 2017). En tal sentido, la población fueron 

los 260 días de producción del proceso de acabados de sacos en una empresa 

manufacturera. 

 

En los Criterios de inclusión, se tomó los días de producción del proceso de acabados 

de lunes a viernes. En cuanto a los Criterios de exclusión, se excluyó la producción del 

proceso de acabados de sábados y domingos, como también los días que los grupos 

no cuenten con los mismos recursos y cantidad de personales. 

 

La muestra es una parte de la representación total que son tomados para el análisis 

del comportamiento (Tamara 2017). Por lo tanto, para sacar la muestra se aplicó la 

fórmula de la muestra finita porque se conocía los días de producción del proceso de 

acabados de sacos. 

𝑛 =
𝑍2

∝/2
 
𝑁 𝜎2

𝜎2𝑍2
∝/2 + (𝑁 − 1)𝑒2

 
 

Donde: 

𝑛: Tamaño de la muestra  

𝑁: Población 

𝛧: Nivel de confianza 95% (Z= 1.96) 

𝑒: Error de muestra: 5% (0,05)  

𝜎: Desviación estándar: 0.3 

 

𝑛 =
(1.96)2(260)(0.3)2

(0.05)2 ∗ (1.96)2 + (260 − 1) (0.3)2
 

 
𝑛 = 90 

 

El muestreo no probabilístico selecciona grupos bajo un juicio subjetivo (Hernández y 

Carpio 2019). Por lo mencionado, la investigación fue de muestreo no probabilístico 

por conveniencia porque se eligió la muestra en base al criterio del investigador, 

tomando 28 días de producción del proceso de acabados debido al factor del tiempo 

de investigación. Por lo tanto, se trabajó con 28 días para el pretest y postest.  
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La unidad de análisis: Proceso de acabados en la empresa manufacturera. 

 

3.4   Técnicas e instrumentos de recolección de datos  
 

La técnica son procedimientos de desarrollo que respaldan a los instrumentos para 

recopilar información (Gómez 2020). Asimismo, la técnica de la observación es una 

herramienta de proceso de investigación que consiste en el análisis o método de 

observar el fenómeno para el registro de las características (Itziar y Macazaga 2017). 

En tal caso, la técnica de la investigación fue la observación para identificar las 

actividades y tiempos del proceso de acabados. Además, el análisis documental 

consiste en la búsqueda y recuperación de datos que son registrados en otras fuentes 

con referencia al contexto estudiado (Carbajal et al. 2015).  También, se usó la técnica 

del análisis documental porque se recopiló los datos registrados de la empresa acerca 

de las unidades de producción.   

 

El instrumento son recursos que extraen y registran información sobre un fenómeno 

determinado (Arias 2020). En relación a lo mencionado, las fichas de registro es una 

estrategia de recolección de datos que analiza las variables del estudio (López et al. 

2019). Por lo cual, el instrumento fueron las fichas de registros de estudio de métodos 

que se usaron para la medición de los tiempos y movimientos de los procesos 

acabados, donde tuvieron una columna de actividades que se realiza el proceso de 

acabados bajo un tiempo observado, así como también se aplicó el instrumento de la 

ficha de revisión documental para la productividad; para medir la eficiencia estuvo 

compuesta por columnas de tiempo utilizado y tiempo asignado, de igual manera, para 

medir la eficacia se contuvo columnas de cantidades producidas y cantidades 

programadas. (ver anexo 2) 

 

La validez es la valoración de precisión del contenido del instrumento que actúan sobre 

factores significativos (Palmero et al. 2019). El estudio contó con la evaluación de 3 

juicios de experto para hallar la medición de las variables con firmeza.  
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Tabla 1: Validación de juicios de expertos 

Apellidos y Nombres Título o grado Aplicable 

Morales Chalco Osmart Doctor Si 

Contreras Rivera Robert Julio Doctor Si 

Deza Loyaga Walter Francisco Magíster  Si 

Total Si 

 
Fuente: Elaboración propia. 

 
La confiabilidad es un grado de medición que crea resultados o prueba similar varias 

veces. (Márquez et al. 2018). Por tal motivo, la confiabilidad fueron los datos verídicos 

recopilados de la empresa manufacturera y con el consentimiento de la colaboración 

de los miembros de la organización. 

 

3.5   Procedimientos 

 
Para la recopilación de los datos pretest de la investigación, se acudió al 

establecimiento de la empresa manufacturera en el mes de julio, donde se aplicó la 

técnica de la observación para el estudio de métodos con el apoyo incondicional de los 

trabajadores, registrando el cálculo de los tiempos de cada actividad del proceso de 

acabados de sacos por medio de fichas de registros, para identificar las acciones que 

no aportan valor. Asimismo, para la productividad se utilizó la técnica del análisis 

documental donde se recolectaron de la base de datos de la empresa los recursos 

utilizados, los tiempos de ejecución y las cantidades de unidad producidas que 

realizaron mensualmente, con la finalidad de calcular la eficacia y la eficiencia. Una 

vez recopilada y analizada los datos pretest, en el mes de agosto se aplicó la mejora 

del estudio de métodos con actividades como: Capacitación a los trabajadores antes 

de aplicar el método, mantenimiento general a las máquinas, habilitar zona exclusiva 

para la recepción, asignación de supervisor general del área que priorice las tareas y 

capacitación después de la aplicación del nuevo método. Seguidamente, después de 

la mejora en el mes de setiembre se procedió a recolectar los datos postest a través 

de la técnica de la observación y el análisis documental, posteriormente, los datos 
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fueron tabulados por medio del Excel y procesados por el SPSS versión 26 para 

obtener los resultados comparativos del pretest y postest, además de contrastar las 

hipótesis de la investigación.  

 

Descripción de la empresa 

 

La empresa manufacturera fue formalizada el 12 de octubre del 2017, cuya actividad 

principal es fabricar sacos y telas de polipropileno con lo más altos estándares de 

calidad, dicha empresa está ubicada en el distrito de San Isidro. Asimismo, la empresa 

cuenta con la certificación del ISO 9001: 2015 y velan por el bienestar de los 

colaboradores, productos y el medio ambiente, además es considerado como uno de 

los mejores productores y proveedores de su rubro  
 

Organigrama   

 
La estructura de la empresa manufacturera está conformada por un directorio que son 

los dueños de la empresa, asimismo se cuenta con un Gerente general que está 

encargado de dirigir, planificar y controlar las 3 áreas: 1) Área de producción, donde 

se realiza los procesos de fabricación, almacenamiento y mantenimiento. 2) Área de 

comercialización, se realizan las publicidades y ventas de los productos. 3) Área de 

administración, se encarga de las cuentas (contabilidad), la gestión de las compras y 

recursos humanos (personales). Ante lo mencionado, se muestra el organigrama de la 

empresa. 
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Figura 2: Organigrama de la empresa manufacturera. 

 

Fuente: Contenido de la empresa manufacturera.  

 

Misión  

Ser una organización líder en la producción y comercialización de sacos y telas de 

polipropileno, brindando a los clientes productos con lo más altos estándares de 

calidad que satisfagan sus necesidades y deseos, además de ser eficientes mediante 

la mejora continua de todos los procesos de nuestra organización. 

 

Visión  

Se proyecta a fortalecer su presencia de producción y comercialización en minería, 

pesca, avicultura, construcción y otros sectores industriales para cubrir diversos 

mercados nacionales e internacionales. 
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Situación actual de la empresa  

La empresa manufacturera a pesar de ser reconocida en su rubro a nivel nacional, 

últimamente, ha presentado una productividad no satisfactoria en el proceso de 

acabados, lo cual se ha detectado las causas en el área de producción como: Ausencia 

de estandarización, fallas en los procesos, insuficiencia de mantenimiento en las 

máquinas y carencia de capacitaciones. Esto trajo consecuencias como paro de 

proceso por las máquinas (pérdida de tiempo), bajo rendimiento del colaborador, 

desorganización y falta de disciplina en el trabajo.  

 
Figura 3: Planta de la empresa manufacturera 

  

Fuente: Tomada de la empresa manufacturera. 

 

En el área de producción de la empresa para fabricar sacos y telas de polipropileno, 

consta de 4 procesos: 

 
1. Granulación de polipropileno 

2. Proceso de estirado de polipropileno 

3. Proceso de tejido circular  

4. Postprocesamiento de sacos y bolsas de polipropileno 
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Figura 4: Mapa de procesos  

 

Fuente: Elaboración propia con el contenido de la empresa manufacturera. 

 

Tabla 2: Proceso de fabricación de sacos y telas de polipropileno. 

PROCESO Nro. ACTIVIDAD 

 
MÁQUINAS 

 

Granulación de 
polipropileno 

1 Invertir el polvo polipropileno en el mezclador  
  

2 Colocar los materiales en el barril 
  

3 Fundir y plastificar el cilindro y tornillo 
  

4 Enfriamiento por el tanque de agua y moldeamiento 
  

5 Refrigeración 
  

6 Las tiras son cortadas y cribadas por el granulador 
  

7 Selección y almacenamiento del material en la extrusora 
  

Proceso de 
estirado de 

polipropileno 

8 Calentar a 374 grados la materia prima 
  

9 Corte del material con el tornillo y cilindro 
  

10 Estirar el filamento del embrión en el horno 
  

11 Calentar el filamento plano con el rodillo frío 
  

12 Enrollamiento del filamento por el sistema de bobinado 
  



23 
 

Proceso de tejido 
circular 

13 Llevar las cintas de polipropileno a la máquina de tejido 
  

14 El hilo de tramo se carga en el cobertizo 
  

  

15 Tejimiento circular con el dispositivo de la lanzadora 
  

16 Estiramiento del tejido por la parte superior de tejidos 
  

17 Esperar que el diámetro del bobinado llegue a 0.8 m 
  

18 Descarga de la materia y envió a la máquina de impresión  
  

Postprocesamiento 
de sacos o bolsas 
de polipropileno 

19 La tela tejida se imprime de acuerdo al diseño 
  

20 Se cose las costuras de la tela  
  

21 Corte de impresión al modelo y corte de los hilos 
  

22 Conversión de los materiales y acabado 
  

Fuente: Elaboración propia con el contenido de la empresa manufacturera. 

 
El presente estudio se enfocó en el proceso de acabados del área de conversión, 

donde se encuentra dentro del proceso de postprocesamiento de sacos o bolsas de 

polipropileno. 

 

La empresa manufacturera en el proceso de acabados, cuenta con 13 actividades: 

 
▪ Actividad 1: Montaje de rollo 

▪ Actividad 2: Pase de manga por balanzin 

▪ Actividad 3: Regulación del equipo de corte 

▪ Actividad 4: Verificación de lectura del sensor de corte 

▪ Actividad 5: Regulación de maquina cosedora 

▪ Actividad 6: Pasado de hilo en maquina cosedora 

▪ Actividad 7: Regulación de la regla 

▪ Actividad 8: Programación de parámetros de maquina 

▪ Actividad 9: Verificación de rodillos de mesa transportadora 

▪ Actividad 10: Arranque de maquina 

▪ Actividad 11: Recepción de sacos en paquetes  

▪ Actividad 12: Revisión de sacos 

▪ Actividad 13: Armado de pallets 
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Tabla 3:Diagrama de Operaciones de Procesos antes de la aplicación de la mejora 

 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE 
PROCESOS (DOP) 

 

EMPRRESA: Manufacturera                        FECHA:         01/07/2022 
 

ÁREA: 
 

Producción/ Conversión 
  

Elaborado por:  Diaz, José y Torres, Milko 

PROCESO Proceso de acabado 

 
  

Símbolo  Numero  

 
 

10 

 
 

3 

 

Total 
 

13 

 
 
 

 
 

 
 
 
 

 

 
Ingreso de materia prima a 
las máquinas  

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

 
 
 

 

 
 
 

 
1 

 
 
 

 
   

 

 
 

 
 

 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
Montar rollo 

 
 

 
Pasar manga por balanzin 

 

 
 
Regular equipo de corte 

 
 
 

  Verificar lectura del sensor de corte 

 

 

Regular máquina cosedora 
 
 

      Pasar hilo en máquina cosedora 

 

 

     Regular regla 

 

 

Programar parámetros de máquina 

 

Verificar rodillos de mesa 
transportadora   

 

Arrancar máquina 

 

Recepción de sacos  

de paquete  

 

Revisión de sacos  

 
 

Armar pallets 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

13 

12 

Fuente: Elaboración propia con la toma de datos de la empresa manufacturera. 
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Tabla 4: Diagrama de Análisis de Actividades del Proceso antes de la mejora (Turno A) 

Empresa

Área

Hoja

Proceso

Fecha

Tiempo

min SI NO

1 27.86 x

2 24.05 x

3 13.32 x

4 16.14 x

5 11.36 x

6 18.94 x

7 5.43 x

8 15.79 x

9 17.19 x

10 13.66 x

11 75.55 x

12 82.69 x

13 161.71 x

10 3 - - - 483.69 11 2TOTAL

Armado de Pallets

Proceso de 

acabado
Programar parámetros de máquina

Verificar rodillos de mesa transportadora

Arrancar máquina

Recepcionar sacos en paquete

Revisión de sacos

Regular regla

Regular equipo de corte

Verificar la lectura de sensor de corte

Regular máquina cosedora

Pasar hilo en máquina cosedora

Montar rollo

Pasar manga por balanzin

4/08/2022 ALMACENAMIENTO -

Valor
PROCESO Nro. ACTIVIDAD

Simbología

TIEMPO 483.69 MIN

TIPO SÍMBOLO

MANUFACTURERA OPERACIÓN 10

Producción / conversión INSPECCIÓN 3

1 de 2 TRANSPORTE -

Proceso de acabado DEMORA -

 

Fuente: Elaboración propia con la toma de datos de la empresa manufacturera. 
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Tabla 5: Diagrama de Análisis de Actividades del Proceso antes de la mejora (Turno B) 

Empresa

Área

Hoja

Proceso

Fecha

Tiempo

min SI NO

1 26.71 x

2 22.93 x

3 10.96 x

4 15.46 x

5 9.29 x

6 17.82 x

7 5.46 x

8 15.50 x

9 16.88 x

10 13.82 x

11 74.54 x

12 82.04 x

13 160.00 x

10 3 - - - 471.41 11 2TOTAL

Armado de Pallets

Proceso de 

acabado
Programar parámetros de máquina

Verificar rodillos de mesa transportadora

Arrancar máquina

Recepcionar sacos en paquete

Revisión de sacos

Regular regla

Regular equipo de corte

Verificar la lectura de sensor de corte

Regular máquina cosedora

Pasar hilo en máquina cosedora

Montar rollo

Pasar manga por balanzin

4/08/2022 ALMACENAMIENTO -

Valor
PROCESO Nro. ACTIVIDAD

Simbología

TIEMPO 471.41 MIN

Diagrama de analisis de proceso (DAP)

TIPO SÍMBOLO

MANUFACTURERA OPERACIÓN 10

Producción / conversión INSPECCIÓN 3

2 de 2 TRANSPORTE -

Proceso de acabado DEMORA -

 
Fuente: Elaboración propia con la toma de datos de la empresa manufacturera.
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Figura 5: Diagrama de fujo del proceso de la empresa manufacturera 

 

Fuente: Elaboración propia con la toma de datos de la empresa manufacturera. 
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Figura 6: Pretest estudio de método Turno A 

 
 
Fuente: Elaboración propia con la toma de datos de la empresa manufacturera. 
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Figura 7: Pretest estudio de método Turno B 

 
 

Fuente: Elaboración propia con la toma de datos de la empresa manufacturera.
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Para realizar el estudio de tiempo se contó con una ficha de registro (Anexo 2) 

establecida en 13 actividades en el periodo de 28 días. 

 
A continuación, se presentó la valoración del ritmo asignado empleado de la norma 

británica. 

 
Figura 8: Norma británica 

 

 Fuente: Obtenido de Walker, 1960. 
 

De tal forma, el tiempo estándar se calculó por la siguiente fórmula: 

Ts = Tn (1+ S) 

Ts: Tiempo Estándar  

Tn: Tiempo Normal  

S: Suplementos 
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 Tabla 6: Tiempo estándar turno A 

Fuente: Elaboración propia modelado en MSc. Ángel Valladares (ingeniería de método) 
 

En la tabla 6, se mostró el tiempo total de estándar del proceso de acabado del turno 

A, siendo de 594.47 min el tiempo determinado que se debe realizar en el proceso. 

 

Tabla 7: Tiempo estándar turno B. 

ACTIVIDADES Valoración Promedio 
Tiempo 
normal Suplementos Estándar 

Montaje de rollo 75.00% 26.71 20.04 2.60 22.64 

Pase de manga por balanzin 100.00% 22.93 22.93 2.98 25.91 

Regulación del equipo de corte 75.00% 10.96 8.22 1.07 9.29 

Verificación de lectura del sensor de corte 100.00% 15.46 15.46 2.01 17.47 

Regulación de maquina cosedora 75.00% 9.29 6.96 0.91 7.87 

Pasado de hilo en maquina cosedora 125.00% 17.82 22.27 2.90 25.17 

Regulación de la regla 125.00% 5.46 6.83 0.89 7.72 

Programación de parámetros de maquina 75.00% 15.50 11.63 1.51 13.14 

Verificación de rodillos de mesa transportadora 75.00% 16.88 12.66 1.65 14.30 

Arranque de maquina 75.00% 13.82 10.37 1.35 11.71 

Recepción de sacos en paquetes  100.00% 74.54 74.54 9.69 84.23 

Revisión de sacos 125.00% 82.04 102.54 13.33 115.88 

Armado de pallets 125.00% 160.00 200.00 26.00 226.00 

Suplementos 13% Tiempo de ciclo estándar 581.33 

Fuente: Elaboración propia modelado en MSc. Ángel Valladares (ingeniería de método) 
 

En la tabla 7, se obtuvo el tiempo total de estándar del proceso de acabado del turno 

B, siendo de 581.33 min el tiempo determinado que se debe realizar en el proceso. 

Actividades valoración Promedio 
Tiempo 
normal Suplementos Estándar 

Montaje de rollo 75.00% 27.86 20.89 2.72 23.61 

Pase de manga por balanzin 100.00% 24.05 24.05 3.13 27.18 

Regulación del equipo de corte 75.00% 13.32 9.99 1.30 11.29 

Verificación de lectura del sensor de corte 100.00% 16.14 16.14 2.10 18.24 

Regulación de maquina cosedora 75.00% 11.36 8.52 1.11 9.63 

Pasado de hilo en maquina cosedora 125.00% 18.94 23.67 3.08 26.75 

Regulación de la regla 125.00% 5.43 6.79 0.88 7.67 

Programación de parámetros de maquina 75.00% 15.79 11.84 1.54 13.38 

Verificación de rodillos de mesa transportadora 75.00% 17.19 12.89 1.68 14.57 

Arranque de maquina 75.00% 13.66 10.25 1.33 11.58 

Recepción de sacos en paquetes  100.00% 75.55 75.55 9.82 85.38 

Revisión de sacos 125.00% 82.69 103.36 13.44 116.79 

Armado de pallets 125.00% 161.71 202.14 26.28 228.42 

Suplemento 13% Tiempo de ciclo estándar 594.47 
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Tabla 8: Pretest Productividad Turno A 

DÍAS 

Tiempo 
Utilizado 

Tiempo 
Asignado Refrig Mante. 

Tiempo 
Total 
(MIN) 

Cantidades 
Producidas 

Cantidades 
Programadas 

EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD 

(MIN) (MIN) 

01/07/22 434 641 50 29 720 3375 4000 67.74% 84.38% 57.15% 

04/07/22 493 638 50 32 720 3459 4000 77.23% 86.48% 66.78% 

03/07/22 495 641 50 29 720 3580 4000 77.18% 89.50% 69.07% 

04/07/22 476 640 50 30 720 3510 4000 74.39% 87.75% 65.28% 

05/07/22 488 640 50 30 720 3571 4000 76.31% 89.28% 68.13% 

06/07/22 459 644 50 26 720 3898 4000 71.30% 97.45% 69.49% 

07/07/22 522 632 50 38 720 3387 4000 82.52% 84.68% 69.87% 

08/07/22 477 644 50 26 720 3532 4000 73.99% 88.30% 65.33% 

11/07/22 473 643 50 27 720 3529 4000 73.55% 88.23% 64.89% 

12/07/22 487 641 50 29 720 3568 4000 75.96% 89.20% 67.76% 

13/07/22 483 643 50 27 720 3579 4000 75.09% 89.48% 67.18% 

14/07/22 508 634 50 36 720 3516 4000 80.19% 87.90% 70.49% 

15/07/22 469 643 50 27 720 3502 4000 72.91% 87.55% 63.83% 

18/07/22 485 640 50 30 720 3450 4000 75.73% 86.25% 65.32% 

19/07/22 484 639 50 31 720 3541 4000 75.79% 88.53% 67.09% 

20/07/22 472 641 50 29 720 3571 4000 73.70% 89.28% 65.79% 

21/07/22 506 634 50 36 720 3438 4000 79.76% 85.95% 68.56% 

22/07/22 481 644 50 26 720 3582 4000 74.69% 89.55% 66.88% 

25/07/22 477 643 50 27 720 3588 4000 74.18% 89.70% 66.54% 

26/07/22 480 642 50 28 720 3561 4000 74.77% 89.03% 66.56% 

27/07/22 476 641 50 29 720 3569 4000 74.26% 89.23% 66.26% 

28/07/22 500 634 50 36 720 3559 4000 78.86% 88.98% 70.17% 

29/07/22 480 642 50 28 720 3478 4000 74.77% 86.95% 65.01% 

01/08/22 489 639 50 31 720 3549 4000 76.53% 88.73% 67.90% 

02/08/22 476 643 50 27 720 3577 4000 74.03% 89.43% 66.20% 

03/08/22 484 639 50 31 720 3570 4000 75.74% 89.25% 67.60% 

04/08/22 509 633 50 37 720 3559 4000 80.41% 88.98% 71.55% 

05/08/22 481 639 50 31 720 3572 4000 75.27% 89.30% 67.22% 

PROMEDIO 75.60% 88.54% 66.94% 

Fuente: Elaboración propia con el registro de producción de la empresa manufacturera 
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Tabla 9: Pretest Productividad Turno B 

Fuente: Elaboración propia con el registro de producción de la empresa manufacturera 

 

 

 

 

DÍAS 

Tiempo 
Utilizado 

Tiempo 
Asignado Refrigerio Mante. 

Tiempo 
Total 
(MIN) 

Cantidades 
Producidas 

Cantidades 
Programadas 

EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD 

(MIN) (MIN) 

01/07/22 417 647 50 23 720 3370 4000 64.45% 84.25% 54.30% 

04/07/22 503 640 50 30 720 3701 4000 78.59% 92.53% 72.72% 

03/07/22 479 647 50 23 720 3660 4000 73.96% 91.50% 67.67% 

04/07/22 461 643 50 27 720 3712 4000 71.70% 92.80% 66.53% 

05/07/22 475 646 50 24 720 3734 4000 73.53% 93.35% 68.64% 

06/07/22 434 646 50 24 720 3390 4000 67.18% 84.75% 56.94% 

07/07/22 515 638 50 32 720 3761 4000 80.72% 94.03% 75.90% 

08/07/22 463 648 50 22 720 3412 4000 71.45% 85.30% 60.95% 

11/07/22 474 644 50 26 720 3529 4000 73.60% 88.23% 64.94% 

12/07/22 457 645 50 25 720 3540 4000 70.85% 88.50% 62.70% 

13/07/22 466 642 50 28 720 3450 4000 72.59% 86.25% 62.61% 

14/07/22 512 635 50 35 720 3750 4000 80.63% 93.75% 75.59% 

15/07/22 464 646 50 24 720 3490 4000 71.83% 87.25% 62.67% 

18/07/22 457 647 50 23 720 3550 4000 70.63% 88.75% 62.69% 

19/07/22 476 645 50 25 720 3611 4000 73.80% 90.28% 66.62% 

20/07/22 459 648 50 22 720 3520 4000 70.83% 88.00% 62.33% 

21/07/22 498 639 50 31 720 3751 4000 77.93% 93.78% 73.08% 

22/07/22 466 647 50 23 720 3590 4000 72.02% 89.75% 64.64% 

25/07/22 464 646 50 24 720 3546 4000 71.83% 88.65% 63.67% 

26/07/22 469 645 50 25 720 3561 4000 72.71% 89.03% 64.73% 

27/07/22 465 646 50 24 720 3562 4000 71.98% 89.05% 64.10% 

28/07/22 498 641 50 29 720 3742 4000 77.69% 93.55% 72.68% 

29/07/22 472 647 50 23 720 3552 4000 72.95% 88.80% 64.78% 

01/08/22 465 645 50 25 720 3499 4000 72.09% 87.48% 63.06% 

02/08/22 460 647 50 23 720 3486 4000 71.10% 87.15% 61.96% 

03/08/22 470 647 50 23 720 3556 4000 72.64% 88.90% 64.58% 

04/08/22 514 638 50 32 720 3754 4000 80.56% 93.85% 75.61% 

05/08/22 447 645 50 25 720 3749 4000 69.30% 93.73% 64.95% 

PROMEDIO 73.18% 89.76% 65.69% 



35 
 

Desarrollo de la propuesta  

 
Con la aplicación de estudios de métodos se aumentó la producción utilizando los 

mismos equipos, personales o reduciendo actividades, con la finalidad de eliminar los 

factores que impactaron negativamente a la producción en el turno A, para ello fue 

necesario seguir los siguientes pasos: Selección de procedimiento a mejorar, registrar 

información referente a la tarea, examinar de manera objetiva, modelo nuevo 

implementado, implantación y controlar. 

 
Paso 1: Selección de procedimiento a mejorar 
 

En primer lugar, se seleccionó las actividades que se requiere mejorar, debido a que 

estaban generando pérdida de tiempo en el proceso de acabados, por lo que no se 

cumplían con las producciones programadas.  

 
Tabla 10: Selección de procedimiento a mejorar 

Proceso de acabado turno A 

 
Nro. Actividades 

Tiempo 
(min) 

 

1 Montaje de rollo 
27.86 

 

2 Recepción de sacos en paquetes  
75.55 

 

3 Revisión de sacos 
82.69 

 

4 Armado de pallets  
161.71 

 
Total 

347.81 

Fuente: Elaboración propia con la toma de datos de la empresa manufacturera. 

 

En la tabla 10, se seleccionó las actividades que generaban mayor tiempo de ejecución 

en el área de proceso de acabados (conversión) de los cuales fueron: montaje de rollo, 

recepción de sacos en paquetes, revisión de sacos y armado de pallets.  
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Paso 2: Registrar información referente a la tarea. 
 

En este punto se registró los datos acerca de las tareas del proceso de acabado en el 

área de conversión utilizando la herramienta de diagrama de actividades de proceso.  

 

Figura 9: Diagrama de actividades de proceso del turno A 

 

Fuente: Elaboración propia con la toma de datos de la empresa manufacturera. 

 
En el diagrama de operaciones se comprobó que existen dos tareas que no agregan 

valor al proceso de acabados, además se observó otras 2 actividades que generan 

pérdida de tiempo. También, se analizó que se contaba con un total de 13 actividades, 

que fueron 10 procesos y 3 inspecciones.  

 

EM = ∑ MaV / TM 

 

Porcentaje de estudio de movimientos = M. que agregan valor / total de movimientos 

                                                        EM = 11 / 13 

                                                        EM = 0.85 

 

Se generalizó que el 85% genera valor en el proceso de acabados y 15% no generan 

valor. 
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Paso 3: Examinar de manera objetiva 

 

En esta etapa se examinó los datos registrados de las actividades, por ende, se utilizó 

la técnica del interrogatorio sistemático con la finalidad de conocer en que consiste el 

motivo que se realiza. 

  
Tabla 11: Técnica del interrogatorio Sistemático actual del turno A 

Actividades ¿Qué se hace? ¿Por qué se hace? 

Montaje de rollo 

Se coloca el eje en el 

tuco del rollo y se sube 

al sujetador de rollos. 

Para que el rollo pueda 

girar e ir des 

embobinando sin 

problemas. 

Pase de manga por balanzin 

Se pasa la tela por cada 

rodillo del sistema de 

balancín. 

Para que el rollo tenga 

tensión al momento de 

des embobinar y la tela 

no se vaya a chorrear 

causando variación en el 

largo del saco. 

Regulación del equipo de corte 

Se usa una llave 

hexagonal para 

desajustar los pernos, 

nivelar a una sola altura 

la cuchilla luego se 

vuelve a realizar el 

ajuste. 

Para que el corte salga 

parejo y no quede el 

saco con la boca 

pegada. 

Verificación de lectura del sensor de corte 

Se desajusta el soporte 

del equipo para centrar 

el sensor en el lado que 

este impreso la taca. 

Para no tener problemas 

de variación en el largo 

del saco. 

Regulación de maquina cosedora 

Se regula la 

sincronización de la 

aguja con el garfio. 

Para evitar que haya 

fricción entre la aguja y 

el garfio, lo que puede 

ocasionar roturas de hilo   

Pasado de hilo en maquina cosedora 

Se inserta el hilo 

pasando por los guías 

hilos hasta llegar a la 

aguja. 

Para poder realizar la 

costura base del saco. 

Regulación de la regla 

Usando una lleve 

hexagonal se desajusta 

el perno sujetador de la 

regla para proceder a 

alinearla, luego 

nuevamente se ajusta.  

Para que el doblez de la 

costura sea parejo y 

evitar sacos en 

reproceso.  

Programación de parámetros de maquina 

Se ingresa las 

dimensiones del 

producto a trabajar, 

Para que quede 

configurado el producto 
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velocidad y puntadas en 

la pantalla. 

a trabajar según 

requerimiento. 

Verificación de rodillos de mesa transportadora 

Se prueba que todos los 

rodillos estén girando 

correctamente. 

Para evitar que se vayan 

a enredar los sacos. 

Arranque de maquina 

Presionar el botón de 

encendido de máquina y 

probar realizando el 

corte de 50 sacos. 

Para asegurar que todo 

este regulado y dar 

inicio a la producción. 

Recepción de sacos en paquetes  

Va retirando los sacos 

en paquetes de 50 

unidades que va 

saliendo de máquina. 

Porque luego los tiene 

que revisar. 

Revisión de sacos 

Coloca los sacos sobre 

la mesa, dobla los sacos 

hacia el lado derecho 

para revisarlos, luego 

dobla hacia el lado 

izquierdo para su 

revisión mientras va 

retirando los que 

presentan falla alguna. 

Los sacos revisados lo 

van colocando a un lado 

de la mesa.  

Para evitar que se vaya 

sacos con fallas al 

cliente. 

Armado de pallets 

Los sacos ya revisados y 

acumulados en la mesa, 

lo va colocando en 

pallets hasta llegar a 

completar la cantidad 

requerida. 

Para que los sacos 

puedan ser trasladados a 

la zona de empaque. 

Fuente: Elaboración propia con la toma de datos de la empresa manufacturera 

 
En la tabla 11, se examinó que todas las actividades cumplían un rol importante en el 

proceso, por lo que es necesario reducir los tiempos para mejorar la productividad de 

la manufacturera. 
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Tabla 12: Técnica del interrogatorio Sistemático ideal del turno A 

Actividades ¿Qué se hace? ¿Por qué se hace? 

Montaje de rollo 

Debe estar preparado el 

eje en el tuco del rollo 

antes de iniciar los 

procesos. 

Para ganar tiempo en las 

tareas ejecutadas y el 

rollo ya esté listo para 

girar e ir des 

embobinando sin 

problemas. 

Pase de manga por balanzin 

Se pasa la tela por cada 

rodillo del sistema de 

balancín bajo  

Para que el rollo tenga 

tensión al momento de 

des embobinar y haya 

deformes en el saco. 

Regulación del equipo de corte 

Se usa una llave 

hexagonal para 

desajustar los pernos, 

nivelar a una sola altura 

la cuchilla luego se 

vuelve a realizar el 

ajuste  

Para que el corte salga 

parejo y no quede el 

saco con la boca 

pegada. 

Verificación de lectura del sensor de corte 

Se desajusta el soporte 

del equipo para centrar 

el sensor en el lado que 

este impreso la taca. 

Para no tener problemas 

de variación en el largo 

del saco. 

Regulación de maquina cosedora 

Se regula la 

sincronización de la 

aguja con el garfio. 

Para evitar que haya 

fricción entre la aguja y 

el garfio, lo que puede 

ocasionar roturas de hilo   

Pasado de hilo en maquina cosedora 

Se inserta el hilo 

pasando por los guías 

hilos hasta llegar a la 

aguja. 

Para poder realizar la 

costura base del saco. 

Regulación de la regla 

Usando una lleve 

hexagonal se desajusta 

el perno sujetador de la 

regla para proceder a 

alinearla, luego 

nuevamente se ajusta.  

Para que el doblez de la 

costura sea parejo y 

evitar sacos en 

reproceso.  

Programación de parámetros de maquina 

Se ingresa las 

dimensiones del 

producto a trabajar, 

velocidad y puntadas en 

la pantalla. 

Para que quede 

configurado el producto 

a trabajar según 

requerimiento. 

Verificación de rodillos de mesa transportadora 

Se prueba que todos los 

rodillos estén girando 

correctamente. 

Para evitar que se vayan 

a enredar los sacos. 

Arranque de máquina 

Los supervisores se 

encargan de Presionar el 

botón de encendido de 

Para asegurar que todo 

este regulado y dar 
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máquina y probar 

realizando el corte de 50 

sacos. 

inicio a la producción 

de manera rápida 

Recepción de sacos en paquetes  

Se va retirando los sacos 

en paquetes de 50 

unidades que va 

saliendo de máquina y 

colocando en una zona 

exclusiva de acceso 

rápido  

Para que el encargado 

tenga facilidad de ubicar 

los sacos y no genere 

pérdida de tiempo.  

Revisión de sacos y armado de pallets 

Con el seguimiento de 

los supervisores, el 

operador recepciona los 

sacos y procede con la 

revisión, dobla los sacos 

hacia el lado derecho 

para revisarlos, luego 

dobla hacia el lado 

izquierdo para su 

revisión mientras va 

retirando los sacos 

defectuosos. Los sacos 

revisados en paquete de 

50 unidades se van 

colocando sobre un 

pallet.  

Para evitar que se vaya 

sacos con fallas al 

cliente y se vayan 

colocando en los pallets 

para ganar tiempo, los 

cuales serán 

direccionados a la zona 

de empaque  

Fuente: Elaboración propia con la toma de datos de la empresa manufacturera. 

 
Paso 4: Modelo nuevo implementado. 

  

En esta etapa se definió el nuevo método en las actividades para mejorar los tiempos 

y producción. 

 

• Capacitación a los trabajadores. 

• Mantenimiento general a las máquinas. 

• Habilitar zona exclusiva para la recepción. 

• Asignar un supervisor general del área que priorice las tareas. 
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 Paso 5: Implantación  

 

-Capacitación a los trabajadores 

 

En la empresa manufacturera antes no se realizaba capacitaciones a los trabajadores 

de cada área, lo cual esto conllevaba a que los colaboradores no cuenten con nuevas 

metodologías de trabajo para mejorar la productividad. Por ende, se estableció una 

capacitación teórica y práctica donde se mejoró el desempeño laboral, asimismo los 

directivos llegaron al acuerdo que las capacitaciones se desarrollarán de manera 

constante (mensualmente) para evaluar el desarrollo del trabajador. Se generó temas 

de salud ocupacional para que el trabajador prevenga de los riesgos que se pueden 

presentar en las actividades, asimismo, se realizó capacitación práctica de 

mantenimiento de las máquinas a todos los personales que intervienen en el proceso 

de acabados, ya que todos deben tener conocimiento y deben estar preparados para 

cualquier falla técnica. Además, se estableció un nuevo método a los trabajadores, 

donde se determinó que al finalizar el turno se debe dejar un rollo montado en cada 

máquina para el inicio del siguiente turno. 

 
Tabla 13: Capacitación 

Capacitación en el proceso de acabados 

Teórica  -Tema Salud Ocupacional 

-Tema herramientas que mejoran la productividad   

Práctica -Mantenimiento de las máquinas 

-Trabajo en equipo.  

-Implementación del nuevo modelo de trabajo 

Fuente: Elaboración propia. 
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Figura 10: Capacitación a los trabajadores. 

 

Fuente: Tomada de la empresa manufacturera. 

 

-Mantenimiento general a las máquinas. 

 
En la empresa manufacturera antes realizaba mantenimiento de las máquinas durante 

el proceso, lo cual generaba a perder tiempo en las actividades, por ende, ya 

obteniendo los trabajadores capacitados en el mantenimiento de las máquinas se 

asignaron personales por grupo para que asistieran los días domingos y realicen un 

mantenimiento general a las máquinas, con la finalidad de reducir paros técnicos no 

programados que ocasionaban pérdida de tiempo y producción. 
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Figura 11: Mantenimiento durante el proceso de ejecución de las máquinas (antes) 

 

                              Fuente: Tomada de la empresa manufacturera. 

 

Figura 12: Mantenimiento general día no laborable (después) 

 

                Fuente: Tomada de la empresa manufacturera. 
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-Habilitar zona exclusiva para la recepción 

 

En el proceso de acabados la actividad de recepción de sacos en paquete generaba 

una pérdida de tiempo alto, debido a que no se contaba con un espacio exclusivo 

porque se trabajaba de una manera desordenada donde los materiales eran colocados 

en cualquier parte del área, esto exigía al trabajador realizar algunos movimientos 

inútiles que establecían mayor tiempo, por tal motivo, se asignó un lugar exclusivo 

donde los sacos recepcionados fueron colocados cerca de la mano del trabajador que 

facilitó realizar la actividad, ya que gana tiempo y encuentra los sacos en el mismo 

lugar. 

 

Figura 13: Zona exclusiva de recepción 

 

                            Antes                                                         Después  

 

Fuente: Tomada de la empresa manufacturera. 
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-Asignación de supervisor general del área que priorice las tareas 

 

En el proceso de acabado antes no se contaba con un personal dedicado a la 

supervisión de todas las tareas, por lo que esto hacía perder tiempo debido a que los 

colaboradores realizan otros movimientos y no eran controlados, por lo tanto, se asignó 

un supervisor que esté encargado de cumplir todas las actividades y mejorar los 

tiempos, haciendo seguimiento de cada actividad que realizaban los trabajadores 

logrando a tener mayor eficiencia y eficacia. Asimismo, se encargó en el apoyo de la 

actividad de revisión de los sacos, antes de establecer la actividad de armado, lo que 

brindó mayor garantía, seguridad y sobre todo se redujo el tiempo para dar más 

producción, también supervisar y controlar el tiempo en la actividad de armado de 

pallets. 

 

Figura 14: Sin supervisor en las actividades (antes) 

 

Fuente: Tomada de la empresa manufacturera. 
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Figura 15: Supervisor general en las actividades (después) 

 

Fuente: Tomada de la empresa manufacturera. 

 

Paso 6: Controlar  

 

Se realizó la supervisión constante por el nuevo personal asignado en el área de 

conversión de proceso acabado para cumplir con las tareas en un menor tiempo, ya 

que tiene q estar pendiente en que las tareas se mejoren y se solucionen de inmediato 

las dificultades o errores que se presenten en el proceso de acabados. Además, para 

mantener el nuevo método de trabajo se realizaba capacitaciones mensualmente.  
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Figura 16: Capacitación después de la aplicación del nuevo método de trabajo 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Tomada de la empresa manufacturera. 

 

Después de la mejora  
 

La empresa manufacturera en el proceso de acabados, contó con 12 actividades: 

 
▪ Actividad 1: Montaje de rollo 

▪ Actividad 2: Pase de manga por balanzin 

▪ Actividad 3: Regulación del equipo de corte 

▪ Actividad 4: Verificación de lectura del sensor de corte 

▪ Actividad 5: Regulación de maquina cosedora 

▪ Actividad 6: Pasado de hilo en maquina cosedora 

▪ Actividad 7: Regulación de la regla 

▪ Actividad 8: Programación de parámetros de maquina 

▪ Actividad 9: Verificación de rodillos de mesa transportadora 

▪ Actividad 10: Arranque de maquina 

▪ Actividad 11: Recepción de sacos en paquetes  

▪ Actividad 12: Revisión de sacos y armado de pallets  
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Tabla 14: Diagrama de Operaciones de Procesos después de la mejora (turno A) 

 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE 
PROCESOS (DOP) 

 

EMPRRESA: Manufacturera                        FECHA:         01/09/2022 
 

ÁREA: Producción/ 
Conversión 

  

ELABORADO POR:  Diaz, José y Torres, Milko 

PROCESO Proceso de acabado 
 

  

Símbolo  Número  

 9 

 2 

 1 

Total 12 

 
 
 

 
 

 
 
 
 

 

 
Ingreso de materia prima a las 
máquinas  

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
1 

 
 
 

 
   

 

 
 

 
 

 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
Montar rollo 

 
 

 
Pasar manga por balanzin 

 

 
 
Regular equipo de corte 

 
 
 

  Verificar lectura del sensor de corte 

 

 

Regular máquina cosedora 
 
 

      Pasar hilo en máquina cosedora 

 

 

     Regular regla 

 

 

Programar parámetros de máquina 

 

Verificar rodillos de mesa 
transportadora   

 

 

Arrancar máquina 

 

 

Recepción de sacos de paquete 

 

 

Revisión de sacos y armado 

De pallets 

 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

12 

11 

Fuente: Elaboración propia con la toma de datos de la empresa manufacturera. 
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Tabla 15: Diagrama de Operaciones de Procesos sin mejora (turno B-postest) 

 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE 
PROCESOS (DOP) 

 

EMPRRESA: MANUFACTURERA                        FECHA:         01/09/2022 
 

ÁREA: 
 

Producción/ Conversión 
  

Elaborado por:  Diaz, José y Torres, Milko 

PROCESO Proceso de acabado 

 
 

Símbolo  Numero  

 
 

10 

 
 

3 

 

Total 
 

13 

 
 
 

 
 

 
 
 
 

 

 
Ingreso de materia prima a las 
máquinas  

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
1 

 
 
 

 
   

 

 
 

 
 

 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
Montar rollo 

 
 

 
Pasar manga por balanzin 

 

 
 
Regular equipo de corte 

 
 
 

  Verificar lectura del sensor de corte 

 

 

Regular máquina cosedora 
 
 

      Pasar hilo en máquina cosedora 

 

 

     Regular regla 

 

 

Programar parámetros de máquina 

 

Verificar rodillos de mesa 
transportadora   

 

Arrancar máquina 

 

 

Recepción de sacos de paquete 

 

 

Revisión de sacos  

 
 

Armar pallets 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

12 

13 

11 

Fuente: Elaboración propia con la toma de datos de la empresa manufacturera. 
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Tabla 16: Diagrama de Análisis de Actividades del Proceso después de la mejora (Turno A) 

Empresa

Área

Hoja

Fecha

Tiempo

min SI NO

1 24 x

2 23 x

3 13 x

4 15 x

5 12 x

6 19 x

7 6 x

8 17 x

9 19 x

10 15 x

11 78 x

12 250 x

9 2 1 - - 491.06 11 1TOTAL

Proceso de 

acabado

Proceso Proceso de acabado

Programar parámetros de máquina

Verificar rodillos de mesa transportadora

Arrancar máquina

Recepcionar sacos en paquete

Revisión de sacos y armado de pallets

Regular regla

Regular equipo de corte

Verificar la lectura de sensor de corte

Regular máquina cosedora

Pasar hilo en máquina cosedora

15/10/2022

Valor

Montar rollo

Pasar manga por balanzin

PROCESO Nro. ACTIVIDAD
Simbología

TIEMPO 491.06 min

ALMACENAMIENTO -

INSPECCIÓN/OPERACIÓN 1

Diagrama de analisis de proceso (DAP)

TIPO SÍMBOLO

MANUFACTURERA OPERACIÓN 9

Producción / conversión INSPECCIÓN 2

1 de 2 TRANSPORTE -

DEMORA -

 

Fuente: Elaboración propia con la toma de datos de la empresa manufacturera. 
 

En el diagrama de operaciones del turno A después de la mejora, se optimizó a 12 actividades, de las cuales 9 

(operaciones), 2 (inspección) y 1 (inspección y operación), asimismo se analizó que solo una tarea no agrega valor. 

 

EM = ∑ MaV / TM 

Porcentaje de estudio de movimientos = M. que agregan valor / total de movimientos 

EM = 11 / 12 = 92% 

Se generaliza que el 92% genera valor en el proceso de acabados y 8% no generan valor,  
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Tabla 17: Diagrama de Análisis de Actividades del Proceso sin mejora (Turno B - Postest). 

Empresa

Área

Hoja

Proceso

Fecha

Tiempo

min SI NO

1 26 x

2 23 x

3 11 x

4 15 x

5 9 x

6 17 x

7 5 x

8 15 x

9 16 x

10 14 x

11 73 x

12 82 x

13 160 x

10 3 - - - 464.64 11 2

2 de 2 TRANSPORTE -

Proceso de acabado DEMORA -

MANUFACTURERA OPERACIÓN 10

Producción / conversión INSPECCIÓN 3

Diagrama de analisis de proceso (DAP)

TIPO SÍMBOLO

15/10/2022 ALMACENAMIENTO -

Valor
PROCESO Nro. ACTIVIDAD

Simbología

TIEMPO 465.64 MIN

TOTAL

Armado de Pallets

Proceso de 

acabado
Programar parámetros de máquina

Verificar rodillos de mesa transportadora

Arrancar máquina

Recepcionar sacos en paquete

Revisión de sacos

Regular regla

Regular equipo de corte

Verificar la lectura de sensor de corte

Regular máquina cosedora

Pasar hilo en máquina cosedora

Montar rollo

Pasar manga por balanzin

 

Fuente: Elaboración propia con la toma de datos de la empresa manufacturera. 

 

En el diagrama de operaciones del turno B postest sin la mejora, se tuvo 13 actividades, de las cuales 10 (operaciones) 

y 3 (inspección), asimismo se analizó que dos tareas no agregan valor. 

 

EM = ∑ MaV / TM 

Porcentaje de estudio de movimientos = M. que agregan valor / total de movimientos 

EM = 11 / 13 = 85% 
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Figura 17: Postest estudio de método Turno A 

 

Fuente: Elaboración propia con la toma de datos de la empresa manufacturera. 
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Tiempo estándar después de la aplicación de la mejora: 

 

Ts = Tn (1+ S) 

Ts: Tiempo Estándar  

Tn: Tiempo Normal  

S: Suplementos 

 

Tabla 18: Tiempo estándar después de la mejora turno A 

Actividades valoración Promedio Tiempo normal Suplementos Estándar 

Montaje de rollo 100.00% 24.46 24.46 3.67 28.13 

Pase de manga por balanzin 100.00% 22.63 22.63 3.39 26.02 

Regulación del equipo de corte 75.00% 13.39 10.04 1.51 11.55 

Verificación de lectura del sensor de corte 100.00% 15.07 15.07 2.26 17.33 

Regulación de maquina cosedora 75.00% 11.86 8.89 1.33 10.23 

Pasado de hilo en maquina cosedora 125.00% 19.25 24.06 3.61 27.67 

Regulación de la regla 125.00% 5.82 7.28 1.09 8.37 

Programación de parámetros de maquina 75.00% 17.49 13.12 1.97 15.08 

Verificación de rodillos de mesa transportadora 75.00% 18.59 13.94 2.09 16.04 

Arranque de maquina 100.00% 14.75 14.75 2.21 16.96 

Recepción de sacos en paquete 100.00% 77.79 77.79 11.67 89.45 

Revisión de sacos y armado de pallets 125.00% 249.96 312.46 46.87 359.32 

Suplemento 15% Tiempo de ciclo estándar 626.16 

Fuente: Elaboración propia modelado en MSc. Angel Valladares (ingeniería de método) 
 

 
En la tabla 18, se observó el tiempo total de estándar del proceso de acabado del turno 

A, siendo de 629.16 min el tiempo determinado que los trabajadores calificados y 

entrenados deben realizar en el proceso. 
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Figura 18: Postest sin mejora - estudio de método Turno B 

 
 
Fuente: Elaboración propia con la toma de datos de la empresa manufacturera. 
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Tiempo estándar postest del turno B sin aplicación de la mejora 

 

Ts = Tn (1+ S) 

Ts: Tiempo Estándar  

Tn: Tiempo Normal  

S: Suplementos 

 

Tabla 19: Tiempo estándar postest del turno B sin aplicar mejora 

  ACTIVIDADES Valoración Promedio 
Tiempo 
normal Suplementos Estándar 

Montaje de rollo 75% 21.67 19.18 2.49 22.46 

Pase de manga por balanzin 100% 25.75 22.79 2.96 25.91 

Regulación del equipo de corte 75% 8.96 7.93 1.03 9.26 

Verificación de lectura del sensor de corte 100% 16.79 14.86 1.93 17.47 

Regulación de maquina cosedora 75% 7.32 6.48 0.84 7.87 

Pasado de hilo en maquina cosedora 125% 24.41 21.60 2.81 25.17 

Regulación de la regla 125% 7.16 6.34 0.82 7.72 

Programación de parámetros de maquina 75% 12.80 11.33 1.47 13.14 

Verificación de rodillos de mesa transportadora 75% 13.84 12.25 1.59 14.30 

Arranque de maquina 75% 11.53 10.21 1.33 11.71 

Recepción de sacos en paquetes  100% 82.25 72.79 9.46 84.27 

Revisión de sacos 125% 115.47 102.19 13.28 115.88 

Armado de pallets 125% 226.40 200.36 26.05 226.00 

Suplementos 13% Tiempo de ciclo estándar 574.36 

Fuente: Elaboración propia modelado en MSc. Ángel Valladares (ingeniería de método)  

 

En la tabla 19, se analizó el tiempo total de estándar del proceso de acabado del turno 

B sin aplicar mejora, siendo el 574.36 min el tiempo determinado que los trabajadores 

realizan en el proceso. 
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Tabla 20: Productividad después de la mejora (turno A) 

DÍAS 

Tiempo 
Utilizado 

Tiempo 
Asignado Refrigerio Mante. 

Tiempo 
Total 
(MIN) 

Cantidades 
Producidas 

Cantidades 
Programadas 

EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD 

(MIN) (MIN) 

01/09/22 500 636 50 34 720 3742 4000 78.57% 93.55% 73.50% 

04/09/22 477 640 50 30 720 3820 4000 74.59% 95.50% 71.24% 

05/09/22 503 638 50 32 720 3746 4000 78.84% 93.65% 73.83% 

06/09/22 477 641 50 29 720 3762 4000 74.41% 94.05% 69.99% 

08/09/22 479 643 50 27 720 3740 4000 74.49% 93.50% 69.65% 

09/09/22 480 643 50 27 720 3761 4000 74.65% 94.03% 70.19% 

12/09/22 496 639 50 31 720 3813 4000 77.62% 95.33% 73.99% 

13/09/22 479 642 50 28 720 3706 4000 74.61% 92.65% 69.13% 

14/09/22 476 641 50 29 720 3700 4000 74.26% 92.50% 68.69% 

15/09/22 470 642 50 28 720 3745 4000 73.21% 93.63% 68.54% 

16/09/22 496 638 50 32 720 3709 4000 77.74% 92.73% 72.09% 

19/09/22 473 644 50 26 720 3831 4000 73.45% 95.78% 70.34% 

20/09/22 499 636 50 34 720 3759 4000 78.46% 93.98% 73.73% 

21/09/22 473 642 50 28 720 3750 4000 73.68% 93.75% 69.07% 

23/09/22 508 636 50 34 720 3749 4000 79.87% 93.73% 74.86% 

26/09/22 475 643 50 27 720 3725 4000 73.87% 93.13% 68.79% 

28/09/22 481 639 50 31 720 3804 4000 75.27% 95.10% 71.59% 

29/09/22 478 640 50 30 720 3720 4000 74.69% 93.00% 69.46% 

30/09/22 505 637 50 33 720 3783 4000 79.28% 94.58% 74.98% 

03/10/22 475 642 50 28 720 3745 4000 73.99% 93.63% 69.27% 

04/10/22 479 641 50 29 720 3756 4000 74.73% 93.90% 70.17% 

05/10/22 488 638 50 32 720 3817 4000 76.49% 95.43% 72.99% 

06/10/22 501 639 50 31 720 3801 4000 78.36% 95.03% 74.46% 

07/10/22 521 642 50 28 720 3707 4000 81.15% 92.68% 75.21% 

10/10/22 511 636 50 34 720 3848 4000 80.35% 96.20% 77.29% 

11/10/22 508 640 50 30 720 3789 4000 79.38% 94.73% 75.19% 

12/10/22 520 639 50 31 720 3798 4000 81.38% 94.95% 77.27% 

13/10/22 522 640 50 30 720 3805 4000 81.56% 95.13% 77.59% 

PROMEDIO 76.75% 94.13% 72.25% 
 

Fuente: Elaboración propia con el registro de producción de la empresa manufacturera 
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Tabla 21: Productividad postest del turno B sin aplicar mejora 

DÍAS 

Tiempo 
Utilizado 

Tiempo 
Asignado Refrigerio Mante. 

Tiempo 
Total 
(MIN) 

Cantidades 
Producidas 

Cantidades 
Programadas 

EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD 

(MIN) (MIN) 

01/09/22 418 647 50 23 720 3307 4000 64.61% 82.68% 53.41% 

04/09/22 479 647 50 23 720 3590 4000 73.96% 89.75% 66.38% 

05/09/22 461 643 50 27 720 3550 4000 71.70% 88.75% 63.63% 

06/09/22 475 646 50 24 720 3512 4000 73.53% 87.80% 64.56% 

08/09/22 434 646 50 24 720 3534 4000 67.18% 88.35% 59.36% 

09/09/22 463 648 50 22 720 3480 4000 71.45% 87.00% 62.16% 

12/09/22 474 644 50 26 720 3661 4000 73.60% 91.53% 67.36% 

13/09/22 457 645 50 25 720 3420 4000 70.85% 85.50% 60.58% 

14/09/22 466 642 50 28 720 3529 4000 72.59% 88.23% 64.04% 

15/09/22 464 646 50 24 720 3510 4000 71.83% 87.75% 63.03% 

16/09/22 457 647 50 23 720 3565 4000 70.63% 89.13% 62.95% 

19/09/22 476 645 50 25 720 3651 4000 73.80% 91.28% 67.36% 

20/09/22 459 648 50 22 720 3522 4000 70.83% 88.05% 62.37% 

21/09/22 466 647 50 23 720 3500 4000 72.02% 87.50% 63.02% 

23/09/22 464 646 50 24 720 3509 4000 71.83% 87.73% 63.01% 

26/09/22 469 645 50 25 720 3510 4000 72.71% 87.75% 63.81% 

28/09/22 465 646 50 24 720 3666 4000 71.98% 91.65% 65.97% 

29/09/22 472 647 50 23 720 3540 4000 72.95% 88.50% 64.56% 

30/09/22 465 645 50 25 720 3506 4000 72.09% 87.65% 63.19% 

03/10/22 460 647 50 23 720 3661 4000 71.10% 91.53% 65.07% 

04/10/22 470 647 50 23 720 3562 4000 72.64% 89.05% 64.69% 

05/10/22 447 645 50 25 720 3642 4000 69.30% 91.05% 63.10% 

06/10/22 462 648 50 22 720 3545 4000 71.30% 88.63% 63.19% 

07/10/22 482 646 50 24 720 3551 4000 74.61% 88.78% 66.24% 

10/10/22 480 649 50 21 720 3535 4000 73.96% 88.38% 65.36% 

11/10/22 463 647 50 23 720 3541 4000 71.56% 88.53% 63.35% 

12/10/22 481 648 50 22 720 3528 4000 74.15% 88.20% 65.40% 

13/10/22 482 647 50 23 720 3544 4000 74.50% 88.60% 66.00% 

PROMEDIO 71.90% 88.55% 63.67% 

Fuente: Elaboración propia con el registro de producción de la empresa manufacturera 
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Tabla 22: Cuadro comparativo de la variable experimentada (Productividad)  

 Fuente: Elaboración propia con los datos obtenidos de la empresa manufacturera 

 

Figura 19: Barra comparativa de variable experimentada (Productividad) 

 

Fuente: Elaboración propia con los datos obtenidos de la empresa manufacturera 

 

Tabla 23: Presupuesto de la aplicación de mejora 

Presupuesto para la implementación de la mejora 

Detalle Cant. Costo Total 

Piezas para las máquinas 3 S/1,320.20 S/3,960.60 

Aceites para las máquinas 3 S/730.50 S/2,191.50 

Materiales para capacitación 2 S/45.00 S/90.00 

Fichas de control 28 S/0.50 S/14.00 

Otros   S/50.00 
Total S/6,306.10 

Costo total de la implementación 

Implementador S/1,250.00 

Materiales S/6,306.10 

Total S/7,556.10 

Fuente: Elaboración propia con los datos obtenidos de la empresa manufacturera 

73,18% 71,90% 75,60% 76,75%

89,76% 88,55% 88,54%
94,13%

65,69% 63,67% 66,94%
72,25%

0,00%

10,00%

20,00%

30,00%

40,00%

50,00%

60,00%

70,00%

80,00%

90,00%

100,00%

Pretest turno B
(CONTROL)

Postest turno B
(CONTROL)

Pretest Turno A Postest turno A

BARRA COMPARATIVA (PRODUCTIVIDAD)

Eficiencia Eficacia Productividad

Variable/Grupo Pretest turno B 

(CONTROL) 

Postest turno B 

(CONTROL) 

Pretest Turno A Postest turno A 

Eficiencia 73.18% 71.90% 75.60% 76.75% 

Eficacia 89.76% 88.55% 88.54% 94.13% 

Productividad  65.69% 63.67% 66.94% 72.25% 
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Tabla 24: Producción en soles grupo B (sin mejora)   

Días 
Producción 

real 
Precio por 
unidad (S/) Total (S/) 

Producción 
esperada 

Precio por 
unidad (S/) Total (S/) 

Ingresos 
(Pérdida) 

1/09/2022 3307 1.60 S/5,291.20 4000 1.60 S/6,400.00 S/1,108.80 
4/09/2022 3590 1.60 S/5,744.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/656.00 
5/09/2022 3550 1.60 S/5,680.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/720.00 
6/09/2022 3512 1.60 S/5,619.20 4000 1.60 S/6,400.00 S/780.80 
8/09/2022 3534 1.60 S/5,654.40 4000 1.60 S/6,400.00 S/745.60 
9/09/2022 3480 1.60 S/5,568.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/832.00 
12/09/2022 3661 1.60 S/5,857.60 4000 1.60 S/6,400.00 S/542.40 
13/09/2022 3420 1.60 S/5,472.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/928.00 
14/09/2022 3529 1.60 S/5,646.40 4000 1.60 S/6,400.00 S/753.60 
15/09/2022 3510 1.60 S/5,616.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/784.00 
16/09/2022 3565 1.60 S/5,704.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/696.00 
19/09/2022 3651 1.60 S/5,841.60 4000 1.60 S/6,400.00 S/558.40 
20/09/2022 3522 1.60 S/5,635.20 4000 1.60 S/6,400.00 S/764.80 
21/09/2022 3500 1.60 S/5,600.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/800.00 
23/09/2022 3509 1.60 S/5,614.40 4000 1.60 S/6,400.00 S/785.60 
26/09/2022 3510 1.60 S/5,616.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/784.00 
28/09/2022 3666 1.60 S/5,865.60 4000 1.60 S/6,400.00 S/534.40 
29/09/2022 3540 1.60 S/5,664.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/736.00 
30/09/2022 3506 1.60 S/5,609.60 4000 1.60 S/6,400.00 S/790.40 
3/10/2022 3661 1.60 S/5,857.60 4000 1.60 S/6,400.00 S/542.40 
4/10/2022 3562 1.60 S/5,699.20 4000 1.60 S/6,400.00 S/700.80 
5/10/2022 3642 1.60 S/5,827.20 4000 1.60 S/6,400.00 S/572.80 
6/10/2022 3545 1.60 S/5,672.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/728.00 
7/10/2022 3551 1.60 S/5,681.60 4000 1.60 S/6,400.00 S/718.40 
10/10/2022 3535 1.60 S/5,656.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/744.00 
11/10/2022 3541 1.60 S/5,665.60 4000 1.60 S/6,400.00 S/734.40 
12/10/2022 3528 1.60 S/5,644.80 4000 1.60 S/6,400.00 S/755.20 
13/10/2022 3544 1.60 S/5,670.40 4000 1.60 S/6,400.00 S/729.60 

TOTAL S/20,526.40 

Fuente: Elaboración propia con los datos obtenidos de la empresa manufacturera 

 
En el grupo B sin mejora se tuvo un total de pérdida de producción de S/20 526.40, ya 

que no se logró llegar al objetivo de la producción esperada. 
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Tabla 25: Producción en soles grupo A (mejora)   

Días 
Producción 

real 
Precio por 
unidad (S/) Total (S/) 

Producción 
esperada 

Precio por 
unidad (S/) Total (S/) 

Ingresos 
(Pérdida) 

1/09/2022 3742 1.60 S/5,987.20 4000 1.60 S/6,400.00 S/412.80 

4/09/2022 3820 1.60 S/6,112.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/288.00 

5/09/2022 3746 1.60 S/5,993.60 4000 1.60 S/6,400.00 S/406.40 

6/09/2022 3762 1.60 S/6,019.20 4000 1.60 S/6,400.00 S/380.80 

8/09/2022 3740 1.60 S/5,984.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/416.00 

9/09/2022 3761 1.60 S/6,017.60 4000 1.60 S/6,400.00 S/382.40 

12/09/2022 3813 1.60 S/6,100.80 4000 1.60 S/6,400.00 S/299.20 

13/09/2022 3706 1.60 S/5,929.60 4000 1.60 S/6,400.00 S/470.40 

14/09/2022 3700 1.60 S/5,920.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/480.00 

15/09/2022 3745 1.60 S/5,992.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/408.00 

16/09/2022 3709 1.60 S/5,934.40 4000 1.60 S/6,400.00 S/465.60 

19/09/2022 3831 1.60 S/6,129.60 4000 1.60 S/6,400.00 S/270.40 

20/09/2022 3759 1.60 S/6,014.40 4000 1.60 S/6,400.00 S/385.60 

21/09/2022 3750 1.60 S/6,000.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/400.00 

23/09/2022 3749 1.60 S/5,998.40 4000 1.60 S/6,400.00 S/401.60 

26/09/2022 3725 1.60 S/5,960.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/440.00 

28/09/2022 3804 1.60 S/6,086.40 4000 1.60 S/6,400.00 S/313.60 

29/09/2022 3720 1.60 S/5,952.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/448.00 

30/09/2022 3783 1.60 S/6,052.80 4000 1.60 S/6,400.00 S/347.20 

3/10/2022 3745 1.60 S/5,992.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/408.00 

4/10/2022 3756 1.60 S/6,009.60 4000 1.60 S/6,400.00 S/390.40 

5/10/2022 3817 1.60 S/6,107.20 4000 1.60 S/6,400.00 S/292.80 

6/10/2022 3801 1.60 S/6,081.60 4000 1.60 S/6,400.00 S/318.40 

7/10/2022 3707 1.60 S/5,931.20 4000 1.60 S/6,400.00 S/468.80 

10/10/2022 3848 1.60 S/6,156.80 4000 1.60 S/6,400.00 S/243.20 

11/10/2022 3789 1.60 S/6,062.40 4000 1.60 S/6,400.00 S/337.60 

12/10/2022 3798 1.60 S/6,076.80 4000 1.60 S/6,400.00 S/323.20 

13/10/2022 3805 1.60 S/6,088.00 4000 1.60 S/6,400.00 S/312.00 

TOTAL S/10,510.40 

Fuente: Elaboración propia con los datos obtenidos de la empresa manufacturera 

 
En el grupo A con mejora se tuvo un total de pérdida de S/10 510.40, siendo inferior 

al grupo B, de tal manera con la aplicación se disminuyó las pérdidas. 

 
 
 
 
 



61 
 

Tabla 26: Diferencia de pérdida, en dinero 

Grupo Pérdida (S/) 

Grupo A (Mejora) 
S/10,510.40 

Grupo B (Control) 
S/20,526.40 

 Diferencia S/10,016.00 

Fuente: Elaboración propia con los datos obtenidos de la empresa manufacturera 

 
Tabla 27:Análisis del beneficio costo del proyecto 

 Análisis beneficio costo 

Beneficio S/10,016.00 

Costo S/7,556.10 

  

  Beneficio / Costo Por cada sol invertido el proyecto genera un beneficio de S/1,33 

soles. B/C 1.33 

  Costo / Beneficio 
El costo de (inversión) representa un 75% del beneficio. 

C/B 0.75 

Fuente: Elaboración propia con los datos obtenidos de la empresa manufacturera 

 
Tabla 28: Van -Tir del Proyecto  

 
Fuente: Elaboración propia con los datos obtenidos de la empresa manufacturera 

 
En el análisis se detalló que el proyecto es altamente rentable con una tasa de 

retorno de 120%. 

 
 

0 1 2 3

INGRESO S/. 10.016,00 S/. 10.016,00 S/. 10.016,00

INVERSIÓ

N
S/. -7.555,60

TASA 0.10

VAN S/17,352.71

TIR 120%

Van de Proyecto

S/. -7.555,60

MES

TOTAL S/. 10.016,00S/. 10.016,00S/. 10.016,00
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3.6   Método de análisis de datos 

 
El análisis descriptivo detalla las tendencias claves y explica la medición de los datos 

recolectados mediante tablas y figuras (Ochoa y Yunkor 2020). Por ello, el estudio 

describió los datos procesados mediante las frecuencias de tablas y figuras para el 

análisis de los resultados.  

 

El análisis inferencial genera el cálculo de los elementos y extrae conclusiones de las 

predicciones del comportamiento de las variables (Ramírez y Polack, 2020). En la 

presente investigación, se empleó la estadística de Shapiro wilk para determinar la 

prueba de normalidad de la productividad, eficiencia y eficacia, dado a que la muestra 

fue de menor cantidad. Para la validación de las hipótesis, respecto a la productividad, 

eficiencia y eficacia, se usó el estadígrafo de wilcoxon porque la prueba de normalidad 

fue no paramétrica. 

 

3.7   Aspectos éticos 

 
Los aspectos éticos es una rama de ética que se ocupa de la moralidad, también 

proporciona principios de conducta ética que deben observarse en el campo científico 

(Salazar et al., 2018). Por tal motivo, la investigación fue fundamentada en 4 principios 

éticos: En la autonomía, porque se tuvo respeto a los integrantes de la empresa que 

participaron a su voluntad. Asimismo, en la beneficencia, porque la investigación 

aportó solución al problema de la productividad, asimismo, se contó con antecedentes 

de respaldo. Además, se aplicó el principio de no maleficencia, ya que no se excluyó 

la forma de actuar de los involucrados en la investigación. Por último, la ética de la 

justicia, dado que la información recopilada fue solo para fines académicos y no para 

ningún otro beneficio específico. 
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IV. RESULTADOS  

 

Análisis descriptivos 
 
-Eficiencia (Postest B Control - postest A) 
 
En el proceso de acabados de la empresa manufacturera evaluado en los 28 días, se 

analizó que los trabajadores del grupo B (sin mejora) mostraron una eficiencia de 

71.90% y en el grupo A (con mejora) se tuvo una eficiencia de 76.75%, por ende, entre 

los dos grupos hay una diferencia de 5 puntos porcentuales. 

 
Figura 20: Eficiencia (Postest B Control - postest A) 

 
Fuente: Elaboración propia con los datos obtenidos de la empresa manufacturera 

 
 
-Eficacia (Postest B Control - postest A) 
 
En la eficacia del proceso de acabados de la empresa manufacturera durante 28 días, 

el grupo B (sin mejora) tuvieron una eficacia de 88.55% y en el grupo A (con mejora) 

tuvieron una eficacia de 94.13%, por lo tanto, entre los dos grupos hubo una diferencia 

de 6 puntos porcentuales. 
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Figura 21: Eficacia (Postest B Control - postest A) 

 
Fuente: Elaboración propia con los datos obtenidos de la empresa manufacturera 

 
 

-Productividad (Postest B Control - postest A) 
 
La empresa manufacturera en el proceso de acabados, evaluado en 28 días, el grupo 

B (sin mejora) presentó una productividad de 63.67% y el grupo A (con mejora) generó 

una productividad de 72.25%, de tal manera se comprobó que hay una diferencia de 

9 puntos porcentuales.   

 

Figura 22: Productividad (Postest B Control - postest A) 

 
Fuente: Elaboración propia con los datos obtenidos de la empresa manufacturera 
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-Método de estudios  
 
En el estudio de tiempo del proceso de acabados de la empresa manufacturera, el 

grupo B (sin mejora) generó un total de 574. 36 min siendo el tiempo determinado que 

los trabajadores realizan en el proceso, y en el caso del grupo A (con mejora) generó 

un total de 626. 16 min, en tal sentido se comprobó que el grupo A tuvo una ventaja 

de 51.80 min frente al grupo B. Por otro lado, en el estudio de movimientos, el grupo 

B (sin mejora) estableció en las actividades un 85% de movimientos eficientes y el 

grupo A (con mejora) generó en las actividades un 92% de movimientos eficientes.  

 

Tabla 29: Estudio de tiempo y movimiento 

Estudio de métodos  POSTEST B CONTROL POSTEST A 

Estudio de tiempo 574.36 626.16 

Estudio de movimiento 85% 92% 

Fuente: Elaboración propia con los datos obtenidos de la empresa manufacturera 
 
 
 

Figura 23: Estudio de tiempo y movimiento 

 
Fuente: Elaboración propia con los datos obtenidos de la empresa manufacturera 
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Análisis inferencial 
 
En el análisis inferencial se estimó los parámetros mediante estadígrafos que probaron 

las predicciones de la hipótesis planteada. 

 

Prueba de normalidad: 
 

Si ρ valor ≥ 0.05 la distribución es paramétrica.  

Si ρ valor < 0.05 la distribución es no paramétrica.  

 

Regla de decisión: 

Ho: ρ valor ≥ 0.05 se acepta la hipótesis nula. 

Ha: ρ valor < 0.05 se rechaza la hipótesis nula. 

 
Tabla 30: Prueba de normalidad de la eficiencia  

 

Prueba de normalidad 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

POS_EFICIENCIA(B) 

CONTROL  

,172 28 ,033 ,856 28 ,001 

POS_EFICIENCIA(A) 

CON MEJORA 

,233 28 ,000 ,889 28 ,006 

Fuente: Estadística SPSS V. 26 
 

Para la prueba de normalidad de la eficiencia se analizó en el estadígrafo de Shapiro 

Wilk porque la muestra fue de cantidades menores a 50, en el cual se obtuvo una 

significancia menor a 0.05, siendo una distribución no paramétrica, por lo tanto, para 

comprobar la hipótesis de la investigación se usó la estadística de Wilcoxon. 

 
Prueba de hipótesis especifica 1: 

 

Hi: El estudio de métodos mejora la eficiencia en el proceso de acabados en una 

empresa manufacturera, Lima 2022. 

Ho: El estudio de métodos no mejora la eficiencia en el proceso de acabados en una 

empresa manufacturera, Lima 2022. 
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Tabla 31: Prueba wilcoxon eficiencia 

Estadísticos de prueba 

POS_ Grupo A 

 POS_ Grupo B control  

Z -4,600b 

Sig. 

asintótica(bilateral) 

,000 

Fuente: Estadística SPSS V. 26 

 

En la prueba wilcoxon se obtuvo un sig. (bilateral) de 0.000 < a 0.05, según la regla de 

decisión, se rechazó la hipótesis nula. Por lo tanto, el estudio de métodos mejoró la 

eficiencia en el proceso de acabados en una empresa manufacturera, Lima 2022. 

 
 
Tabla 32: Prueba de normalidad de la eficacia   

 

Prueba de normalidad 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

POS_EFICACIA 

(B)_CONTROL 

,181 28 ,020 ,881 28 ,004 

POS_EFICACIA (A) CON 

MEJORA  

,140 28 ,172 ,955 28 ,271 

Fuente: Estadística SPSS V. 26 
 

Para detallar la prueba de normalidad de la eficacia se usó el estadígrafo de Shapiro 

Wilk porque la muestra fue de cantidades menores a 50, de tal manera, se obtuvo una 

significancia menor a 0.05, siendo una distribución no paramétrica, por ende, para 

comprobar la hipótesis de la investigación se usó la estadística de Wilcoxon. 
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Prueba de hipótesis especifica 2: 

 

Hi: El estudio de métodos mejora la eficacia en el proceso de acabados en una 

empresa manufacturera, Lima 2022. 

 

Ho: El estudio de métodos no mejora la eficacia en el proceso de acabados en una 

empresa manufacturera, Lima 2022. 

 
Tabla 33: Prueba wilcoxon eficacia 

 

Estadísticos de prueba 

POS_ Grupo A 

POS_ Grupo B Control 

Z -4,623b 

Sig. asintótica(bilateral) ,000 

Fuente: Estadística SPSS V. 26 
 
 
En la prueba wilcoxon de la eficacia se obtuvo un sig. (bilateral) de 0.000 < a 0.05, 

según la regla de decisión, se rechazó la hipótesis nula. De tal manera, el estudio de 

métodos mejoró la eficacia en el proceso de acabados en una empresa manufacturera, 

Lima 2022. 

 

Tabla 34: Prueba de normalidad de la productividad. 

 

Prueba de normalidad 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

POS_PRODUCTIVIDAD 

(B)_CONTROL 

,216 28 ,002 ,832 28 ,000 

POS_PRODUCTIVIDAD 

(A) CON MEJORA 

,174 28 ,030 ,914 28 ,025 

Fuente: Estadística SPSS V. 26 

 

En la prueba de normalidad de la productividad se usó el estadígrafo de Shapiro Wilk 

porque la muestra fue de cantidades menores a 50, de tal modo, se tuvo una 
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significancia menor a 0.05, donde la distribución fue no paramétrica, por ende, para 

comprobar la hipótesis de la investigación se usó la estadística de Wilcoxon. 

 

Prueba de hipótesis general: 

 

Hi: El estudio de métodos mejora la productividad en el proceso de acabados en una 

empresa manufacturera, Lima 2022. 

 

Ho: El estudio de métodos no mejora la productividad en el proceso de acabados en 

una empresa manufacturera, Lima 2022. 

 
Tabla 35: Prueba wilcoxon productividad  

Estadísticos de prueba 

POS_ Grupo A 

POS_ Grupo B Control 

Z -4,623b 

Sig. asintótica(bilateral) ,000 

Fuente: Estadística SPSS V. 26 

 
 

En la prueba wilcoxon de la productividad se obtuvo un sig. (bilateral) de 0.000 < a 

0.05, según la regla de decisión, se rechazó la hipótesis nula. De tal manera, el estudio 

de métodos mejoró la productividad en el proceso de acabados en una empresa 

manufacturera, Lima 2022. 
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V. DISCUSIÓN  

 
Para la discusión de los resultados se realizó las comparaciones entre los hallazgos 

de los antecedentes y la presente investigación.  

 

En el objetivo específico 1, determinar en qué medida mejora la eficiencia en el proceso 

de acabados aplicando el estudio de métodos en una empresa manufacturera, Lima 

2022. En el presente documento que se llevó una medición de 28 días, la empresa 

manufacturera en el grupo B (sin mejora) mostró una eficiencia de 71.90% y en el 

grupo A con la aplicación del estudio de métodos se tuvo una eficiencia de 76.75%, 

por ende, entre los dos grupos hay una ventaja de 5 puntos porcentuales. Estos 

resultados se asemejan con Orejuela (2016) quien evaluó 40 días la producción de 

bisagras en la empresa servicio industrial metalmecánico, donde analizó que la 

eficiencia antes de la mejora estuvo en 69%, tras la ejecución de la ingeniería de 

métodos en la empresa metalmecánica, la eficiencia aumentó a 79%, siendo una 

ventaja de 10 puntos porcentuales. También, García (2016) en su estudio se 

incrementó la eficiencia de las operaciones en una empresa manufacturera a través 

del método de trabajo en el periodo de 40 días, pues demostró una eficiencia de 59% 

sin mejora, pero con la mejora tuvo un 72% de eficiencia, una diferencia de 13 puntos 

porcentuales. Seguidamente, guarda relación con la investigación de Pesillo (2021) 

donde analizó que los operarios en funcionalidad a las máquinas se desarrollaban un 

66% de eficiencia y con la propuesta de mejora se realizó un 83% en la empresa Casa 

Muebles Rivera SA, mejorando 17 puntos porcentuales. Además, según Cazallo et al. 

(2019) dio un aporte fundamental, detallando que la eficiencia es el cumplimiento de 

actividades con el menor uso de recursos basado en un tiempo previsto y guarda 

relación entre los recursos utilizados en un tiempo no específico y la cantidad de 

recursos en un tiempo asignado, dicha evaluación que la empresa aprovecha en la 

transformación de sus elementos, de igual modo, Ruíz (2017) explicó que la eficiencia 

es la extensión de una serie de actividades generadas por la empresa y se logra con 

el cumplimiento de los procesos adecuados que generan resultados previstos 

alcanzando los objetivos planificados. Ante dicho fundamento, la presente 
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investigación, Orejuela (2016), García (2016) y Pesillo (2021) con el estudio de 

métodos mejoraron un porcentaje considerado en la eficiencia de las empresas 

investigadas, asimismo se analizó que el estudio de métodos interviene de manera 

positiva en la eficiencia, ya que mejoró los procedimientos del trabajo, la disposición 

de lugar y la reducción de la fatiga. 

 
En el objetivo específico 2, determinar en qué medida mejora la eficacia en el proceso 

de acabados aplicando el estudio de métodos en una empresa manufacturera, Lima 

2022. La investigación en su análisis de medición de 28 días, destacó una eficacia de 

88.55% en el grupo B (sin mejora) y en el grupo A con la aplicación del método de 

estudio se tuvo una eficacia de 94.13%, por lo tanto, entre los dos grupos hay una 

diferencia de 6 puntos porcentuales. Este hallazgo se contrastó con Araujo (2019) 

quien realizó una medición en la producción de tanques de plástico en la organización 

Heap Leaching SAC, donde antes de la mejora se encontró una eficacia de 72% y 

después de aplicar el método de ingeniería se pudo incrementar la eficacia a 75%, una 

diferencia de 3 puntos porcentuales. Así también, Quinto (2019) en una empresa 

metalmecánica analizó una eficacia de 64% antes de la mejora y al aplicar el estudio 

de métodos la eficacia dio un resultado de 73%, aumentando 9 puntos porcentuales. 

En el caso de Chávez y Quispe (2020) se logró aumentar la eficacia de 68.24% al 

87.71%, siendo una ventaja de 19 puntos porcentuales en la empresa Grupo Saldaña 

del área de producción de polo camisero. En el aspecto teórico, Calvo et al. (2018) 

fundamentó que la eficacia es la capacidad de producir un bien con todos los recursos 

que sea necesario, asimismo evalúa el efecto de lo que se produce con los resultados 

alcanzados y los resultados esperados para impactar en el mercado alcanzando el 

objetivo deseado de satisfacer a los clientes, en relación al anterior, Camae et al. 

(2017) expuso que es la medida en que se cumplen los objetivos de un producto al 

menor gasto posible, lo que también puede asociarse como una relación entre ingresos 

y costes, donde se llega a un máximo valor de las metas establecidas por recursos 

mínimos. Asimismo, Pérez et al. (2017) detalló que la eficacia actúa en la combinación 

de factores productivos, que está equipada para obtener los mayores niveles de 

recursos y respaldar los menores gastos, suponiendo que algunos colaboradores 
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tengan una cantidad de insumos, que se utilizan para producir bienes con la 

productividad correspondiente, el mayor beneficio será la fabricación de mayor 

cantidad de productos a un gasto reducido. Por lo establecido, en Araujo (2019), 

Quinto (2019), Chávez y Quispe (2020) concordaron que el estudio de métodos mejoró 

la eficacia en el proceso que establecieron en las empresas, de cierta manera 

aumentando la producción de bienes que beneficiaron a obtener mayores ingresos y 

cumplir los objetivos planificados. 

 
En el objetivo general, determinar en qué medida el estudio de métodos mejora la 

productividad en el proceso de acabados en una empresa manufacturera, Lima 2022. 

La investigación en la productividad el grupo B (sin mejora) tuvo una productividad de 

63.67% y el grupo A con la aplicación del estudio de método generó una productividad 

de 72.25%, de tal modo, hubo una diferencia de 9 puntos porcentuales. Este análisis 

es contrastable con la investigación de Orellana (2021) quien detalló que la 

productividad en la línea de producción de una empresa metalmecánica antes de la 

mejora estuvo en 66% y después de aplicar los métodos de estudios, tuvo una 

productividad de 73%, obteniendo una mejora de 7 puntos porcentuales. Asimismo, 

estos resultados se relacionaron con el investigador Guaraca (2015) que generó una 

evaluación de 30 días a la productividad en la industria automotriz Egar SA, 

demostrando que en el pretest se registró una productividad de 50%, después tras 

aplicar la mejora del estudio de métodos se tuvo un incremento de 25 puntos 

porcentuales, siendo así la productividad de 75%. Es más, en la investigación de 

Chávez y Quispe (2020) aplicaron el estudio de métodos para incrementar la 

productividad de la empresa Grupo Saldaña en la producción de polo camisero, lo cual 

influyó, pasando de 60.50% al 80.89%, siendo un beneficio de 20 puntos porcentuales. 

Estos análisis, tuvieron vínculo teóricamente con Bocángel et al. (2021) donde informó 

que el estudio de métodos, es una herramienta ampliamente utilizada en la búsqueda 

de la productividad para reducir los tiempos y aumentar la producción con un nuevo 

método de trabajo, por otro lado, Carros y Gonzáles (2017) expresa que la 

productividad es la capacidad de producción de bienes que se genera en un proceso 

de la empresa por medio de los recursos usados en un tiempo determinado y cumplen 
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el rol de ejecutar actividades productivas en un tiempo adecuado con el uso de 

recursos que obtenga la empresa, en el mismo contexto, Baltodano y Leyva (2020) 

expresaron que la productividad es la fabricación de productos con una cantidad 

mínima de recursos utilizados durante un período de tiempo específico en cada 

interacción, sin hacer actividades innecesarias con la finalidad de obtener un producto 

que contemple los estándares. Ante dicho análisis, la investigación de Orellana (2021), 

Guaraca (2015) y Chávez y Quispe (2020) se han relacionado con la investigación, ya 

que se ha coincidido y demostrado que la aplicación del estudio de métodos influyó en 

la productividad de manera satisfactoria. En tal sentido, el estudio de métodos ha 

intervenido en la mejora de la productividad sin la necesidad de aumentar recursos u 

otros implementos que generen gastos, al contrario, este método ayudó a reducir 

trabajos innecesarios, materiales y educa a los operarios a persuadir un trabajo 

diferente que aporte valor. 
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VI. CONCLUSIONES 

 
 
En conclusión, la propuesta de mejora aumentó la eficiencia en 5%, por lo que se 

puede decir, se cumplió con el primer objetivo específico, por lo que el estudio de 

métodos mejoró la eficiencia en el proceso de acabados en una empresa 

manufacturera, Lima 2022. Asimismo, se utilizó la prueba wilcoxon con un sig. 

(bilateral) de 0.000 < a 0.05, lo cual se rechazó la hipótesis nula. 

 
De igual manera, la propuesta de mejora aumentó la eficacia en 6%, en tal sentido se 

cumplió con el primer objetivo específico de que el estudio de métodos mejoró la 

eficacia en el proceso de acabados en una empresa manufacturera, Lima 2022. 

Además, con la prueba wilcoxon el sig. (bilateral) fue 0.000 < a 0.05, por ende, se 

rechazó la hipótesis nula. 

 
Por último, la propuesta de mejora incrementó la productividad en 9%, de tal modo, se 

cumplió con el objetivo general, confirmando que el estudio de métodos mejoró la 

productividad en el proceso de acabados en una empresa manufacturera, Lima 2022. 

Seguidamente, con la prueba de wilcoxon se tuvo un sig. (bilateral) de 0.000 < a 0.05, 

lo cual se rechazó la hipótesis nula. 
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VII.     RECOMENDACIONES 
 
Se recomienda para la productividad, implementar otras herramientas de mejora como 

las 5s, no solo en el grupo A sino también en el grupo B, para evitar obstáculos que 

impiden realizar el trabajo rápido, materiales que no aportan valor y sobre todo laborar 

con disciplina, con el objetivo de establecer mayor producción en ambos turnos. 

 
Asimismo, es fundamental aplicar un plan de TPM (Mantenimiento Productivo Total) 

para que la maquinaria trabaje en perfectas condiciones cumpliendo con los 

estándares de calidad y tiempo establecido en la producción. 

 
Es más, se sugiere realizar capacitaciones continuas en los colaboradores para 

enfocarse en los nuevos métodos de trabajo y fomentar una comunicación adecuada 

en el equipo. También, invertir en herramientas de trabajo actualizado para cumplir 

con todas las actividades objetivas.  

 
Es necesario realizar planificaciones diarias o semanales, donde se delegue 

responsabilidades a los colaboradores, asimismo poner un líder en cada área de la 

empresa manufacturera para mejorar los tiempos usando los mismos recursos que 

establezca la organización.  
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ANEXOS 
Anexo 1: Matriz de operacionalización 

 

VARIABLES 

 
DEFINICIÓN CONCEPTUAL 

 
DEFINICIÓN OPERACIONAL 

 

DIMENSIONES 

 
INDICADORES 

 

ESCALA 

 

Variable 

independiente: 

Estudio de 

métodos 

El Estudio de Métodos es una 

herramienta ampliamente utilizada 

en la búsqueda de la productividad, 

se describe en su mayor parte por su 

bajo costo de utilización y su sencilla 

ejecución, ayuda a comprender de 

forma sistemática y coordinada 

donde se encuentran las 

oportunidades del desarrollo de 

mejora (Bocángel et al. 2021). 

El estudio de métodos es el conjunto 

de estrategias que proporciona 

métodos adecuados para evaluar y 

cuantificar la productividad, estimarla 

con los procesos optimizados y el 

tiempo que se tarda en producir 

(Murrieta et al.  2020). 

 
 

Estudio de 
Tiempos 

 
 

 

Ia=(Ta-ANV)/Ta 

Ia: Índices de actividades 

Ta: Total de actividades 

ANV: Actividades que no 

agregan valor 

Ts = Tn (1+ S) 

Ts: Tiempo Estándar  

Tn: Tiempo Normal  

S: Suplementos 

Razón 

 

 
Estudio de 

Movimientos 

EM = ∑ MaV / TM 

EM: Estudio de Movimientos 

MaV: ∑Mov. que agregan 

Valor 

TM: Total de Movimientos 

Razón 

 

Variable 

Dependiente: 

Productividad 

La productividad es la capacidad de 

producción de bienes que se genera 

en un proceso de la empresa por 

medio de los recursos usados en un 

tiempo determinado (Carros y 

Gonzáles 2017). 

La productividad es la fabricación de 

productos o servicios con una 

cantidad mínima de recursos 

utilizados durante un período de 

tiempo específico en cada 

interacción (Baltodano y Leyva 

2020). 

 
 

Eficiencia 

(TU/TA) x100% 

TU: Tiempo Utilizado  

TA: Tiempo Asignado 

Razón 

 
 

Eficacia 

(CP/CPS) x100% 

CP: Cantidades producidas  

CPS: Cantidades programadas 

Razón 



 
 

Anexo 2: Instrumentos de recolección de datos 

Empresa 

Manufacturera 
FICHA DE TIEMPOS 

ÁREA:   

PRODUCTO:   

  ACTIVIDADES 
TIEMPO OBSERVADO (min) 

SUMATORIA 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 

                                                                

                                                                

                                                                

                                                                

                                                                

                                                                

                                                                

                                                                

                                                                

                                                                

                                                                

                                                                

                                                                

TOTAL                                     

                                                                



 
 

EMPRESA 

MANUFACTURERA 

 REGISTRO DE 
PRODUCTIVIDAD 

ÁREA  

RESPONS.  

 
     DÍAS 

Tiempo 

Utilizado 

(MIN) 

Tiempo 

Asignado 

(MIN) 

Refriger. Mant. Tiempo 

total (min) 

Cantidades 

Producidas 

Cantidades 

Programadas 

 
 EFICIENCIA 

 
  EFICACIA 

 
PRODUCTIVIDAD 

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

PROMEDIO    

 

 

 



 
 

Anexo 3: validación de los instrumentos 

 

 
 
 



 
 

 

 
 
 
 
 



 
 

 

 
 
 
 
 



 
 

 
 
 
 
 
 



 
 

 
 
 
 
 



 
 

 



 
 

Anexo 4: Carta de aceptación de la empresa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 



 
 

Anexo 5:  Matriz de consistencia

Problema general Objetivo general Hipótesis general 

 
¿De qué manera el estudio de 

métodos mejora la productividad en el 

proceso de acabados en una empresa 

manufacturera, Lima 2022? 

 
Determinar cómo el estudio de 

métodos mejora la productividad en el 

proceso de acabados en una empresa 

manufacturera, Lima 2022. 

 
El estudio de métodos mejora la 

productividad en el proceso de 

acabados en una empresa 

manufacturera, Lima 2022. 

 

Problemas específicos Objetivos específicos Hipótesis específicas 

 
¿De qué manera el estudio de 

métodos mejora la eficiencia en el 

proceso de acabados en una empresa 

manufacturera, Lima 2022? 

 
Determinar en qué medida mejora la 

eficiencia en el proceso de acabados 

aplicando el estudio de métodos en una 

empresa manufacturera, Lima 2022 

 
El estudio de métodos mejora la 

eficiencia en el proceso de acabados 

en una empresa manufacturera, Lima 

2022. 

 

 
¿De qué manera el estudio de 

métodos mejora la eficacia en el 

proceso de acabados en una empresa 

manufacturera, Lima 2022? 

 
Determinar en qué medida mejora la 

eficacia en el proceso de acabados 

aplicando el estudio de métodos en una 

empresa manufacturera, Lima 2022 

 
El estudio de métodos mejora la 

eficacia en el proceso de acabados 

en una empresa manufacturera, Lima 

2022. 



 
 

Anexo 6: Caída del PBI en el confinamiento 

 

 

 
 
 
Anexo 7: Productividad en América 
 

 
 
 
 
 



 
 

Anexo 8: Diagrama de Ishikawa y Pareto 
 

 
 
 



 
 

                      Gravedad del 1 al 10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Causas Cantidad Frecuencia Frecuencia Acumulada 

FALTA DE ESTANDARIZACIÓN 10 16% 16% 

FALLAS EN LOS PROCESOS 9 15% 31% 

BAJO RENDIMIENTO DEL TRABAJADOR 8 13% 44% 

NO HAY SUPERVISIÓN 7 11% 56% 

POCO ESPACIO ENTRE LAS MAQUINAS 6 10% 66% 

EXCESO DE TRABAJO 6 10% 75% 

FALTA CAPACITACIONES 6 10% 85% 

FALTA DE IMPLEMENTOS DE TRABAJO 5 8% 93% 

FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA 4 7% 100% 
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Anexo 9: Formatos de capacitación 

 



 
 

 



 
 

 



 
 

 
 
 
 
 
 
 



 
 

Anexo 10: Calculo complementarios de la productividad  
 
 

PRETEST A – POSTEST A 
 
Prueba de normalidad  
 

Pruebas de normalidad 

 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

PRE_PRODUCTIVIDAD (A) ,152 28 ,096 ,876 28 ,003 

POS_PRODUCTIVIDAD (A) ,174 28 ,030 ,914 28 ,025 

Fuente: Obtenido del SPSS V.26 
 
 

En la prueba de normalidad en Shapiro Wilk se obtuvo una significancia menor a 0.05, 

siendo no paramétrica, por lo tanto, se usó la estadística de Wilcoxon para probar si 

hubo efecto de mejora  

 

Estadísticos de pruebaa 

 

POS_PRODUCTIVI

DAD (A) - 

PRE_PRODUCTIVI

DAD (A) 

Z -4,600b 

Sig. asintótica(bilateral) ,000 

Fuente: Obtenido del SPSS V.26 
 

Se comprobó que hubo un sig. (bilateral) 0.000 < 0.05, se rechazó la hipótesis nula y 

se comprobó que el estudio de métodos mejora la productividad. 

 

 
 
 
 
 



 
 

PRETEST B – POSTES A 
 

 
Prueba de normalidad  

 

Pruebas de normalidad 

 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

PRE_PRODUCTIVIDAD (B) ,204 28 ,004 ,920 28 ,034 

POS_PRODUCTIVIDAD (A) ,174 28 ,030 ,914 28 ,025 

Fuente: Obtenido del SPSS V.26 

 
En la prueba de normalidad en Shapiro Wilk se obtuvo una significancia menor a 0.05, 

siendo no paramétrica, en tal sentido, se usó la estadística de Wilcoxon para probar si 

hubo efecto de mejora. 

 

Estadísticos de pruebaa 

 

POS_PRODUCTIVI

DAD (A) - 

PRE_PRODUCTIVI

DAD (B) 

Z -4,076b 

Sig. asintótica(bilateral) ,000 

Fuente: Obtenido del SPSS V.26 

 

Se analizó que hubo un sig. (bilateral) de 0.000 < 0.05, se rechazó la hipótesis nula y 

se comprobó que el estudio de métodos mejora la productividad. 
 

 
 
 
 
 
 



 
 

 
PRETEST B – POSTES B 

 
Prueba de normalidad  

 
Pruebas de normalidad 

 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

PRE_PRODUCTIVIDAD (B) ,204 28 ,004 ,920 28 ,034 

POS_PRODUCTIVIDAD (B) ,216 28 ,002 ,832 28 ,000 

Fuente: Obtenido del SPSS v. 26 

 

En la prueba de normalidad en Shapiro Wilk se obtuvo una significancia menor a 0.05, 

demostrando ser no paramétrica, por el cual, se utilizó la estadística de Wilcoxon para 

probar si hubo efecto de mejora. 

 

Estadísticos de pruebaa 

 

POS_PRODUCTIVI

DAD (B) - 

PRE_PRODUCTIVI

DAD (B) 

Z -2,141b 

Sig. asintótica(bilateral) ,032 

Fuente: Obtenido del SPSS v. 26 

 

Se corroboró que hubo un sig. (bilateral) de 0.032 < 0.05, se rechazó la hipótesis 

nula y se comprobó que el estudio de métodos mejoró en la productividad. 

 



FACULTAD DE INGENIERÍA Y ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, MALCA HERNANDEZ ALEXANDER DAVID, docente de la FACULTAD DE

INGENIERÍA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERÍA INDUSTRIAL

de la UNIVERSIDAD CÉSAR VALLEJO SAC - LIMA ESTE, asesor de Tesis titulada:

"Estudio de métodos para mejorar la productividad en el proceso de acabados en una

empresa manufacturera, Lima 2022", cuyos autores son TORRES REYMUNDO MILKO

PAUL, DIAZ TENA JOSE MIGUEL, constato que la investigación tiene un índice de

similitud de 14.00%, verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual

ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no

constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para

el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,

ocultamiento u omisión tanto de los documentos como de información aportada, por lo

cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad

César Vallejo.

LIMA, 10 de Diciembre del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma

MALCA HERNANDEZ ALEXANDER DAVID

DNI: 09678936

ORCID:  0000-0001-9843-7582

Firmado electrónicamente 
por: AMALCAH  el 16-12-

2022 10:05:35

Código documento Trilce: TRI - 0481823


