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La Actual Investigación, Titulada “Estudio Del Trabajo Para Incrementar La 

Productividad En El Área De Producción De La Empresa Pkg Solutions E.I.R.L., 

Callao, 2023.”, Que Tiene Como Objetivo Principal Determinar De Que Manera 

El Estudio Del Trabajo Incrementara La Productividad En El Área De Producción 

De La Empresa Pkg Solutions E.I.R.L., Callao, 2023. 

El Actual Estudio Es Considerado Del Tipo Aplicada Que Tiene Un Enfoque 

Cuantitativo, Que Tiene Un Diseño Experimental De Tipo Preexperimental De 

Un Nivel Explicativo Y Un Alcance Longitudinal, En Donde La Población Es La 

Cantidad De Cajas Producida Por Día Dirigida Para Un Periodo De 30 Días, De 

Tal Manera Que Fueron Evaluados Antes Y Después De La Implementación, La 

Técnica Que Se Empleo Fue La Observación, Los Instrumentos Fueron La Ficha 

De Registro Y El Cronometro Digital Calibrado. 

Con Respectos A Los Datos Obtenidos Se Colgó En La Data Software Spss 

Versión 24 En El Cual Se Registraron Datos Significativos En El Contraste De 

La Hipótesis General Como Las Específicas. Por Lo Tanto Se Demostró Que En 

Los Datos Recolectados Nos Muestran Que Hubo Un Incremento En La 

Productividad De Acuerdo Al Estudio Del Trabajo, Llegando A La Conclusión 

Que La Productividad Aumento A Un 21.46%,En La Eficiencia En Un 6.11% Y 

En La Eficacia En Un 6.84%. 
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The Current Research, Entitled “Study Of Work To Increase Productivity In The 

Production Area Of The Company Pkg Solutions E.I.R.L., Callao, 2023.”, Which 

Aims To Determine In What Way The Study Of Work Will Increase Productivity 

In The Area Production Of The Company Pkg Solutions E.I.R.L., Callao, 2023. 

The Current Study Is Considered Of The Applied Type That Has A Quantitative 

Approach, Which Has An Experimental Design Of A Pre -Explanimental Type Of 

An Explanatory Level And A Longitudinal Scope, Where The Population Is The 

Amount Of Boxes Produced Per Day Directed For A Period Of 30 Days , In Such 

A Way That They Were Evaluated Before And After The Implementation, The 

Technique That Was Used Was Observation, The Instruments Were The 

Registration Sheet And The Calibrated Digital Timer. 

With Respect To The Data Obtained, It Was Hung On The Spss Software Data 

Version 24 In Which Significant Data Were Recorded In The Contrast Of The 

General Hypothesis Such As The Specific Ones. Therefore It Was Demonstrated 

That In The Data Collected They Show Us That There Was An Increase In 

Productivity According To The Study Of Work, Reaching The Conclusion That 

Productivity Increases To 21.46%, In Efficiency By 6.11% And In Efficacy In 

Effectiveness In 6.84%. 
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A nivel global en el sector manufactura referida hacia la industria Mueblera de Jalisco 

incremento 9% al cierre del 2022, después de que México ganó terreno a China 

como importador en el mercado estadounidense por ende México es el 6ºto 

exportador de muebles a nivel global y el principal del continente americano, por 

encima de EU y Canadá  (EL ECONOMISTA,2022) es así que en el trimestre de 

enero-marzo 2022, el índice de productividad laboral aumentó 1.6 % a tasa trimestral 

con base en horas trabajadas en los establecimientos de las industrias 

manufactureras y con los resultados ajustados por estacionalidad, el índice de 

productividad laboral en las empresas comerciales y de servicios reportó de un 

trimestre a otro que en las empresas de servicios privados no financieros incrementó 

4.2 %, en las de comercio al por menor, 2.2%. (INEGI, 2022, p.5) . 

  

 

 

 

 

 

          

Figura 1. Índice De Productividad Laboral Enero-Marzo-2022 

A nivel de Latinoamérica (OIT,2022) Resalta el notorio aumento que se ha 

registrado la productividad de algunas economías emergentes, en especial en 

América latina fue incrementado, pues pasó de representar un 26,6% en el 

período 2014-2021, a diferencia de los países de Asia, África y norte América, con 

los países más destacados como Japón (62,5%), República de Corea (71,5%) y 

Singapur (43,4% ) (pag.42) (Ver Anexo 7). A nivel Nacional en la actividad dentro 

del sector manufactura se incrementó 4.7% en marzo del 2021, dato resultante 

mostrado dentro del rubro no primario y el alza de las exportaciones industriales 

(El PERUANO,2021) además que en las principales empresas que tuvieron un 

indicio de alza fueron En la industria de bienes intermedios, las principales ramas 

que determinaron su crecimiento fueron principalmente para el sector manufactura 

obtuvo una ponderación del 16.2%  
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sobre todo, en el rubro maderero para la producción de aserrado y acepilladura de 

madera y productos de revestimiento similares, tintas de imprenta y masillas conto 

con una ponderación del 21.47% (INEI, 2022, p. 44) (Ver Anexo 8). Asimismo, en 

el ámbito local la empresa PKG SOLUTIONS E.I.R.L. se dedica a la fabricación de 

cajas de embalajes de madera, bines, pallets, parihuelas, etc. la productividad de 5 

meses desde junio hasta agosto del año 2022 se registraron datos significativos 

(Ver anexo 9 y 10).Con respecto a la baja productividad presentada en la empresa 

fue reflejada acerca de la desorganización hacia los trabajadores, el aumento de 

retrasos en el tiempo productivo, la poca ejecución presentada en las áreas y la 

baja demanda de las cajas, por ende se realizó el diagrama de Ishikawa para la 

consideración de las “6M” que son los métodos, la mano de obra, la maquinaria y 

equipos, los materiales, el medio ambiente y la medición (ver anexo 11 y 12). Así 

mismo, se realizó la matriz de correlación (ver Anexo 13) para la evaluación 

planteada en los criterios, si no existe relación se considera 0, si hay una mínima 

relación se considera 1, si relación es media será el valor de 3 y para la existencia 

de una relación fuerte se considera 5 puntos, dando un resultado de 431 puntos. 

Por ello, se realizó la tabla de puntaje porcentual acumulado (ver Anexo 14), la cual 

se dio un valor de 8.6% menor al 80% por el inadecuado uso de tiempos que forman 

los cuellos de botella de lo esperado y para el diagrama de Pareto (ver anexo 15). 

Por consiguiente, se ve reflejado la matriz de estratificación (ver Anexo 16) de 

acuerdo a las causas consideradas para cada área como RRHH, gestión, 

administración, seguridad y salud en el trabajo; por ello se tuvo un puntaje de 431 

niveles, de acuerdo a esto se realizó una evaluación de puntaje para cada área 

añadiéndole un gráfico de frecuencia para así conocer los porcentajes de las áreas 

como: para el área de SST de 6%, en la producción del 68%, RRHH de 4%, en 

almacén el 13% y en mantenimiento en un 9%. Finalmente, se obtuvo un mayor 

nivel porcentual viendo reflejado en la figura dándose a conocer la matriz de 

priorización (ver Anexo 17), de acuerdo a las áreas tomadas en el estudio del 

trabajo fue de suma importancia en el nivel porcentual obteniendo un 50% siendo 

de mayor prioridad en la evaluación y recibiendo. Respecto a lo señalado, la 

presente investigación establecido el siguiente problema general: ¿De qué manera 

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

empresa PKG SOLUTIONS E.I.R.L. y a la vez se propuso los siguientes problemas 

específicos, como: ¿De qué manera el estudio del trabajo incrementará la eficiencia 

en el área
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de producción de la empresa PKG SOLUTIONS E.I.R.L.? y ¿De qué manera el 

estudio del trabajo incrementará la eficacia en el área de producción de la empresa 

PKG SOLUTIONS E.I.R.L.? No obstante, la justificación metodológica se debió a 

la implementación sobre el estudio del trabajo debido a la gran problemática 

presentada en el análisis de las causas generadas en la compañía, En 

consecuencia, PINEDA (2019), manifiesta que: la justificación metodológica busca 

un método o una nueva estrategia para la creación de nuevos conocimientos 

válidos y confiables. Respecto a la justificación económica, el proyecto se enfocó 

en aplicar el estudio del trabajo para minimizar los costos de producción en la 

empresa PKG SOLUTIONS E.I.R.L con la finalidad de lograr un bien económico 

en el área de producción. Según RÍOS (2017), menciona que la investigación da 

como resultado a sus mayores beneficios económicos en función de las respuestas 

obtenidas en esta. Por último, la justificación práctica fue en caracterizar la 

implementación del estudio del trabajo para aumentar la productividad eliminando 

las causas que fueron un mayor desfase productivo en los operarios, por lo tanto, 

se realizaron las medidas deductivas en los indicadores de medición para el 

análisis pre test y post test. En consiguiente GALLARDO (2017) nos dice que en 

su identificación para la ayuda de resolver un problema que perjudica directa e 

indirectamente en la realidad social, por lo menos, deduce las estrategias que al 

aplicarse contribuirían a resolver ciertos criterios prácticos que se consideren en la 

aplicación de la metodología. En cuanto al objetivo general fue en determinar de 

qué manera el estudio del trabajo incrementará la productividad en el área de 

producción de la empresa PKG SOLUTIONS E.I.R.L. Asimismo se detallaron los 

siguientes objetivos específicos: Determinar de qué manera el estudio del trabajo 

incrementará la eficiencia en el área de producción de la empresa PKG 

SOLUTIONS E.I.R.L. Y determinar de qué manera el estudio del trabajo 

incrementará la eficacia en el área de producción de la empresa PKG SOLUTIONS 

E.I.R.L. Por consiguiente, la hipótesis general planteada en la presente 

investigación se define de la siguiente manera: El estudio del trabajo incrementa 

la productividad en el área de producción de la empresa PKG SOLUTIONS E.I.R.L. 

Además, las hipótesis específicas son: El estudio del trabajo incrementa la 

eficiencia en el área de producción de la empresa PKG SOLUTIONS, E.I.R.L. y el 

estudio del trabajo incrementa la eficacia en el área de producción de la empresa 

PKG SOLUTIONS E.I.R.L. Todo aquello está reflejado en la matriz de consistencia 

(ver Anexo 18)
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Acerca de los antecedentes internacionales según TAFUR Juan [et-al] (2019) cuyo 

título de artículo sobre “Work Organization through Methods Engineering and Time 

Study to Increase Productivity in a Floriculture Company: A Case Study” su objetivo 

se refiere a aumentar la productividad en los métodos de trabajo, su estudio fue del 

tipo aplicativo con un enfoque cuantitativo, un nivel explicativo y un diseño 

experimental; cuya población son la producción de cosechas de las flores que se 

realizan por día su muestreo es no probabilístico. Los instrumentos realizados, fue 

la recolección de datos mediante el plan de producción por fecha. Como resultado, 

la estandarización de tiempos en su rendimiento nos permitiría lograr una 

disminución de tiempo de ciclo de 2.01 minutos a 1.79 minutos por unidad. 

Finalmente se concluyó que mediante este estudio como resultado fue sobre el 

incremento en la producción capacidad a 13 400 tallos por día, y aumentando la 

productividad en 12,67%. con la implementación del estudio de movimientos 

empleado en los tiempos de procesos. Por otro lado, PERALTA [et. al] (2019) cuyo 

título de articulo es “Increasing Productivity in Garments Manufacturing through 

Time Standardization and Work Measurement” que este tema tiene como objetivo 

incrementar la productividad mediante la disminución en el tiempo. Su investigación 

fue de tipo aplicativo, en un enfoque cuantitativo para un nivel descriptivo y en un 

diseño experimental, la población de estudio fue sobre cantidad de prendas de ropa 

que se realizan por dia. El instrumento más utilizado fue la ficha de registro y el 

cronometro. El resultado fue representado por los investigadores en la reducción 

de las 3 horas de trabajo adicionales a solo 1 al aumentar la productividad de cada 

operario al reducir el tiempo de inactividad por el cual se obtuvo un 26,46% en la 

operación. También muestra que el nuevo trazado tiene una disminución del 9,60% 

para las distancias de cada estación, Además, se obtuvo como conclusión basada 

en los resultados, el método propuesto tiene un 19,05% de incremento en la 

productividad realizando la aplicación del estudio de tiempos por cada muestra 

realizada en cada operario en la máquina. De ante mano RAY (2021) que tuvo 

como título de articulo “Mejora de la productividad en la producción de calzado en 

la empresa ¨Facalsa¨ de la ciudad de Ambato, mediante la estandarización de  
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tiempos” cuyo objetivo es mejorar la productividad de la empresa, dicho artículo es 

del tipo aplicativo con un nivel descriptivo, de un enfoque cuantitativo y un diseño 

experimental dado que la población se basa en la cantidad de trabajadores que 

realizan sus actividades en la fabricación de calzado, cuya muestra es no 

probabilística. El instrumento que se aplicó fue la ficha de registro para la 

programación en la demanda y el cronómetro. Se obtuvo como resultado como 

prueba para que el tiempo estándar de la línea de producción actual este de 

1879,42 minutos y la productividad promedio resulte de 130,014, y finalmente se 

mejoró significativamente la productividad luego de haber estandarizado los 

tiempos de cada uno de los procesos se obtuvo una mejora del tiempo estándar a 

1795,165 minutos y una mejora en la productividad del 30,6 %. Además de la 

utilización del estudio de tiempos enfocándose a la mano de obra utilizada. Así 

mismo INNOCENT y EGWU (2022) cuyo título de articulo es sobre: “Productivity 

Improvement through Work Study Techniques: A Case of a Modern Rice Mill in 

Ikwo, Ebonyi State” que tiene como objetivo aumentar la productividad debido en 

las horas de trabajo, teniendo en cuenta que esta investigación es del tipo aplicativo 

con un enfoque cuantitativo, un nivel descriptivo y un diseño experimental; cuya 

población es sobre la fabricación de arroz en la recolección de la cosecha que se 

elabora por día . El instrumento que se utilizó fue acerca de la ficha de registro de 

acuerdo a los planos que se observaron para los modelos en cada plan de 

producción, El resultado fue sobre el trabajo Para el contenido por tonelada para 

un tiempo de 4892 min. Considerando el balance de línea de la propuesta técnica, 

el contenido de trabajo propuesto tardó 3649 minutos en completarse, lo que 

conduce a una reducción de contenido de trabajo por 1243 minutos después. 

Finalmente, se muestra que el índice de productividad de las empresas mejoró en 

un 14,29% sobre el aporte de la aplicación del estudio de tiempos para cada 

muestra en producir arroz por día. Por consiguiente, ESPÍN [et-al] (2022) cuyo título 

de articulo es “Study of times for the optimization of production in the post-harvest 

area of a floriculture” cuyo objetivo es incrementar la productividad en el área de 

postcosecha, se menciona que es del tipo aplicativo, con un enfoque cuantitativo, 

contiene un nivel explicativo y para un diseño experimental, cuya población es 

sobre las horas hombre trabajadas para cada tipo de tela procesada. El instrumento 

más empleado para cada operación fue
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la ficha de registro en cada muestreo de la toma de tiempos en minutos. En el 

resultado Se destaco que en el tiempo del área de postcosecha de la Florícola 

realizan un bonche de flores de 25 tallos fue de 10.14 (min) porque comprendían 7 

Subprocesos y 40 Actividades, se logró mejorar los mismos con un tiempo actual 

de 8.29 (min) que comprenden 7 Subprocesos y 28 Actividades. La producción 

anterior de tallos era de 23673.70 unidades. Por lo tanto, se concluye que mediante 

el proceso de mejoramiento de la productividad se logró que el incremento sea de 

28955.09 unidades al mes. Se incrementó un 22% en la producción. Así mismo 

esto se realiza mediante la aplicación del estudio de tiempos. En los antecedentes 

Nacionales Según lo que mencionan CADILLO (2021) cuyo titulo de articulo es 

“Model based on SLP and work study to increase productivity in a bakery SME in 

Perú”, que tiene como objetivo es incrementar la productividad en la producción de 

pan por día. Dicha investigación es del tipo aplicativo, con un enfoque cuantitativo, 

de un nivel descriptivo y un diseño experimental, además que su población 

representa la cantidad de panes que se producen al día por medio de las horas 

hombre por lo cual su muestra es nula. Los instrumentos de investigación utilizados 

fueron el cronómetro y la ficha de registro para las anotaciones de los tiempos 

observados Como resultado se procedió  al proceso en base a esto, reduciendo de 

80 minutos a 60 minutos representando una producción de 4 lotes adicionales por 

día. Además, se observó que la estación de formado era de operación manual con 

el tiempo más largo de 75,25 minutos para identificar aquellas actividades que no 

genera valor y su número de movimientos se redujo de 11 a 5 y el tiempo de 

operación varió de 75,25 minutos a 36,42 minutos. Se concluye que en el proceso 

de elaboración del pan, que a través del plan desarrollado tuvo un impacto positivo 

por lo que varía de 1,22 a 1,45 para el incremento de productividad del 12 %, 

además que lo que se aplico fue sobre el estudio de tiempos para cada etapa del 

proceso. De tal manera. MALASQUEZ y VARGAS (2021) en su tesis titulada 

“Aplicación del Estudio de Tiempos para mejorar la productividad en el área de 

producción en una empresa de fabricación de muebles”, que el objetivo principal 

fue en determinar en qué medida el estudio de tiempos mejora la productividad en 

el área de producción, este trabajo es del tipo aplicativa en un enfoque cuantitativo, 

con un diseño experimental de tipo preexperimental, la población  
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fue la producción de muebles para un periodo de 8 semanas, la técnica fue la 

observación, los instrumentos fueron la ficha de recolección de datos y el 

cronometro, además los resultados obtenidos se determinó la reducción en el 

tiempo estándar de 200.19 min/unid. Luego se redujo a 165.38 min/unid ,por ende 

se concluye que hubo un aumento en la eficacia en el pre en un 83,48% y en el 

post de 89,35%,la eficiencia para el pre fue de 83.52% y en el post de un 89.44%, 

la productividad de un 69,73% a un 80% el porte fue sobre el estudio de tiempos y 

el diagrama de recorrido por otro lado GRIMALDO y MACHACUAY (2022) en su 

artículo titulado “Application of method engineering tools to improve the productivity 

of the production system in the Textil Andes company” cuyo objetivo es incrementar 

la productividad en prendas de vestir, por el cual es del tipo aplicada, que tiene un 

enfoque cuantitativo, que cuenta con un nivel explicativo y un diseño experimental, 

por lo que su estudio en la población, en la muestra y el muestro son la producción 

en prendas de vestir. Los instrumentos más utilizados fueron el diagrama de 

procesos y la toma de tiempos para el análisis de los procedimientos. El resultado 

final es que se obtuvo una mejora en la productividad, se decidió calcular su tiempo 

estándar que fue de 250.25 min, disminuyendo en un 11.65% y las distancias 

utilizadas por el flujo de proceso del producto en un 49,51%. Como conclusión final 

se obtiene que después de implementar dicho modelo se logró que la eficacia, ha 

aumentado por 11,59%. Asimismo, la reducción del tiempo de inactividad provocó 

un aumento de 89,07 a 94,28% en eficiencia, consiguiendo así una mejora en la 

productividad del 14,77% acudiendo sobre la aplicación del estudio de movimientos 

y el estudio de tiempos de tal manera que Así mismo LÓPEZ [et. Al] (2022) cuyo 

título de articulo es “Proposal for the Implementation of Methods Engineering 

through the Balancing of the Assembly Line in the Production Process of a Textile 

Apparel Industry for Women's Denim Garments” que tiene como objetivo es 

aumentar la productividad en reducir los tiempos improductivos en la línea de 

producción en este estudio, es del tipo aplicativo, con un enfoque cuantitativo, con 

un nivel descriptivo y un diseño experimental, de tal manera que su población es 

sobre la producción por hora en la elaboración de prendas de vestir. El instrumento 

empleado fue sobre la ficha de registro en la recolección de datos para la toma de 

tiempos y el recorrido del proceso. Como resultados obtenidos el cual modificó en 

la línea de montaje reduciendo la distancia que recorren las piezas de trabajo desde 

el área 
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de corte hasta el área de empaque, de 62 metros a 39.2 metros, además los 

tiempos se redujeron las operaciones en el envasado con 7.5221 minutos y en el 

blending” con 1.265 minutos. Finalmente, se mejoró el desempeño de la 

productividad diaria con un 57.3%, produciendo 86 pares de pantalones con la 

utilización de la ingeniería de métodos y el estudio de tiempos. Por ende, 

MAGNOLIA, [et. Al] (2022) cuyo título de articulo es la “Aplicación del Estudio de 

Métodos para Mejorar la Producción en una Empresa Textil” que tiene como 

objetivo de aumentar la eficiencia en su productividad en la costura, este articulo 

tiene un enfoque cuantitativo, que tiene un nivel descriptivo, es del tipo aplicativo y 

tiene un diseño experimental, por lo cual su población es la cantidad de 

trabajadores que confeccionan las prendas. El instrumento utilizado fue el 

cronometro para la toma de tiempos y la ficha de registro para la recolección de 

datos. fue de 33.32 minutos considerando que después de la mejora se redujo a.24 

minutos. En conclusión se menciona que el proceso tiene una eficiencia del 73.32% 

por lo tanto la implementación aumentado en un 27.46%, de igual manera la 

productividad en un 26.09% con la implementación del estudio de tiempos. 

(Visualizar el anexo 19) 

A nivel macro las teorías relacionadas principalmente en la variable independiente 

sobre el estudio del trabajo PALACIOS (2016) es muy importante para reducir 

actividades innecesarias que no aporten valor en las operaciones y/o procesos de 

trabajo, entre ellos las horas el tiempo no factible, re trabajo. De acuerdo e ello se 

describirán las teorías relacionadas en la dimensión 1 resaltadas para la variable 

independiente. PRABIR (2020) Para realizar el estudio de métodos este debate ser 

sistemático, científico con un procedimiento lógico y tiene una secuencia de 

selección, examinar, evaluación y desarrollo del método propuesto. Según 

KANAWATY (1992), Ocho pasos es el estudio de métodos, los gráficos y 

diagramas son las técnicas más comunes para registrar los métodos. Mientras que 

KIRAN (2019), dice que el DOP (diagrama de operaciones del proceso), registra 

las operaciones e inspecciones de manera consecutiva para elaborar algún 

producto bien final. No obstante CURY y SARAIVA (2018), afirman que el diagrama 

de flujo de procesos es una técnica usada para indicar de manera gráfica las 

actividades que incurren en un proceso de producción. Por ende NIEBEL (2009) 

mediante un gráfico la  
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distribución de la planta se realiza el diagrama de recorrido donde se representan 

y se plasman todas las actividades. En la dimensión 2 según GUJAR y SHAHARE 

(2018), mencionan que el tiempo estándar se calcula a partir de la medición del 

trabajo donde el operario para completar al 100% una actividad, se estima los 

recursos del operario. Según HEIZER, [et. Al], (2009) nos dice que en los años 

1881 por Taylor se propuso que el estudio de tiempos por cronómetros está 

constituido por 8 pasos en lo cual consiste en cronometrar. Por ende, HEIZER, [et. 

Al]. (2009).  el tiempo de un ciclo que se consigue con la suma de todos los tiempos 

observados para cada actividad, No obstante, HEIZER, [et. Al]. (2009) el tiempo 

que un operario requiere para realizar una operación con el desempeño estándar 

del proceso es el tiempo normal, en el cual no se considera las demoras o 

circunstancias visibles innecesarias. Para ello NIEBEL y ANDRIS (2014) uno de los 

métodos de calificación es el sistema de valoración de Westinghouse que pone en 

valor el desempeño del operario en la cual se considera: esfuerzo, habilidad, 

condiciones y consistencia. De tal manera NIEBEL y ANDRIS (2014) El esfuerzo, 

mide la calificación del operario por eso solo se califica el esfuerzo eficaz. 

Asimismo, NIEBEL y ANDRIS (2014) La habilidad, mide la experiencia del 

trabajador en relación entre la coordinación de la mente y las manos. Seguidamente 

NIEBEL y ANDRIS (2014) Las condiciones, mide la calificación de los factores que 

afectan al trabajador, y se incluyen la luz, el ruido, la temperatura, la ventilación, 

etc, pero no se consideran los factores que afecten a la operación. De manera que 

NIEBEL y ANDRIS (2014) hacen mención que La consistencia, debido a la 

variabilidad del material que no es habitual, se evalúa los valores de tiempos que 

se repiten. De tal manera NIEBEL y ANDRIS (2014) El tiempo de suplemento, es 

el tiempo de holgura que se agrega al tiempo normal como demoras personales y 

por fatiga del personal, no obstante, existen holguras por fatiga y holguras 

especiales para variables y constantes (pág. 453). Por último, NIEBEL y ANDRIS 

(2014), en el sistema de valoración de Westinghouse, el tiempo estándar, es el 

tiempo empleado para realizar una actividad laboral por el personal calificado. 

Respecto a la variable dependiente RODRÍGUEZ (2018) menciona que la 

productividad implica ser medible para distintas  
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situaciones en el cálculo de bienes para los servicios productivos. Además, JUEZ 

(2020) Principalmente en los factores que pueden afectar la productividad son en la 

actividad en el bien de capital de las empresas, en las inversiones masivas en las 

máquinas y recurso. Por ende JUEZ (2020) Los factores de la productividad suelen 

afectar positiva y negativamente como las entradas de los insumos de materiales, 

salarios, etc, que son netamente necesarios para la obtención de cantidades 

mayores en la producción (p. 15).OCDE (2018) Los factores de la productividad 

pueden ser internos; es decir, son aquellos sobre los que tiene control el propietario 

como los problemas con la mercancía, la calidad del producto, el uso de la energía 

de los trabajadores, el almacenamiento, etc. y, los factores externos que se definen 

como aquellos que están fuera del control de la empresa; es decir, incluyen el acceso 

a la infraestructura, el clima, etc.(p.05) asimismo DIOFANTE A. (2019). Menciona 

que la productividad se puede conocer de varios tipos que se pueden medir de 

manera diferente de acuerdo a los factores representados de manera deducida en la 

mano de obra, los recursos empleados, los equipos y máquinas de acuerdo a la 

utilización, por ende los tipos son como la productividad total que incluye toda la 

suma de factores, la productividad marginal se presenta mediante la ley de 

rendimiento decreciente que consigue menor producción en la suma de factores y 

en la productividad laboral se establece en el factor trabajo de acuerdo a las horas 

hombre para el recurso humano, por ello JUEZ (2020) Con respecto a la 

productividad empleada en el recurso humano se expone acerca del capital de 

trabajo implementado que son observados constantemente en la calidad agregada a 

la producción que se realiza muchas veces (p. 5). Acerca de la dimensión 1 

AGNIEZKA y LORENZO (2019) En la determinación de la eficacia acerca de 

conseguir una necesidad que satisfaga los resultados independientes que se realicen 

en la operación lo cual implica a alcanzar los objetivos trazados. Con respecto a la 

dimensión 2 ARTAL (2015) De acuerdo con la eficiencia que se realiza mediante los 

resultados obtenidos en relación a los objetivos propuestos lo cual es una escala de 

medición que facilita a los recursos que se emplean. De tal manera que GUARNIZO 

F.(2021) para el costo de producción se hacen alusión de lo cual se le conocen como 

costos de manufactura, ya que está centrado para la suma total del costo directo más 

los costos indirectos en la fabricación 
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       3.1 Tipo y diseño de investigación 

 

3.1.1 Tipo 

 

Esta investigación fue del tipo aplicada; es decir, se enfoca en utilizar la herramienta 

como implementación del estudio. De acuerdo a lo que menciona PAQUITA (2020), 

para una que investigación sea aplicada es en base en indagar en nuevos 

conocimientos, que permitan dar soluciones alentadoras en los resultados. El 

presente proyecto de investigación se enfoca en resolver un problema real 

resolviendo una mejora de la productividad, por medio de la herramienta del estudio 

del trabajo. 

Enfoque 

En esta investigación, respecto a la naturaleza de los datos se definió como un 

enfoque cuantitativo que se puede reflejar en la necesidad de medir y estimar las 

dimensiones en los fenómenos o inconvenientes de dicha investigación. Según 

SÁNCHEZ (2020) el enfoque cuantitativo “es deducido un solo termino en datos 

numéricos de tal manera porque se refiere a los datos que puedan ser medidos, de 

los cuales se les puede asignar un valor numérico” (p. 3). Para este proyecto de 

investigación es de suma importancia realizar el análisis en la medición de la 

productividad periódicamente con datos porcentuales que se registran 

constantemente. 

Nivel 

A consecuencia del consenso el nivel de investigación ha sido de nivel explicativo 

ya que una vez que se muestra una explicación clara se deduce la medición 

establecida. De acuerdo a RAMOS (2021) En este alcance de la investigación se 

busca una explicación y determinación de los fenómenos. desde la interacción entre 

variables diferentes que pueden ser alterables de acuerdo a su medida. Por ende, 

esta investigación busca la interacción causal; es decir, busca los principios de 

describir la conducta de las variantes y en qué condiciones se declara. 

III. METODOLOGÍA 
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3.1.2 Diseño 

El diseño actual de la investigación es experimental y de tipo pre experimental de 

modo que para iniciar se realiza la implementación del pre test en el resultado de 

los datos, luego se implementará el post test quedando como desarrollo en los 

datos recolectados. Por lo que menciona RAMOS (2020) manifiesta que el diseño 

experimental propiamente dicho, se caracteriza por una asignación aleatoria 

probabilística en el conjunto de participantes que conforman dentro del grupo 

experimental y control, de esta manera, las diferentes condiciones no controladas 

por el investigador, (p. 43).  

     3.2. Operacionalización de variables 

Variable independiente: Estudio del trabajo 

Definición Conceptual: En este proyecto de investigación se detallo sobre el 

estudio del trabajo como variable independiente, de igual manera su definición: 

según TEJADA y PÉREZ, (2017) mencionan que es una herramienta utilizada para 

determinar el tiempo estándar y los movimientos necesario por cada trabajador de 

una serie de etapas del proceso. El objetivo es reducir el tiempo y los movimientos 

innecesarios, para conseguir un trabajo más efectivo y eficiente, que permita 

aumentar la productividad. 

Definición Operacional: Estudio del trabajo permite en realzar la medición que se 

descomponen las dos dimensiones los cuales son el estudio de tiempos y el estudio 

de movimientos  

Primera dimensión: Estudio de Métodos 

ANDRADE (2019) El objeto de un estudio de métodos es eliminar o mejorar 

elementos innecesarios que podrían afectar la productividad, seguridad, y calidad 

de la producción. 

 Fórmula: 

𝐴𝐴𝑉 =
∑𝐴𝐴𝑉

∑𝑇𝐴𝑉
𝑥100% 

 

AAV: Actividades que agregan valor. 

 

TA: Total de actividades que agregan valor. 

  

 Fuente de: García Criollo-2005 
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Segunda dimensión: estudio de Tiempos 

BELLO (2020) Aplicando un estudio de tiempos mediante la técnica de cronómetro 

a vuelta cero y describiendo las actividades que permitan un procedimiento básico 

sistemático para realizar una medición del trabajo de manera sistemática. 

  Fórmula: 

 

𝑇𝐸 =  𝑇𝑁 ∗  (1 +  𝑆) 

 

TE: Tiempo Estándar.  

TN: Tiempo Normal. S: Suplemento. 

Fuente de: García Criollo-2005 

 Variable Dependiente: Productividad 

 

Definición Conceptual: Para la siguiente variable dependiente como la 

productividad, por lo tanto, su definición. “Tiene como alusión de las producciones 

adquiridas por un procedimiento de preparación o servicio y de mercancías 

usadas pudiendo al objetivo” De acuerdo con FONTALVO y MORELOS (2018) 

indican que la productividad es la medición existente entre el volumen total y los 

recursos empleados, para obtener un mayor nivel de productividad de entradas y 

salidas. Lo cual es el procedimiento donde se optimizan recursos para el 

cumplimiento de metas. 

Definición Operacional: Prácticamente de acuerdo a la productividad se mide 

con la descomposición de las dos dimensiones las cuales son la eficiencia y la 

eficacia en relación al tiempo real y programado en horas además de los recursos 

que se quieren lograr en cuanto a la producción real y programada por día.  

Primera dimensión de la variable dependiente: eficiencia 

MOZORODZE (2020) menciona que es el nivel en para la reducción de las 

entradas en un cierto nivel de salida, es la dimensión que deduce el nivel de 

tiempo real pen las entregas de los pedidos en relación al tiempo total que se 

puede emplear. Este indicador es medible en los recursos empleados como 

programados que se realiza constantemente de acuerdo al objetivo propuesto 

que se planifica. 
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  Fórmula: 

 𝐼𝐶𝑇𝑃 =
𝑇𝑃𝑀𝑅

𝑇𝑃𝑀𝑃
𝑥 100% 

 

ICTP: Indice de Cumplimiento en el Tiempo Producido.  

TPMR: Tiempo de producción en minutos reales. 

TPMP: Tiempo de producción en minutos programadas. 

Fuente de: García Criollo-2005 

Segunda dimensión de la variable dependiente: eficacia 

MEANA (2017) se relaciona con el nivel productivo, de la forma que se obtiene 

el resultado en la perfección de los productos. Así mismo se logra plantear de 

acuerdo al nivel total de recursos obtenidos en la planificación de producir las 

piezas establecidas y en el cumplimiento real el sistema productivo. 

 

Fórmula: 

𝐼𝐶𝑃𝑃 =
𝑁º𝑃𝑅

𝑁º𝑃𝑃
𝑥100% 

  

ICPP: Índice de cumplimiento en producción de pieza. 

NºPR: Cantidad de piezas realizadas. 

NºPP: Cantidad de piezas programadas. 

Fuente de: García Criollo-2005 

Todo esto se ve reflejado en una matriz de operacionalización con sus 

respectivas definiciones, variables, dimensiones e indicadores (ver anexo 1). 

3.3 . Población, Muestra y Muestreo  

 

3.3.1 Población 

La población es un subconjunto de individuos, según GALLARDO (2017) Cada 

uno de los individuos de la población puede describirse según uno o varios 
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caracteres. Según lo que podríamos estudiar son los tipos los caracteres como 

sexo, edad, curso, asignaturas pendientes, media curso anterior, número de 

hermanos, domicilio, entre otros. Para esta investigación la población fue 

constituida en la producción de cajas por dia en la empresa PKG Solutions 

E.I.R.L. durante un periodo de 30 dias 

Criterio de inclusión: Se tomará en cuenta para el distrito Callao y Lima 

Metropolitana, de lunes a viernes de 7:30 am a 5 pm durante las 8 horas 

laborables.  

Criterio de exclusión: No se considerarán los días sábados, domingos y 

feriados; además se excluye las peticiones preparadas fuera de horario. 

Unidad de análisis 

En la unidad de análisis se ha prolongado realizar una unidad producida de 

caja de madera por día en la empresa PKG Solutions E.I.R.L. por lo que refuta 

BLANCO et al, (2017) menciona una referencia a un individuo, que se utilizada 

(individuos, grupos y otros), y que además tiene las mismas cualidades y 

presente el mismo comportamiento que los demás 

         3.3.2. Muestra 

La muestra se define como una parte de la población de acuerdo a la cantidad 

de sujetos involucrados. QUISPE (2020) menciona que nos permite determinar 

cuál es la mínima cantidad de participantes necesarios en un conjunto de 

individuos en prueba de la hipótesis. De tal manera que la muestra es similar 

a la población estando dentro del sujeto de estudio, por ello en la presente 

investigación de la empresa PKG Solutionts E.I.R.L. se tiene como finalidad 

plantear la muestra diaria en producir las cajas por fecha fue en el área de 

producción durante un periodo de 30 días laborables antes y después de la 

implementación. En los meses de enero-febrero (pre) y febrero-marzo (post) 
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   3.4. Técnicas e Instrumentos 

   3.4.1 Técnicas 

Para la técnica en la deducción y análisis de los datos es de suma importancia 

seleccionar los datos que impliquen una evaluación constante en el proceso, 

según HERNANDEZ (2020) “Todo instrumento utilizado en la recolección de 

datos en una investigación científica debe ser confiable, objetivo y que tenga 

validez, es necesaria, en la cual esta es la forma de encontrar la información 

correcta para resolver el problema” (p.2). Así mismo, la técnica que se utiliza en 

este proyecto de investigación es la observación y el método de estudio 

documental en el registro de datos para la realización del pre test y post test 

    3.4.2. Instrumento de recolección de datos 

La recolección de datos se desarrolla mediante el análisis de datos confiables 

y acertados en los diferentes elementos. Para VALDERRAMA (2018) son el 

tipo de procedimientos implementados en la investigación con la finalidad de 

abarcar toda la información para el desarrollo del objetivo. Por ende, los 

instrumentos de recolección de medición de esta investigación son las fichas 

de registro las cuales se recolectan por medio del plan de producción y el 

cronómetro para la medición de la toma de tiempos en producir cajas en la 

empresa PKG Solutions E.I.R.L. (Ver anexo 6 y 2). 

     3.4.3. Validez 

La validez del enfoque es el grado en que la herramienta se vea reflejada como 

específico en el contenido para la medición de la herramienta de recolección de 

datos. Según lo que menciona JORNET (2020), “es la identificación de 

elementos comunes de cualquier instrumento o herramienta, con ciertas 

características específicas de cada una de ellas puede conllevar énfasis 

diferenciados en cuanto a las acepciones o enfoques particulares implicadas en 

la validez.”(p. 3).Por ende nosotros como investigadores hemos documentado 

nuestra validez para la validación de los indicadores de las variables por parte 

del juicio de expertos (ver anexo 3)
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3.4.4. Confiabilidad 

 
De acuerdo a la confiabilidad presentada para el sujeto de estudio se da a 

conocer la mayor certeza mediante el análisis de datos. Según Medina & 

VERDEJO (2020) indica que la confiabilidad o fiabilidad se refiere a la precisión 

o consistencia de las puntuaciones que se genera con la información 

conseguida con un instrumento administrado en varias ocasiones. Además de 

ello, para este proyecto de investigación todavía se realizó el registro de datos 

de la empresa PKG Solutions E.I.R.L., en el que los datos son Inalterables que 

son fuentes confiables que trascienden el tiempo esto se resalta en la carta de 

autorización de la empresa (ver anexo 5) 

3.5  Procedimientos 

Desarrollo de la Propuesta 

En la siguiente situación se puede apreciar los desarrollos que se realizaron 

mediante la empresa PKG Solutionts E.I.R.L. como la implementación del 

estudio del trabajo para el antes y después de aplicar la herramienta, por lo 

que esto ayudara a tener un aumento de la productividad y en la 

representación de los resultados obtenidos  

Descripción de la empresa 

En PKG Solutions E.I.R.L. cuenta con una mayor infraestructura maderera 

industrial dedicada al rubro de la fabricación de ensamblaje de madera tanto 

a nivel nacional como internacional, iniciando sus actividades el 24 de 

setiembre del 2019.Además Las obras están destinadas a la protección de 

maquinarias y productos pesados teniendo como características el 

almacenamiento de larga duración para el transporte vía aérea o marítima, 

con un material 100% reciclable 

Base Legal 

RUC: 20605301356 

Razón Social: PKG Solutionts E.I.R.L. 

Nombre Comercial: Packaking 

      Tipo Empresa: Empresa Individual de Responsabilidad Ilimitada
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Fecha Inicio Actividades: 24 de septiembre del 2019. 

CIIU: 15499 

Dirección Legal: Av. Oquendo Mz. “G” Lote. “1-5” Av. los Laureles 

Departamento/ Distrito / Ciudad: Lima, Callao. (Ver anexo 20) 

Localización: Cuya planta central se encuentra en el distrito de canta callao. 

Misión 

“Diseñar soluciones en madera que sirvan de soporte a nuestros clientes 

para brindar soluciones efectivas a sus requerimientos.” 

Visión 

“Ser la empresa líder en embalajes de Latinoamérica siendo reconocidos 

principalmente por la calidad en nuestros productos y por el nivel de atención 

a nuestros clientes.” 

Valores 

Los valores que tiene la empresa es el compromiso, el respeto, la integridad, 

la mejora continua, la responsabilidad social, y el trabajo en equipo  

Organigrama de la empresa PKG Soluciones 

A continuación, se puede presentar el organigrama de la empresa PKG 

SOLUTIONS E.I.R.L. Así primeramente está representado por la directiva con 

una mayor categoría y las que las conforman son Lucila Chicoma, Alfredo 

talla, Miguel talla, Elisa talla y Alfredo talla, de allí le sigue la gerencia general 

conducida por Miguel Antonio talla, por consiguiente este dirige la supervisión 

y el mantenimiento en la producción, la administración está compuesta por 

Susan Sacca y en el área de finanzas, quien maneja el área de recursos 

humanos es Olivos Elida, el área de logística y compras el señor Aron 

Chávez, por parte del área de ventas el señor Raúl Chávez, en el área de 

diseños y cotizaciones el señor Jonathan calle, en el área de producción el 

señor Julio Alvarado y el señor Jampier Carampoma Hernández, finalmente 

el área de tecnología e información es el señor Ricardo Pérez (Ver anexo 21). 

Organigrama del Área  
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El organigrama del área de producción está conformada por personas 

importantes que manejan la elaboración de cajas y pallets de madera, de los 

cuales son a la cabeza esta Julio Alvarado quien es el jefe máximo de 

producción el quien se encarga de programar en su plan de producción por 

semana y sobre el control y monitoreo de los operarios de la mano que 

también le sigue es el señor Jampier Cairampoma Hernández el quien se 

encarga de supervisar a los operarios y los equipos que necesiten alguna 

reparación de la misma forma se realiza la coordinación con el líder de 

carpintería quién es el señor Cesar Chicona junto al coordinador de planos el 

señor Francisco Villegas Martínez, de tal manera quien también está presente 

el jefe de mantenimiento quien es el señor Alfredo Talla. (Ver anexo 22). 

Volumen del negocio 

La empresa PKG solutionts E.I.R.L. tiene una producción máxima de 200 

cajas con dimensiones de 1180 x 1150 x 960 mm (LxAxH), por lo que se 

aproxima a una producción mensual de 1000 cajas (Ver Anexo 23) 

Materia Prima. 

La fuente de materia prima que la empresa PKG Solutionts utiliza es la 

madera por la cual es de mucha utilización para la elaboración de productos, 

de los cuales se seleccionan los diversos tipos de madera como roble, 

achotillo bolaina y pino (Ver anexo 24,25,26 y 27) 

Productos comercializados 

Ventas por cliente 

Los clientes que la empresa PKG Solutonts E.I.R.L. manejaron fueron 

AGP,TECHNOFIL BASOR, FRUTAROM, JERSEYTEX, TAMBO, HEINZ de 

los cuales ofrece una mejor calidad de su producto para sus distintos locales 

que se sitúan actualmente, de antemano se puede mostrar el nivel porcentual 

de las ventas realizadas para cada uno de sus clientes para AGP a un 16.6%, 

TECHNOFIL con un 79% estos dos clientes son los más potentes que tiene 

la empresa de acuerdo a sus ventas a diferencia de BASOR que cuenta con 

un 0.329% ,FRUTAROM que tiene un 0.584% , JERSEY resulta un 0.279% 

,TAMBO tiene 0.024% y finalmente HEINZ que se queda con un 0.158% a 

nivel de participación (ver anexo 28). 
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 Producción por producto 

PKG Solutionts E.I.R.L. que resulta en la fabricación de cajas de madera y 

de embalaje, jabas de madera, pallets entre otros productos se tiene una 

representación gráfica de las cuales se categorizan de la siguiente manera 

en la producción de cajas y jabas se obtiene un nivel porcentual del 65%, 

para los pallets y parihuelas contiene un 30% y los otros productos se les 

considera que se realiza casualmente o con pocos pedidos resulta un nivel 

porcentual de solo el 5% (ver anexo 29). 

Costos Directos e Indirectos 

Los recursos que más emplea la empresa PKG Solutionts E.I.R.L. son la 

mano de obra directa e indirecta que se muestra en la figura, para la mano 

de obra directa está más enfocada en la producción donde se obtiene un 

costo total de s/25450, con respecto hacia la mano de obra indirecta está 

netamente centrado para la administración de la empresa y las utilidades de 

la empresa por lo que se obtiene un costo de s/13025 ante todo esto se 

obtiene un nivel porcentual total tanto en los costos directos como en los 

costos indirectos de 66% y 34% (ver anexo 30,31 y 32). 

Tiempo de jornada laboral 

El tiempo límite en la jornada laboral en la empresa es de 7:30 a.m. hasta 

las 17:00 p.m. de lunes a viernes, solo los días sábados el horario esta desde 

las 7:30 a.m. hasta las 13:00 p.m. 

Ventas por producto 

En el registro de ventas realizadas para los meses de junio, julio, agosto, 

septiembre y octubre se mostraron las ventas generales de cada producto 

por categoría en cajas de embalaje, cajas de tripley y jabas de madera (ver 

anexo 33). 

Maquinaria y Equipos 

En la empresa cuenta con mayores recursos de mayor importancia de los 

cuales es la maquinaria, los equipos y los materiales dentro de la planta, en 

la maquinaria solo podremos describir para un horno de secado con marca 

CANMAX que actualmente sirve para maderas que estén 
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defectuosas, en los equipos tenemos la Sierra circular de modelo atlas, la 

sierra Ingletadora Amazon, la maquina tupi, la sierra Cinta Para Madera y 

por último la compresora de Aire, por último se tienen los materiales que se  

tiene en cuenta dentro del proceso de los cuales son como los rollos de 

plasticos,los speacers, los cuadritos de Eva, los listones y el Tecnopor (ver 

anexo 34) 

Carga y descarga de de Materia Prima 

Asignar los tipos de madera como bolaina, achotillo, marupa y pino luego 

realizar el almacenamiento para la entrega al horno, realizar la carga y 

descarga de madera además de almacenar toda la madera para que luego 

sea transportada hacia el área de corte 

Corte de Madera en la Ingletadora 

Colocar la prensa para verificar las medidas correspondientes de la madera 

para que luego se revisar las posiciones de medida para poner la madera y 

cortar los despuntes en la ingletadora después retirar saldos de madera 

sobrantes y finalmente se apila la madera cortada. 

Corte de Madera en la Sierra Circular 

Realizar el corte de madera pasándola en la sierra circular realizando una 

medida de 90 cm luego simplemente se retira la madera y se apila. 

Corte de piezas accesorios internos 

Primeramente, se seleccionan los tucos de madera y se realiza las 

mediciones que corresponden en el plano se pasa a la ingletadora para 

empezar a cortar los despuntes de allí se retira los saldos de madera luego 

pasamos la madera cortada hacia la sierra circular para realizar el corte 

solicitado y después pasamos a retirar los retazos de madera para que 

finalmente los tucos cortados con su medida correspondiente pasamos a 

apilarlos y lo transportamos hacia el área de ensamble de piezas 

 Armado de laterales 

Escogemos la madera de acuerdo a su medida para ponerlo en la mesa 

luego colocamos sellos en los cuadros de madera y ponemos los cuadros de 

madera en la mesa de allí Medimos la madera con las posiciones 
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correctas por ello atornillamos la madera con los cuadritos de madera para 

ser ensamblada, retiramos el armado de madera de la mesa y lo ponemos 

por debajo de la mesa para que almacenemos los laterales uno encima del 

otro de forma ordenada. 

Armado de Base 

Transportamos toda la madera cortada ya con sus medidas exactas luego 

ponemos las tablas de madera de 2 en 2 en la mesa, por ello posicionamos 

la madera a una cierta distancia y pasamos a poner los trozos de madera 

encima de la mesa para que después se unan las tablas con una prensa y 

metemos presión de la prensa y ser unidas empezamos a clavar la madera 

con los parches con ayuda de la pistola a presión para que al final 

almacenamos las bases de madera por uno encima del otro de forma 

ordenada 

Armado de Tapa 

Transportamos la madera para armar las tapas en la mesa y luego 

acumulamos las tablas de madera uno encima del otro, además de 

Recolectar cada tabla de madera en la mesa , por ello ponemos las tablas 

de madera de 2 en 2 así mismo se realiza una medición en la madera para 

la distancia exacta y después Unimos las 2 tablas con la ayuda de las 

prensas y pasamos a posicionar las tablillas de madera uno por encima en 

cada lado hacia una medida exacta en la distancia Taladramos los cuadritos 

encima de las tablas para unirlos y almacenamos las tapas de madera uno 

encima del otro. 

Armado de cajas de madera 

Transportamos los laterales en la mesa y trasladamos las bases de madera 

encima de la mesa, luego Ponemos los laterales encima de la mesa por ello 

medimos la distancia exacta para dar una mejor posición, además 

taladramos cada lado y esquina e unimos los laterales con las tapas para 

que así mismo Recolectemos los parches de madera en la caja para 

atornillarlos juntos a la caja de madera y luego Llevamos las cajas de madera 

al área de acabado final para almacenar las cajas de madera uno por encima 

del otro en fila.  

Sellado de caja 
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Una vez que tengamos la selección de cajas listas pasamos a seleccionar los 

sellos y colocamos el sello indicado para cada caja como una señalización de 

la caja terminada esto se coloca por logos, fechas y sello térmico hacia la caja 

para que después la almacenemos en su lugar correspondiente 

Masillado de caja 

Adquirimos las cajas de madera y empezamos a seleccionar el balde de 

masilla para poder pasarlo dentro y fuera de la caja, sobre todo en los huecos 

que se reflejan en la base, los laterales y la tapa de a caja al final dejamos 

secar la caja por un cierto tiempo para proceder a realizar el cepillado y 

acabado final 

Masillado de tapa 

En la recolección de una cierta cantidad de tapas pasamos a traer el balde 

de masilla con la espátula con la finalidad de movilizar la masilla para que 

después se empieza a recubrir las partes sobresalientes de la tapa cubrimos 

la masilla con la espátula en las tapas y las dejamos secar por un cierto 

tiempo para que luego sean almacenadas 

 Cepillado y acabado final 

Una vez dejado secar la caja con la masilla pasamos a eliminar las partes 

altas o desniveladas de la madera que se reflejan en las esquinas y los bordes 

de la caja por ello seleccionamos la cepilladora eléctrica, empezamos a pasar 

la cepilladora en todos los bordes desnivelados de la caja, en los costados 

desnivelados de la caja, y en la parte frontal de la caja, por ello se realiza la 

eliminación de los polvos de serrín y viruta de lo que se ha cepillado , 

asimismo se almacena y se transporta con el montacarga para su acabado 

final.  Todo este procedimiento se puede ver reflejado en la figura 6 en el 

diagrama de operaciones.  

Producto final 

Finalmente pasamos todas las cajas hacia su almacenamiento colocándolas 

una encima de la otra por fila y por orden para su exportación hacia el cliente 

directo. 
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Todo este procedimiento se puede reflejar en el diagrama de operaciones del 

proceso en la figura Nº2 además que este diagrama cuenta con 1 operación 

combinada, 0 inspecciones y 12 operaciones que fue representada de forma 

simbólica e indicando las actividades mas generales dentro del proceso   

 

Figura 2.DOP-PRE-TEST

X

SIMBOLO

TOTAL 13

ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA

PROCESO RECEPCION DE M.P.,SECADO ,CORTE,CEPILLADO, ENSAMBLE DE PIEZAS,ENSAMBLE FINAL

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO

Hecho por: CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ

RESUMEN

NUMERO

1

0

12

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO-PRE-TEST

EMPRESA:PKG SOLUTIONTS E.I.R.L.

PÁGINA 1 DE 1 MÉTODO ACTUAL METODO PROPUESTO

PROCESO ANALIZADO ÁREA DE PRODUCCION

PRODUCTO 1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 trabajador

MADERA A DISPOSICIÓN

Descarga de Madera

Corte de Madera en 
la Ingletadora

Corte de Madera en la 
Sierra Circular

1

2

3

Ensamblar

tapas 
Ensamblar
base

Ensamblar
laterales6 45

Ingreso de lote de madera

Inspeccionar descarga de 

madera

trasladar madera

Retirar retasos de madera

Ingresa madera 

cortada

Retirar mermas de 

madera

Ingresar laterales 
, base, tapa 

7

Retirar polvos de serrin y 
virutas

Ingresar Caja 
Armada

1

Corte de piezas 
accesorios internos

Retirar retasos de 

madera
Ingresa madera 

cortada

8

Armado de  
caja     

Sellado de caja

Ingresar caja 

semi armada

Masillado de caja9

Ingresar caja 

semi armada

10

11

Masillado de Tapas

Producto final

Caja 

Terminada

Unir laterales y 

Cepillado de cajas

12
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Variable Independiente: Estudio del trabajo (Pre-Test) 

Dimensión Nº1:Estudio de Métodos 

Tabla 1.Diagrama de Actividades-Pre-Test 

 

 

X METODO PROPUESTO

CANTIDAD ALMACENAMIENTO

100 14

53.7 0

01:47:59 00:16:53

Actividades 

que agregan 

valor

Actividades que no 

agregan valor

1 00:01:10 x

2 00:00:24 x

3 00:00:45 x

4 00:02:00 x

5 00:03:05 x

6 00:00:25 x

7 00:01:43 x

8 00:01:34 2.5 x

9 00:00:48 x

10 00:01:23 x

11 00:00:55 x

12 00:00:17 x

13 00:00:20 x

14 00:01:10 x

15 00:00:29 x

16 00:01:05

2.5

x

17 00:00:49 x

18 00:02:12 x

19 00:00:20 x

20 00:01:12 x

21 00:01:21 x

22 00:04:18

18.5
x

23 00:00:34 x

24 00:00:47 x

25 00:00:34 x

Á
R

EA
 D

E 
CO

R
TE

Corte de 

piezas en 

sierra circular

Seleccionar tucos de madera

Dimensionar las longitudes

Despunte de corte de tucos de 

madera

Trasladar listones largos de 

madera cortada a la máquina 

sierra circular

Seleccionar madera de 1en 1

Posicionar sierra circular a 

dimensión del ancho requerido

Cortar madera en la sierra 

circular (longitud: ancho).

Retirar saldos de madera.

Apilar madera cortada

Trasladar lote de madera 

cortada al área de ensamble de 

piezas

Corte de 

piezas en 

ingletadora 

Trasladar lote de madera al 

Área de Corte

Seleccionar listones  de 

madera de 2 en 2

Despunte de corte de los 

listones de madera

Retirar despunte de corte

Medir longitud de listones 

largos de madera ( 2 en 2)

Cortar madera a longitud en la 

máquina ingletadora

Retirar saldos de madera

Apilar listones largos de 

madera cortada

Á
R

EA
 D

E 
R

EC
EP

CI
Ó

N
 

Descarga de  

Materia Prima

Inspeccionar Madera

Validar la cantidad por lote

Recibir guía del lote de madera

Clasificar por dimension de la 

madera

Descargar madera 

(montacarga)

Apilar lotes de la descarga del 

camion

Almacenar lotes de madera en 

área establecida 

Hecho por: CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ

Área Proceso N°
Descripción de 

Actividades

SÍMBOLOS

Tiempo 

(hh:mm:ss)

Distancia 

(metros)

VALOR

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO

CANTIDAD TOTAL (N° Actividades) 62 9 7 8

DISTANCIA TOTAL (metros) 0 53.7 0 0

RESUMEN OPERACIÓN TRANSPORTE INSPECCIÓN DEMORA

TIEMPO TOTAL (hh:mm:ss) 00:59:26 00:17:56 00:09:46 00:03:58

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO-PRE-TEST

EMPRESA:PKG SOLUTIONTS E.I.R.L.

PÁGINA 1 DE 1 MÉTODO ACTUAL

PROCESO ANALIZADO
ÁREA DE CORTE

PRODUCTO
1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 trabajador

MADERA A DISPOSICIÓN
ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA
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26 x 00:00:32 x
27 x 00:00:55 x
28 x 00:00:28 x
29 x 00:00:27 x
30 x 00:00:33 x

31 x 00:00:18 x

32 x 00:00:24 x
33 x 00:00:48 x

34 x 00:03:30

18.5

x

35 x 00:00:37 x
36 x 00:00:48 x
37 x 00:01:12 x
38 x 00:00:47 x
39 x 00:01:24 x
40 x 00:00:28 x

41 x 00:00:21 x

42 x 00:00:18 x

43 x 00:00:24 x
44 x 00:00:15 x
45 x 00:00:58 x
46 x 00:01:48 x

47 x 00:00:17 x

48 x 00:00:57 x
49 x 00:00:45 x
50 x 00:00:32 x

51 x 00:00:45 x

52 x 00:00:36 x
53 x 00:00:38 x
54 x 00:00:44 x
55 x 00:01:48 x
56 x 00:01:38 x
57 x 00:00:56 x
58 x 00:00:37 x
59 x 00:00:32 x

60 x 00:00:43 x

61 x 00:00:19 x

62 x 00:00:26 x

63 x 00:01:39 x

Á
R

E
A

 D
E

 E
N

S
A

M
B

L
E

 D
E

 P
IE

Z
A

S

Armado de 

caja

Seleccionar los laterales armados

Seleccionar la base armada

Colocar los laterales y la base en la 

mesa

Posicionar encuadre de caja

Colocar prensa en la unión de 

laterales y la base

Poner tornillos sobre la superficie 

de la caja

Atornillar

Colocar parches de madera en la 

base

Poner sello en la base armada

atornillar parches en base

Apilar base

Armado de 

laterales

Seleccionar piezas de accesorios 

internos

Sellar piezas ( 2 frontales)

Seleccionar madera larga

Posicionar madera larga con los 

frontales

Prensar uniones

Atornillar uniones

Apilar laterales armados

Armado de 

bases

Seleccionar piezas de accesorios 

internos

Sellar tucos de  piezas internas

Seleccionar madera larga

Prensar madera de 2 en 2

Colocar tucos accesorios internos

Armado de 

tapas

Seleccionar madera larga

Posicionar ambas maderas

Prensar madera de 2 en 2

Colocar piezas accesorios internos

Atornillar 

Cortar tucos a longitud en 

ingletadora 2

Retirar saldos de madera

Cortar tucos al ancho en sierra 

circular 2

Retirar saldos de madera

Apilar tucos de madera

Seleccionar madera ( entre 

ellas maderas con ojos o rotas 

en el proceso )

Apilar tapas 

Cortar parches de madera

Apilar parches de madera

Trasladar piezas de accesorios 

internos a ensamble de piezas

Corte de 

piezas 

accesorios 

internos
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Fuente: Elaboración Propia

64 x 00:02:56 x
65 x 00:00:26 x

66 x 00:02:13

2.5
x

67 x 00:00:21 x

68 x 00:01:13 x

69 x 00:02:13 x

70 x 00:02:20

4.6
x

71 x 00:00:21 x
72 x 00:01:27 x
73 x 00:01:23 x
74 x 00:00:25 x
75 x 00:02:38 x
76 x 00:00:45 x

77 x 00:00:35 x

78 x 00:00:27 x

79 x 00:01:23 x

80 x 00:02:33 x

81 x 00:01:19 x

82 x 00:01:34 x

83 x 00:00:36 x
84 x 00:00:32 x
85 x 00:00:26 x

86 x 00:01:15 x

87 x 00:01:10 x
88 x 00:00:15 x
89 x 00:00:36 x

90 x 00:00:47 x

91 x 00:00:56 x

92 x 00:01:48 x

93 x 00:02:18 x

94 x 00:01:45 x

95 x 00:01:25 x

96 x 00:00:19

4.6
x

97 x 00:00:49 x
98 x 00:01:28 x
99 x 00:02:27 x

100 00:01:48 x

62 7 9 8 14 01:47:59 53.7 62 38

Producto final

Agarrar cajas por unidad

Agarrar tapas por unidad

Posicionar una sobre otra

Guardar para su almacenamiento y 

despacho

posicionar en la parte externa 

según los ojos de la caja

Atornillar parches

Apilar cajas de madera

Trasladar caja de madera al área 

de acabado final

Á
R

E
A

 D
E

 A
C

A
B

A
D

O
 F

IN
A

L

Sellado de caja

Seleccionar cajas en 4 en 4 en 2 

caballetes

Posicionar de costado las cajas

Esmerilar partes de la caja donde 

ira el sello

Sellar fechas, logo, tratamiento 

termico

TOTAL

Cepillado de 

caja

Seleccionar el cepillo manual

Cuadrar caja

Cepillar los costados de la caja

Dar vuelta a la caja para cepillar las 

esquinas

limpiar caja de viruta y asperezas

Transportar caja acabada para su 

almacenamiento

Seleccionar cajas selladas de 4 en 4 

en 2 caballetes

Masillar caja en uniones

Cubrir la caja con masilla en zonas 

no uniformes

Dejar secar la caja con masilla

Apilar caja de madera

Masillado de 

tapa

Seleccionar tapas en 4 en 4 en 2 

caballetes

Seleccionar balde de masilla

Untar la masilla con la espátula

Cubrir la tapa con masilla en zonas 

no uniformes

Dejar secar la tapa con masilla

Esmerilar superficie donde ira el 

sello

Poner sello tratamiento térmico

Apilar tapa masillada

Atornillar caja

Seleccionar parches de madera

Traer cajas de madera de 4 en 4 en 

2 caballetes

Apilar cajas selladas

Masillado de 

caja

Seleccionar balde de masilla

Mover la masilla con la espatula 

para mayor densidad
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Específicamente se puede ver reflejado el diagrama de actividades del proceso 

en la tabla Nº 1,por el cual está representada por 62 operaciones, 9 

inspecciones,7 transportes, 8 demoras y 13 Almacenamientos para cada tiempo 

tomado en las actividades, por el cual se obtuvo un tiempo total de 01:47:59 

con 01 horas, 47 minutos y 59 segundos. Por consiguiente, se tiene el cálculo 

de las actividades que agregan y que no generan valor además de lo que ve 

reflejado en el siguiente cuadro con respecto a los símbolos representados con 

las operaciones, los transportes, el almacenamiento, las demoras e 

inspecciones que también se tienen en cuenta para la cantidad de actividades 

totales de los procesos 

Tabla 2. Actividades Del Proceso-Pre-Test. 

 ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR-PRE-
TEST 

 
Descripción 

 
Símbolo 

Actividades 

que Agregan 

valor 

Actividades 

que no 

Agregan valor 

Cálculo de las actividades que 

generan y que no generan valor 

 
OPERACIÓN 

 

 62 0 
 

      𝐴𝐶𝑇. 𝑁𝑂. 𝑉  
%𝐴𝐶𝑇. 𝑁𝑂. 𝑉𝐴𝐿. = 

𝑇𝑂𝑇𝐴𝐿 𝐷𝐸 𝐴𝐶𝑇𝑉
 

38 
%𝐴𝐶𝑇. 𝑁𝑂. 𝑉 =  ∗ 100% 

100 

 
%𝐴𝐶𝑇. 𝑁𝑂. 𝑉 = 38% 

INSPECCION 
   0 9 

 
TRANSPORTE 

 

 
0 7 

 

ALMACENAMIENTO 
 0 14 

𝐴𝐶𝑇. 𝐴𝐺𝑅. 𝑉𝐴𝐿. 
%𝐴𝐶𝑇. 𝐴𝐺𝑅.𝑉𝐴𝐿. = 

𝑇𝑂𝑇𝐴𝐿 𝐷𝐸 𝐴𝐶𝑇𝑉
 

62 
%𝐴𝐶𝑇.𝐴𝐺𝑅. 𝑉𝐴𝐿. =  ∗ 100% 

100 
 
 

%𝐴𝐶𝑇. 𝐴𝐺𝑅. 𝑉𝐴𝐿. = 62% 

 
DEMORA 

 
0 8 

TOTAL 62 38 
 

   Fuente: Elaboración Propia 

En la tabla Nº2 se muestran las actividades que agregan valor y las actividades 

que no agregan valor, las actividades que agregan valor representan el 62% y 

las actividades que no agregan valor son el 38%.  

En la figura Nº 3 se tiene la representación gráfica del recorrido de la planta de 

acuerdo a las actividades que se emplean para cada proceso, dentro del 

recorrido se tiene las complicaciones en el transporte y en el almacenamiento 

además de que no hay espacios determinados para el almacenamiento de las 

cajas además de que hay dificultades con las distancias medidas dentro de la 

planta y esto generan reprocesos en la producción.  
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Figura 3.Diagrama de Recorrido-Pre-Test
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En el plano que se muestra se tienen en cuenta con un recorrido actual de 53.7 

m, se ven reflejados las cotizaciones por área especificada, con su recorrido 

claro en los procedimientos, además que el plano cuenta son la descripción de 

cada proceso, con cada señalización como en los pasillos, los baños, los 

almacenes, las oficinas, también en la utilización de máquinas. (Ver Anexo 35) 

En la siguiente tabla Nº3 se muestra la toma de tiempo de los 30 días de aquellos 

meses de Febrero y marzo del año 2023 para calcular el tiempo estándar en el 

área de producción.  

Tabla 3. Toma De Tiempos Observados Para Los Meses De Enero Y 
Febrero-   Pre-Tes 

PKG SOLUTIONS E.I.R.L. 

TIEMPOS OBSERVADOS (MINUTOS) 

PÁGINA 1 DE 1 METODO ACTUAL x 

ESTUDIO DE TIEMPOS 

PROCESO ANALIZADO ÁREA DE PRODUCCION 

PRODUCTO 1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 trabajador 

MADERA A DISPOSICIÓN ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA 

PROCESO RECEPCION DE M.P.,SECADO ,CORTE,CEPILLADO, ENSAMBLE DE PIEZAS,ENSAMBLE FINAL 

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO 

Hecho por: CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ 

Nº 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

Nº DE 
OBSERVAC

IONES 

Descarga 
de Madera 

Corte de Madera 
en la Ingletadora 

Corte de 
Madera en 

la Sierra 
Circular 

Corte de 
piezas 

accesorio
s 

internos 

Arma
r 

Later
ales 

Armar 
Base 

Armar 
Tapa 

Armar 
Caja 

Sella
do de 
caja 

Masil
lado 
de 

caja 

Masillad
o de 
Tapa 

Cepillado 
de caja 

Product
o final 

 
1 10.2 7.6 8.2 9.6 7.6 6.3 6.2 15.1 6.6 8.4 5.4 8.8 6.3  

2 9.7 7.1 7.7 9.1 7.1 5.8 5.7 14.2 6.1 7.5 4.9 7.9 5.8  

3 10.8 8.2 8.8 10.2 8.1 6.9 6.8 15.7 7.1 9.0 5.9 9.4 6.8  

4 10.1 7.5 8.1 9.5 7.5 6.3 6.1 15.1 6.5 8.3 5.3 8.7 6.2  

5 10.8 7.8 8.8 10.2 8.2 6.9 6.8 15.7 7.2 9.0 6.0 9.4 6.8  

6 10.3 7.7 8.2 9.7 7.7 6.4 6.2 16.2 6.7 9.5 5.5 9.9 6.4  

7 11.2 8.6 9.1 10.6 8.6 8.3 8.2 17.1 7.6 10.4 6.4 10.8 7.3  

8 9.6 7.0 7.6 9.0 7.0 5.7 5.6 14.5 6.0 7.8 4.8 8.2 5.7  

9 10.2 7.6 8.1 9.6 7.6 6.3 6.2 16.1 6.6 9.4 5.4 9.8 6.3  

10 10.2 7.4 8.2 9.6 7.6 6.4 6.2 15.1 6.6 8.4 5.4 8.8 6.3  

11 9.4 6.8 7.4 8.8 6.8 5.6 5.4 15.9 5.8 9.2 4.6 9.6 5.5  

12 10.4 7.8 8.4 9.8 7.7 6.4 6.3 16.2 6.7 9.5 5.5 9.9 6.4  

13 10.4 6.9 8.3 9.8 7.7 6.4 6.2 16.2 6.7 9.5 5.5 9.9 6.4  

14 10.6 8.0 8.6 10.0 8.1 6.8 6.7 16.6 7.1 9.9 5.9 10.3 6.8  

15 10.6 8.0 8.5 10.0 8.1 6.8 6.6 16.6 7.1 9.9 5.9 10.3 6.8  

16 9.4 6.8 7.4 8.8 6.8 5.5 5.4 17.9 5.8 11.2 4.6 11.6 5.5  

17 11.0 8.4 9.0 10.4 6.8 7.1 7.0 15.9 5.8 9.2 4.6 9.6 5.5  

18 11.1 8.5 9.1 10.5 6.7 7.2 7.1 17.5 5.7 10.8 4.5 11.2 5.4  

19 9.3 6.7 7.3 8.7 6.7 5.4 5.3 14.2 5.7 7.5 4.5 7.9 5.4  

20 10.9 8.3 8.9 10.3 8.1 7.0 6.9 15.8 7.1 9.1 5.9 9.5 6.8  

21 10.8 6.8 8.8 10.2 8.3 6.9 6.8 17.3 7.3 10.6 6.1 11.0 7.0  

22 11.1 8.5 9.0 10.5 8.2 6.9 6.7 14.6 7.2 7.8 6.0 8.2 6.9  

23 9.9 7.3 7.9 9.3 7.9 6.6 6.4 14.3 6.9 7.5 5.7 7.9 6.6  

24 10.2 7.6 8.1 9.6 7.6 6.3 6.1 15.4 6.6 8.7 5.4 9.1 6.3  

25 11.0 8.4 9.0 10.4 8.4 7.1 7.0 15.9 7.4 9.2 6.2 9.6 7.1  

26 10.6 6.8 8.6 10.0 8.0 6.7 6.6 15.5 7.0 8.8 5.8 9.2 6.7  

27 9.3 6.7 7.3 8.7 6.7 5.4 5.3 14.2 5.7 7.5 4.5 7.9 5.4  

28 9.3 6.7 7.3 8.7 6.7 5.4 5.3 14.2 5.7 7.5 4.5 7.9 5.4  

29 9.3 6.7 7.2 8.7 6.7 5.4 5.3 14.2 5.7 7.5 4.5 7.9 5.4  

30 9.2 6.6 7.2 8.6 6.6 5.3 5.2 14.1 5.6 7.4 4.4 7.8 5.3  

TOTAL 306.8 224.8 245.3 288.8 225.3 192.2 186.8 467.6 195.3 266.0 159.3 278.0 186.2  

    Fuente: Elaboración Propia 

 Se recolectaron los tiempos observados tomados de acuerdo al promedio
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establecido de los tiempos observados dentro de los 30 días deducida por la fórmula de kanawaty en las 13 actividades en 

Descarga de Madera, Corte de Madera en la Ingletadora, ,el Corte de Madera en la Sierra Circular, Corte de piezas accesorios 

internos, Armar Laterales,Armar Base, Armar Tapa, Armar Caja, Sellado de caja, Masillado de caja, Masillado de Tapa, Cepillado 

de caja, Producto final, por lo que se obtuvieron muestras de valores para periodos que se van a realizar como límite de 2, 

12,10,7,11,19,20,8,14,23,21,21 y 15 observaciones.  

  Cálculo de la fórmula de Kanawaty para el caso de la Descarga de madera 

  Tabla 4. Cálculo De La Fórmula De Kanawaty-Pre-Test 

    

   Fuente: Elaboración Propia

X

Nº 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

∑(X²) 94150.7856 50517.0576 60191.7156 83428.5456 50773.6089 36952.3729 34905.4489 218603.0025 38153.8089 70729.4025 25386.0489 77256.2025 34674.1641

FORMULA:

∑X 306.84 224.76 245.34 288.84 225.33 192.23 186.83 467.55 195.33 265.95 159.33 277.95 186.21

n 2.491017459 12.13341927 9.706010772 7.002656415 10.61792872 19.05164147 20.1688671 7.564606072 14.12992767 23.37988929 21.23648946 21.40469692 15.31057644

n 2 12 10 7 11 19 20 8 14 23 21 21 15

PROCESO

Aprobado por:

Hecho por:

Armar Tapa Armar Caja Sellado de caja Masillado de caja Masillado de Tapa Cepillado de cajaArmar Laterales Armar Base

PÁGINA 1 DE 1

FORMULA:

METOOD ACTUAL

CALCULO DEL TAMAÑO DE LA MUESTRA-Pre-Test
TIEMPOS OBSERVADOS

ESTUDIO DE TIEMPOS

EMPRESA: PKG SOLUTIONS E.I.R.L.

Nº ACTIVIDADES DESCARGA DE MADERA
Corte de Madera en la 

Ingletadora

Corte de Madera en la Sierra 

Circular

Corte de piezas 

accesorios internos
Producto final

∑X²
3150.53 1696.67 2018.56 2793.12 2609.66 1166.871703.69 1246.41 1178.18 7321.22 1283.03 2392.10 857.43

RECEPCION DE M.P.,SECADO ,CORTE,CEPILLADO, ENSAMBLE DE PIEZAS,ENSAMBLE FINAL

ALVARADO NUÑEZ JULIO

CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ

X

Nº 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

∑(X²) 94150,7856 50517,0576 60191,7156 83428,5456 50773,6089 36952,3729 34905,4489 218603,0025 38153,8089 70729,4025 25386,0489 77256,2025 34674,1641

∑X 306,84 224,76 245,34 288,84 225,33 192,23 186,83 467,55 195,33 265,95 159,33 277,95 186,21

FORMULA:

n 2,491017459 12,13341927 9,706010772 7,002656415 10,61792872 19,05164147 20,1688671 7,564606072 14,12992767 23,37988929 21,23648946 21,40469692 15,31057644

n 2 12 10 7 11 19 20 8 14 23 21 21 15

CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ

Nº ACTIVIDADES Descarga de Madera
Corte de Madera en la 

Ingletadora

Corte de Madera en la 

Sierra Circular

Corte de piezas 

accesorios internos
Producto final

∑X² 3150,53 1696,67 2018,56 2793,12 2609,66 1166,871703,69 1246,41 1178,18 7321,22 1283,03 2392,10 857,43

CALCULO DEL TAMAÑO DE LA MUESTRA

TIEMPOS OBSERVADOS

PÁGINA 1 DE 1 METOOD ACTUAL

ESTUDIO DE TIEMPOS

EMPRESA: PKG SOLUTIONS E.I.R.L.

FORMULA:

PROCESO
Descarga de Madera, Corte de Madera en la Ingletadora, Corte de Madera en la Sierra Circular, Corte de piezas accesorios internos, Armar Laterales, Armar Base, Armar Tapa, Armar Caja, Sellado de caja, Masillado de caja, Masillado de 

Tapa, Cepillado de caja, Producto final

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO

Hecho por:

Armar Tapa Armar Caja Sellado de caja Masillado de caja Masillado de Tapa Cepillado de cajaArmar Laterales Armar Base

 =
 0 30 ∗ 31 0  3    1 0  8

306 8 

 

= 2  =
 0 30 ∗ 16 6 6   0 1  0  

22   6

 

= 12 13  =
 0 30 ∗ 2018  6  601 1  1

2   3 

 

=     =
 0 30 ∗ 2  3 12  83 28   1

288 8 

 

=   =
 0 30 ∗ 1 03 6   0  3 60

22  33

 

= 10 61  =
 0 30 ∗ 12 6  1  36  2 3 

1 2 23

 

= 1  0  =
 0 30 ∗ 11 8 18  3  0    

186 83

 

= 20 16  =
 0 30 ∗  321 22  218603 002

 6    

 

=    6  =
 0 30 ∗ 1283 03  381 3 80

1   33

 

= 1  12  =
 0 30 ∗ 23 2 10   0 2   0

26    

 

= 23 3  =
 0 30 ∗ 8    3  2 386 0 8

1   33

 

= 21 23  =
 0 30 ∗ 260  66    2 6 20

2     

 

= 21   =
 0 30 ∗ 1166 8  3 6   16

186 21

 

= 1  31

X

Nº 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

∑(X²) 94150,7856 50517,0576 60191,7156 83428,5456 50773,6089 36952,3729 34905,4489 218603,0025 38153,8089 70729,4025 25386,0489 77256,2025 34674,1641

∑X 306,84 224,76 245,34 288,84 225,33 192,23 186,83 467,55 195,33 265,95 159,33 277,95 186,21

FORMULA:

n 2,491017459 12,13341927 9,706010772 7,002656415 10,61792872 19,05164147 20,1688671 7,564606072 14,12992767 23,37988929 21,23648946 21,40469692 15,31057644

n 2 12 10 7 11 19 20 8 14 23 21 21 15

CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ

Nº ACTIVIDADES Descarga de Madera
Corte de Madera en la 

Ingletadora

Corte de Madera en la 

Sierra Circular

Corte de piezas 

accesorios internos
Producto final

∑X² 3150,53 1696,67 2018,56 2793,12 2609,66 1166,871703,69 1246,41 1178,18 7321,22 1283,03 2392,10 857,43

CALCULO DEL TAMAÑO DE LA MUESTRA

TIEMPOS OBSERVADOS

PÁGINA 1 DE 1 METOOD ACTUAL

ESTUDIO DE TIEMPOS

EMPRESA: PKG SOLUTIONS E.I.R.L.

FORMULA:

PROCESO
Descarga de Madera, Corte de Madera en la Ingletadora, Corte de Madera en la Sierra Circular, Corte de piezas accesorios internos, Armar Laterales, Armar Base, Armar Tapa, Armar Caja, Sellado de caja, Masillado de caja, Masillado de 

Tapa, Cepillado de caja, Producto final

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO

Hecho por:

Armar Tapa Armar Caja Sellado de caja Masillado de caja Masillado de Tapa Cepillado de cajaArmar Laterales Armar Base

 =
 0 30 ∗ 31 0  3    1 0  8

306 8 

 

= 2  =
 0 30 ∗ 16 6 6   0 1  0  

22   6

 

= 12 13  =
 0 30 ∗ 2018  6  601 1  1

2   3 

 

=     =
 0 30 ∗ 2  3 12  83 28   1

288 8 

 

=   =
 0 30 ∗ 1 03 6   0  3 60

22  33

 

= 10 61  =
 0 30 ∗ 12 6  1  36  2 3 

1 2 23

 

= 1  0  =
 0 30 ∗ 11 8 18  3  0    

186 83

 

= 20 16  =
 0 30 ∗  321 22  218603 002

 6    

 

=    6  =
 0 30 ∗ 1283 03  381 3 80

1   33

 

= 1  12  =
 0 30 ∗ 23 2 10   0 2   0

26    

 

= 23 3  =
 0 30 ∗ 8    3  2 386 0 8

1   33

 

= 21 23  =
 0 30 ∗ 260  66    2 6 20

2     

 

= 21   =
 0 30 ∗ 1166 8  3 6   16

186 21

 

= 1  31

X

Nº 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

∑(X²) 94150,7856 50517,0576 60191,7156 83428,5456 50773,6089 36952,3729 34905,4489 218603,0025 38153,8089 70729,4025 25386,0489 77256,2025 34674,1641

∑X 306,84 224,76 245,34 288,84 225,33 192,23 186,83 467,55 195,33 265,95 159,33 277,95 186,21

FORMULA:

n 2,491017459 12,13341927 9,706010772 7,002656415 10,61792872 19,05164147 20,1688671 7,564606072 14,12992767 23,37988929 21,23648946 21,40469692 15,31057644

n 2 12 10 7 11 19 20 8 14 23 21 21 15

CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ

Nº ACTIVIDADES Descarga de Madera
Corte de Madera en la 

Ingletadora

Corte de Madera en la 

Sierra Circular

Corte de piezas 

accesorios internos
Producto final

∑X² 3150,53 1696,67 2018,56 2793,12 2609,66 1166,871703,69 1246,41 1178,18 7321,22 1283,03 2392,10 857,43

CALCULO DEL TAMAÑO DE LA MUESTRA

TIEMPOS OBSERVADOS

PÁGINA 1 DE 1 METOOD ACTUAL

ESTUDIO DE TIEMPOS

EMPRESA: PKG SOLUTIONS E.I.R.L.

FORMULA:

PROCESO
Descarga de Madera, Corte de Madera en la Ingletadora, Corte de Madera en la Sierra Circular, Corte de piezas accesorios internos, Armar Laterales, Armar Base, Armar Tapa, Armar Caja, Sellado de caja, Masillado de caja, Masillado de 

Tapa, Cepillado de caja, Producto final

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO

Hecho por:

Armar Tapa Armar Caja Sellado de caja Masillado de caja Masillado de Tapa Cepillado de cajaArmar Laterales Armar Base

 =
 0 30 ∗ 31 0  3    1 0  8

306 8 

 

= 2  =
 0 30 ∗ 16 6 6   0 1  0  

22   6

 

= 12 13  =
 0 30 ∗ 2018  6  601 1  1

2   3 

 

=     =
 0 30 ∗ 2  3 12  83 28   1

288 8 

 

=   =
 0 30 ∗ 1 03 6   0  3 60

22  33

 

= 10 61  =
 0 30 ∗ 12 6  1  36  2 3 

1 2 23

 

= 1  0  =
 0 30 ∗ 11 8 18  3  0    

186 83

 

= 20 16  =
 0 30 ∗  321 22  218603 002

 6    

 

=    6  =
 0 30 ∗ 1283 03  381 3 80

1   33

 

= 1  12  =
 0 30 ∗ 23 2 10   0 2   0

26    

 

= 23 3  =
 0 30 ∗ 8    3  2 386 0 8

1   33

 

= 21 23  =
 0 30 ∗ 260  66    2 6 20

2     

 

= 21   =
 0 30 ∗ 1166 8  3 6   16

186 21

 

= 1  31

X

Nº 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

∑(X²) 94150,7856 50517,0576 60191,7156 83428,5456 50773,6089 36952,3729 34905,4489 218603,0025 38153,8089 70729,4025 25386,0489 77256,2025 34674,1641

∑X 306,84 224,76 245,34 288,84 225,33 192,23 186,83 467,55 195,33 265,95 159,33 277,95 186,21

FORMULA:

n 2,491017459 12,13341927 9,706010772 7,002656415 10,61792872 19,05164147 20,1688671 7,564606072 14,12992767 23,37988929 21,23648946 21,40469692 15,31057644

n 2 12 10 7 11 19 20 8 14 23 21 21 15

CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ

Nº ACTIVIDADES Descarga de Madera
Corte de Madera en la 

Ingletadora

Corte de Madera en la 

Sierra Circular

Corte de piezas 

accesorios internos
Producto final

∑X² 3150,53 1696,67 2018,56 2793,12 2609,66 1166,871703,69 1246,41 1178,18 7321,22 1283,03 2392,10 857,43

CALCULO DEL TAMAÑO DE LA MUESTRA

TIEMPOS OBSERVADOS

PÁGINA 1 DE 1 METOOD ACTUAL

ESTUDIO DE TIEMPOS

EMPRESA: PKG SOLUTIONS E.I.R.L.

FORMULA:

PROCESO
Descarga de Madera, Corte de Madera en la Ingletadora, Corte de Madera en la Sierra Circular, Corte de piezas accesorios internos, Armar Laterales, Armar Base, Armar Tapa, Armar Caja, Sellado de caja, Masillado de caja, Masillado de 

Tapa, Cepillado de caja, Producto final

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO

Hecho por:

Armar Tapa Armar Caja Sellado de caja Masillado de caja Masillado de Tapa Cepillado de cajaArmar Laterales Armar Base

 =
 0 30 ∗ 31 0  3    1 0  8

306 8 

 

= 2  =
 0 30 ∗ 16 6 6   0 1  0  

22   6

 

= 12 13  =
 0 30 ∗ 2018  6  601 1  1

2   3 

 

=     =
 0 30 ∗ 2  3 12  83 28   1

288 8 

 

=   =
 0 30 ∗ 1 03 6   0  3 60

22  33

 

= 10 61  =
 0 30 ∗ 12 6  1  36  2 3 

1 2 23

 

= 1  0  =
 0 30 ∗ 11 8 18  3  0    

186 83

 

= 20 16  =
 0 30 ∗  321 22  218603 002

 6    

 

=    6  =
 0 30 ∗ 1283 03  381 3 80

1   33

 

= 1  12  =
 0 30 ∗ 23 2 10   0 2   0

26    

 

= 23 3  =
 0 30 ∗ 8    3  2 386 0 8

1   33

 

= 21 23  =
 0 30 ∗ 260  66    2 6 20

2     

 

= 21   =
 0 30 ∗ 1166 8  3 6   16

186 21

 

= 1  31

X

Nº 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

∑(X²) 94150,7856 50517,0576 60191,7156 83428,5456 50773,6089 36952,3729 34905,4489 218603,0025 38153,8089 70729,4025 25386,0489 77256,2025 34674,1641

∑X 306,84 224,76 245,34 288,84 225,33 192,23 186,83 467,55 195,33 265,95 159,33 277,95 186,21

FORMULA:

n 2,491017459 12,13341927 9,706010772 7,002656415 10,61792872 19,05164147 20,1688671 7,564606072 14,12992767 23,37988929 21,23648946 21,40469692 15,31057644

n 2 12 10 7 11 19 20 8 14 23 21 21 15

CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ

Nº ACTIVIDADES Descarga de Madera
Corte de Madera en la 

Ingletadora

Corte de Madera en la 

Sierra Circular

Corte de piezas 

accesorios internos
Producto final

∑X² 3150,53 1696,67 2018,56 2793,12 2609,66 1166,871703,69 1246,41 1178,18 7321,22 1283,03 2392,10 857,43
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 0 30 ∗ 1166 8  3 6   16

186 21

 

= 1  31

X

Nº 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

∑(X²) 94150,7856 50517,0576 60191,7156 83428,5456 50773,6089 36952,3729 34905,4489 218603,0025 38153,8089 70729,4025 25386,0489 77256,2025 34674,1641

∑X 306,84 224,76 245,34 288,84 225,33 192,23 186,83 467,55 195,33 265,95 159,33 277,95 186,21

FORMULA:

n 2,491017459 12,13341927 9,706010772 7,002656415 10,61792872 19,05164147 20,1688671 7,564606072 14,12992767 23,37988929 21,23648946 21,40469692 15,31057644

n 2 12 10 7 11 19 20 8 14 23 21 21 15

CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ

Nº ACTIVIDADES Descarga de Madera
Corte de Madera en la 

Ingletadora

Corte de Madera en la 

Sierra Circular

Corte de piezas 

accesorios internos
Producto final

∑X² 3150,53 1696,67 2018,56 2793,12 2609,66 1166,871703,69 1246,41 1178,18 7321,22 1283,03 2392,10 857,43

CALCULO DEL TAMAÑO DE LA MUESTRA

TIEMPOS OBSERVADOS

PÁGINA 1 DE 1 METOOD ACTUAL

ESTUDIO DE TIEMPOS

EMPRESA: PKG SOLUTIONS E.I.R.L.

FORMULA:

PROCESO
Descarga de Madera, Corte de Madera en la Ingletadora, Corte de Madera en la Sierra Circular, Corte de piezas accesorios internos, Armar Laterales, Armar Base, Armar Tapa, Armar Caja, Sellado de caja, Masillado de caja, Masillado de 

Tapa, Cepillado de caja, Producto final

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO

Hecho por:

Armar Tapa Armar Caja Sellado de caja Masillado de caja Masillado de Tapa Cepillado de cajaArmar Laterales Armar Base

 =
 0 30 ∗ 31 0  3    1 0  8

306 8 

 

= 2  =
 0 30 ∗ 16 6 6   0 1  0  

22   6

 

= 12 13  =
 0 30 ∗ 2018  6  601 1  1

2   3 

 

=     =
 0 30 ∗ 2  3 12  83 28   1

288 8 

 

=   =
 0 30 ∗ 1 03 6   0  3 60

22  33

 

= 10 61  =
 0 30 ∗ 12 6  1  36  2 3 

1 2 23

 

= 1  0  =
 0 30 ∗ 11 8 18  3  0    

186 83

 

= 20 16  =
 0 30 ∗  321 22  218603 002

 6    

 

=    6  =
 0 30 ∗ 1283 03  381 3 80

1   33

 

= 1  12  =
 0 30 ∗ 23 2 10   0 2   0

26    

 

= 23 3  =
 0 30 ∗ 8    3  2 386 0 8

1   33

 

= 21 23  =
 0 30 ∗ 260  66    2 6 20

2     

 

= 21   =
 0 30 ∗ 1166 8  3 6   16

186 21

 

= 1  31
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Cálculo del Tiempo de Ciclo 

Con respecto al calculo realizado con la formula de kanawaty se procede a pasar 

los datos para el tiempo promedio o tiempo de ciclo 

Tabla 5.Cálculo Del Tiempo De Ciclo -Pre-Test 

PKG SOLUTIONS E.I.R.L. 

TIEMPOS OBSERVADOS (MINUTOS) 

PÁGINA 1 DE 1 METODO ACTUAL x 

ESTUDIO DE TIEMPOS 

PROCESO ANALIZADO ÁREA DE PRODUCCION 

PRODUCTO 1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 trabajador 

MADERA A DISPOSICIÓN ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA 

PROCESO RECEPCION DE M.P.,SECADO ,CORTE,CEPILLADO, ENSAMBLE DE PIEZAS,ENSAMBLE FINAL 

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO 

Hecho por: CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ 

Nº 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

Nº DE 
OBSERVACIONES 

Descarga 
De 

Madera 

Corte de 
Madera en 

la 
Ingletadora 

Corte 
de 

Madera 
en la 

Sierra 
Circular 

Corte de 
piezas 

accesorios 
internos 

Armar 
Laterales 

Armar 
Base 

Armar 
Tapa 

Armar 
Caja 

Sellado 
de caja 

Masillado 
de caja 

Masillado 
de Tapa 

Cepillado 
de caja 

Producto 
final 

 
1 10.20 7.60 8.15 9.60 7.60 6.34 6.16 15.12 6.60 8.40 5.40 8.80 6.30  

2 9.70 7.10 7.65 9.10 7.10 5.84 5.66 14.22 6.10 7.50 4.90 7.90 5.80  

3   8.20 8.75 10.20 8.10 6.94 6.76 15.72 7.10 9.00 5.90 9.40 6.80  

4   7.53 8.08 9.53 7.53 6.27 6.09 15.05 6.53 8.33 5.33 8.73 6.23  

5   7.80 8.75 10.20 8.20 6.94 6.76 15.72 7.20 9.00 6.00 9.40 6.80  

6   7.66 8.21 9.66 7.66 6.40 6.22 16.18 6.66 9.46 5.46 9.86 6.36  

7   8.58 9.13 10.58 8.60 8.34 8.16 17.12 7.60 10.40 6.40 10.80 7.28  

8   7.00 7.55   7.00 5.74 5.56 14.52 6.00 7.80 4.80 8.20 5.70  

9   7.59 8.14   7.59 6.33 6.15   6.59 9.41 5.39 9.81 6.29 
 

10   7.40 8.17   7.62 6.36 6.18   6.62 8.42 5.42 8.82 6.32  

11   6.82     6.82 5.56 5.38   5.82 9.18 4.62 9.58 5.52  

12   7.80     7.70 6.44 6.26   6.70 9.50 5.50 9.90 6.40  

13           6.41 6.23   6.67 9.47 5.47 9.87 6.37 
 

14           6.84 6.66   7.10 9.90 5.90 10.30 6.80  

15           6.80 6.62     9.86 5.86 10.26 6.76  

16           5.54 5.36     11.20 4.60 11.60    

17           7.14 6.96     9.20 4.60 9.60    

18           7.24 7.06     10.80 4.50 11.20    

19           5.44 5.26     7.50 4.50 7.90    

20             6.86     9.10 5.85 9.50    

21                   10.55 6.05 10.95   
 

22                   7.84        

23                   7.54        

24                            

25                           
 

26                            

27                            

28                            

29                            

30                            

TIEMPO DE 
CICLO 9.95 7.59 8.26 9.84 7.63 6.47 6.32 15.46 6.66 9.18 5.43 9.58 6.38 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Como los tiempos de muestras en los 13 procesos nos muestran los valores 

resultantes para la fórmula de kanawaty en la tabla Nº 5, por lo que nos da un 

resultado ademas se colocaron los tiempos en el cálculo de la muestra por 

minuto los cuales salieron para cada operación con promedios de 9.95, 7.59, 

8,26 9,84 7,63 6,47 6,32 15,46 6,66 9,18 5,43 9,58 6,38 

De acuerdo a la toma de tiempos se utilizó el sistema Westinghouse para la 

calificación de la actualización del trabajador (Ver  anexo  36)
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Cálculo del Tiempo Normal 

Formula: 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑁𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑂𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜𝑥𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖𝑜  

Fuente: García Criollo,2005 

En la evaluación del sistema de suplementos por descanso en porcentaje de los 

tiempos básicos , por lo que esta medida requiere el análisis de la capacidad 

tolerada del trabajador, con ello se mide las tolerancias aplicadas en las 

situaciones del trabajo. (Ver Anexo 37), 

Tabla 6. Resumen Del Calculo Para El Tiempo Estándar-Pre-Test 

PKG SOLUTIONS E.I.R.L. 
CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR-PRETETST 

PÁGINA 1 DE 1 MÉTODO ACTUAL X METODO PROPUESTO  

ESTUDIO DE TIEMPOS 
PROCESO ANALIZADO ÁREA DE PRODUCCION 

PRODUCTO 1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 trabajador 

MADERA A DISPOSICIÓN ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA 

PROCESO RECEPCION DE M.P.,SECADO ,CORTE,CEPILLADO, ENSAMBLE DE PIEZAS,ENSAMBLE FINAL 

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO 
Hecho por: CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ 

 

 
N° 

 

 
Actividades 

 

Tiempo 

Observado 

WESTINGHOUSE  
1+FACTOR DE 

VALORACIÓN 

 
 

TN 

SUPLEMENTO
S 

 
 

1+SUPLEMENTOS 

 
 
TIEMPO ESTÁNDAR  

H 

 
E 

 
CD 

 
CS 

 
C 

 
V 

1 Recepcion de M.P. 9.95 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 88% 8.7540 5% 4% 1.09 9.5 

2 Corte de Madera en la Ingletadora 7.59 -0.05 -0.04 -0.03 -0.04 88% 6.6762 5% 4% 1.09 7.3 

3 Corte de Madera en la Sierra Circular 8.26 -0.05 -0.04 0 -0.04 91% 7.5115 5% 4% 1.09 8.2 

4 Corte de piezas accesorios internos 9.84 -0.05 -0.04 0 -0.04 91% 8.9492 5% 4% 1.09 9.8 

5 Armar Laterales 7.63 0.0000 0.0000 -0.03 -0.02 97% 7.3963 7% 4% 1.11 8.2 

6 Armar Base 6.47 -0.0500 -0.040 -0.03 -0.02 88% 5.6914 7% 4% 1.11 6.3 

7 Armar Tapa 6.32 -0.0500 -0.040 0 -0.02 91% 5.7477 5% 4% 1.09 6.3 

8 Armar Caja 15.46 -0.05 -0.04 0 -0.02 91% 14.0621 7% 4% 1.11 15.6 

9 Sellado de caja 6.66 -0.05 -0.04 -0.03 -0.04 88% 5.8613 7% 4% 1.11 6.5 

10 Masillado de caja 9.18 -0.05 -0.04 0 -0.02 91% 8.3491 7% 4% 1.11 9.3 

11 Masillado de Tapa 5.43 -0.05 -0.04 0 -0.02 91% 4.9442 5% 4% 1.09 5.4 

12 Cepillado de caja 9.58 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 88% 8.4257 5% 4% 1.09 9.2 

13 Producto Final 6.38 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 88% 5.6149 5% 4% 1.09 6.1 

TOTAL 108.74      97.9835    107.6 

Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla Nº6 se visualizan el total del tiempo observado, el tiempo normal y el 

tiempo estándar para las actividades que se realizan con tiempos de 108,74 

97,98 107,6 minutos en el cual se presentó el cálculo del tiempo estándar para 

la descarga de materia prima por ello que este cálculo se da para las demás 

actividades de los resultados obtenidos en la prueba pretest del tiempo estándar 

en las 13 operaciones resultaron como tiempos establecidos (Ver Anexo 38 y 39) 

Calculo de la capacidad Instalada 

Tabla 7. Cálculo De Horas Hombre-Programadas 

CALCULO DE HORAS-HOMBRE-PROGRAMADAS 

Nº DE OPERARIOS HORAS MINUTOS 
TIEMPO LABORABLES POR PERSONA 

(minutos) 

20 8 60 9600 

Fuente: Elaboración Propia
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Tabla 8. Cálculo De La Capacidad Instalada-Pre-Test 

CAPACIDAD INSTALADA-PRETEST   

CANTIDAD DE OPERARIOS 
TIEMPO 

LABORABLE 
TIEMPO ESTANDAR 

(T.E.) 
CAPACIDAD INSTALADA 

20 480 107.6 89 

Fuente: Elaboración Propia 

Caso: Para el dia 1 como dato que el tiempo estándar calculado es de 107,6 

min/unidad 

Caculo de la producción programada  

Tiempo estándar=107,6  min/und ,Tiempo programado=480 min, personal=20  

Capacidad instalada=480min X 20unid /107,6 min/und =89 unid 

Tabla 9. Factor De Valorización 

MOTIVO VALOR 

Permisos e Inasistencias 5% 

Total 95% 
Fuente: Elaboración Propia 

Como en la empresa se considera el 5% de faltas o permisos de los trabajadores se 

opta por representar el 95% 

Tabla 10. Cálculo De La Producción Programada 

PRODUCCION PROGRAMADA-PRETEST 

DIAS CAPACIDAD INSTALADA FACTOR DE VALORIZACION PRODUCCION PROGRAMADA 

LUN-VIER 89 95% 85 

Fuente: Elaboración Propia 

Producción programada 89unid x 95%=85 unid 

La capacidad real que se realizó para el total de cajas fue de 65 unid. En el primer 

día por lo tanto para el cálculo de la eficacia será el siguiente: 

 

𝐸𝐹𝐼𝐶𝐴𝐶𝐼𝐴 =
  

8 
= 8 % 

Caculo del tiempo programado 

Caso: Para el día 1 se programa 480 min en todo el día laboral, para 20     

Trabajadores. 

Tiempo programado=480 min x 20 =9600min 

Para el cálculo del tiempo real se considera la producción real de dicho día por 

el tiempo estándar 

Tiempo real=74 unid x 107.6 min/und=7962.4 min    
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Cálculo de la eficiencia del dia 1:  

𝐸𝐹𝐼𝐶𝐼𝐸𝑁𝐶𝐼𝐴 =
  62.  𝑚𝑖       

 600 𝑚𝑖 
= 82.  % 

  

   Cálculo de la productividad del dia 1 

 

𝑃𝑅𝑂𝐷𝑈𝐶𝑇𝐼𝑉𝐼𝐷𝐴𝐷 = 8 % 𝑋 82.  % =  2.1 %  

En el cálculo de la productividad pre-test se presentan los resultados de la 

variable dependiente y las dimensiones de eficacia y eficiencia pretest en la tabla 

Nº 11 se sostuvo que hay una eficacia promedio de un 88%, una eficiencia del 

84.06% y una productividad del 74.09%.  

Tabla 11. Productividad-Pre-Test 

  

Fuente: Elaboracion Propia 

 

X

INDICADOR TECNICA FORMULA FORMULA FORMULA

INDICADOR DE 

PRODUCTIVIDAD,EFIC

IENCIA Y EFICACIA

OBSERVACION

ITEM FECHA
PRODUCCION 

REAL(N°PR)

PRODUCCION 

PROGRAMADA(N°

PP)

EFICACIA
TIEMPO DE MINUTOS 

REALES(TMR)

TIEMPO DE MINUTOS 

PROGRAMADOS(TMP)
EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD

1 19/1/2023 74 85 87% 7964.562653 9600 82.964% 72.2%

2 20/1/2023 75 85 88% 8072.191878 9600 84.085% 74.2%

3 23/1/2023 78 85 92% 8395.079553 9600 87.449% 80.2%

4 24/1/2023 80 85 94% 8610.338003 9600 89.691% 84.4%

5 25/1/2023 70 85 82% 7534.045753 9600 78.480% 64.6%

6 26/1/2023 75 85 88% 8072.191878 9600 84.085% 74.2%

7 27/1/2023 75 85 88% 8072.191878 9600 84.085% 74.2%

8 30/1/2023 70 85 82% 7534.045753 9600 78.480% 64.6%

9 31/1/2023 70 85 82% 7534.045753 9600 78.480% 64.6%

10 1/2/2023 74 85 87% 7964.562653 9600 82.964% 72.2%

11 2/2/2023 75 85 88% 8072.191878 9600 84.085% 74.2%

12 3/2/2023 75 85 88% 8072.191878 9600 84.085% 74.2%

13 6/2/2023 74 85 87% 7964.562653 9600 82.964% 72.2%

14 7/2/2023 80 85 94% 8610.338003 9600 89.691% 84.4%

15 8/2/2023 70 85 82% 7534.045753 9600 78.480% 64.6%

16 9/2/2023 75 85 88% 8072.191878 9600 84.085% 74.2%

17 10/2/2023 80 85 94% 8610.338003 9600 89.691% 84.4%

18 13/2/2023 80 85 94% 8610.338003 9600 89.691% 84.4%

19 14/2/2023 75 85 88% 8072.191878 9600 84.085% 74.2%

20 15/2/2023 70 85 82% 7534.045753 9600 78.480% 64.6%

21 16/2/2023 80 85 94% 8610.338003 9600 89.691% 84.4%

22 17/2/2023 76 85 89% 8179.821103 9600 84.09% 75.2%

23 20/2/2023 69 85 81% 7426.416528 9600 84.14% 68.3%

24 21/2/2023 82 85 96% 8825.596453 9600 84.14% 81.2%

25 22/2/2023 80 85 94% 8610.338003 9600 83.98% 79.0%

26 23/2/2023 69 85 81% 7426.416528 9600 83.71% 68.0%

27 24/2/2023 75 85 88% 8072.191878 9600 83.96% 74.1%

28 27/2/2023 69 85 81% 7426.416528 9600 83.96% 68.2%

29 28/2/2023 74 85 87% 7964.562653 9600 83.95% 73.1%

30 1/3/2023 75 85 88% 8072.191878 9600 84.21% 74.3%

88.00% 84.06% 74.09%

INSTRUMENTO Metodo

FICHA DE REGISTRO/CRONOMETRO PRE-TEST

PROMEDIO

PROCESO ANALIZADO ÁREA DE CORTE

Aprobado por:

Hecho por: CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ

PRODUCTO 1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 trabajador

MADERA A DISPOSICIÓN
ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA

PROCESO
RECEPCION DE M.P.,SECADO ,CORTE,CEPILLADO, ENSAMBLE DE PIEZAS,ENSAMBLE FINAL

ALVARADO NUÑEZ JULIO

PRODUCTIVIDAD-EFICIENCIA-EFICACIA-PRE-TEST

EMPRESA:PKG SOLUTIONTS E.I.R.L.

PÁGINA 1 DE 1 MÉTODO ACTUAL METODO PROPUESTO

𝑃𝑟𝑜𝑑 𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑

  

𝑃𝑟𝑜𝑑 𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒 𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎
    = 

𝑇𝑃𝑀𝑅

𝑇𝑃𝑀𝑃    = 
 º𝑃𝑅

 º𝑃𝑃
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3.5.1 Propuesta del diagnóstico de las causas 

Al principio del análisis de las causas se realizó la identificación en el mayor nivel 

porcentual dentro del diagrama de Pareto de no haber sobrepasado el 80% por lo 

que se obtuvo que diagnosticar las causas con menor frecuencia en la empresa 

PKG  Solutionts E.I.R.L. además que prácticamente en la propuesta de mejora a 

desarrollar a implementar con herramientas que se involucren a poder solucionar 

los problemas dentro de las causas, en las cuales son 12 causas sacadas que 

están por debajo del 80% del total de 20 causas planteadas, por lo que la 

herramienta que se dan es estudio de tiempos y estudio de movimientos, además 

de realizar el análisis de los 8 pasos que se va a procesar en cada etapa 

primeramente con la selección de datos, el registro de actividades que no generan 

valor, en desarrollar y examinar con la técnica del interrogatorio, la evaluación que 

nos permitirá designar ,definir los métodos que se van a emplear la delimitación 

de áreas, la clasificación de saldos de madera y rotular por cada análisis de daño 

en MP la delimitación de áreas, la clasificación de saldos de madera y rotular por 

cada análisis de daño en MP, implantar la programación de capacitaciones hacia 

el personal, y poder controlar los resultados obtenidos luego de analizar y eliminar 

las causas presentadas, etc.(Ver anexo 40) de las cuales son las siguientes: 

C16: El inadecuado uso del tiempo en cuellos de botellas es la causa más 

conflictiva para el área de ensamble por lo que hay más retrasos en cada actividad 

realizada, ya que para en esa parte sea por la falta de personal o la falta de 

capacitación, por lo que nos da un resultado del 9% en las causas. 

C9: El diagrama de recorrido no optimizado en el área de trabajo no es el más 

factible para los operarios por lo cual no hay una mayor coordinación en los 

procesos por lo tanto esta causa tiene un rendimiento del 17.9%. 

C8: En la falta de señalización en las estaciones de trabajo es el gran problema 

que se presenta en la comunicación dad en las estaciones de trabajo por no tener 

una señal más identificada por lo tanto esta causa resulta con un valor del 26.5% 

de las causas. 

C2: En la falta de rendimiento de personal es la causa más impactante en los 

operarios por lo que algunos no son muy coordinadores en las actividades que 

realizan por su poca experiencia en el rubro sobre todo en el área de corte está 

representada para un resultado del 34.10% de las causas
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C14: Para los tiempos improductivos generados para cada trabajador es el 

mayor problema que se ocasiona en las áreas de trabajo por los tiempos de 

retrasos en la producción, esta causa cuenta con un nivel porcentual del 41.1%.  

C10: En las demoras de los tiempos de Procesos son los tiempos más generados 

por las actividades realizadas por la falta de horas hombre presentadas por cada 

etapa por lo que esta causa tiene un valor del 47.8%. 

C13: Los Desperdicios de Materiales por acumulación de saldos de madera son 

causados por los desperdicios que se recolectan durante el proceso por lo que 

se identifican las maderas inservibles para poder ser eliminados además esta 

causa tiene como resultado a un 54.3%. 

C12: En la Falta de procesos Estandarizados no se tiene un seguimiento dado 

en los procesos por lo que falta mucha deducción para cada área y cada actividad 

que se realice por lo que esta causa resulta aún promedio del 60.6%. 

C18: En la MP defectuosa se genera por la madera mal dañada y mal 

almacenada en la empresa pues resultan puntaje real del 65.9%. 

C1: Para la Falta de Inducción del Personal se ve muy reflejado en los 

trabajadores que operan cada área por lo que se requieren más capacitación y 

charlas que se puedan manejar por lo que el resultado arrojó un 70.1%. 

C11: En la Falta de reorganización en inventarios obsoletos se puede generar 

por lo bajo control de calidad en el producto terminado sea por la acumulación de 

madera dañada por la aglomeración de contaminaciones además que el cliente 

no genera mucho valor en esa parte por lo tanto esta causa tiene un valor del 

74.2%. 

C3: En la Proliferación de Hongos y Bacterias es la causa que genera conflictos 

en la madera por el motivo de tenerla almacenada en un mayor lapso de tiempo 

por lo que se genera mayor humedad en el espesor esta causa tiene un valor del 

78.2%. 
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3.5.2 Cronograma de Implementación 
 

Tabla 12.Cronograma De Implementación 

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION 
 
 
 

Nº 

 
Actividades 

FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO 

SEM SEM SEM SEM SEM SEM 

4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
 

24 

 
Imlementacion de la herramienta del estudio del trabajo 

                     

25 Implementacion de las propuestas en las causas                      

26 Elaboracion del DOP y DAP Post-Test                      

27 Elaboracion del Diagrama de recorrido Post-Test                      

28 Elaboracion del Tiempo estandar Post-Test                      

29 Elaboracion de los indicadores Post-Test                      

30 Analisis Pre y Post-Test de los instrumentos                      

31 Analiss economico-financiero                      

32 Obtencion de resultados                      

33 Elaboracion de discusiones                      

34 Conclusiones                      

35 Recomendaciones                      

36 Levantamiento de Observaciones                      

37 Presentacion y sustentacion                      

 

Fuente: Elaboración Propia 

En la tabla Nº12 se presenta el cronograma de implementación de la propuesta 

tanto de la variable independiente como dependiente partiendo del cronograma 

general. (Ver Anexo 41) 

3.5.3 Implementación del proyecto 

En esta investigación presentaremos los detalles que se realizaron en la 

empresa PKG Solutions E.I.R.L. con respecto a la implementación del estudio 

del trabajo para el incremento de la productividad, por ende, según lo que 

describe NIEBEL (2009) Menciona las principales etapas de un programa de 

ingeniería de métodos. Que nos brinda el desarrollo de la implementación de las 

cuales fueron en seleccionar, registrar, examinar, desarrollar, evaluar, 

determinar, implementar y mantener en lo que se representa para el análisis de 

las siguientes etapas: 
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1. Seleccione el proyecto. En su mayoría, los proyectos designados representan 

ya sean productos innovadores o productos existentes que tienen un mayor 

costo de manufactura y una baja utilidad. Asimismo, los productos en la 

actualidad se presentan conflictos para conservar la calidad y tienen defectos 

para ser competitivos en el mercado y son proyectos aptos para aplicar 

ingeniería de métodos. 

2. Obtenga y presente los datos. Incluye todos los hechos relacionados con el 

producto o servicio. Este trabajo incluye diagramas y especificaciones, 

cantidades exactas, requerimientos de entrega y proyecciones de la vida 

anticipada del producto o servicio. Una vez que se recolecta toda la información 

relevante, se registra en una forma ordenada para su estudio y análisis. En esta 

etapa, el desarrollo de las gráficas de proceso es de mayor utilidad. 

3. Analice los datos. Utilice los importantes métodos de análisis de operaciones 

para evaluar qué alternativa dará como muestra ser el mejor producto o servicio. 

Estos métodos principales incluyen el propósito de la operación, el diseño de la 

parte, las tolerancias y especificaciones, los materiales, los procesos de 

manufactura, la configuración y las herramientas, las condiciones de trabajo, el 

manejo de materiales, la distribución de la planta y el diseño del trabajo. 

4. Desarrolle el método ideal. Se escoge el mejor procedimiento para cada 

operación, inspección y transporte acudiendo a las diversas restricciones 

asociadas con cada alternativa, entre ellas la productividad, la ergonomía y las 

implicaciones sobre salud y seguridad. 

5. Presente e implemente el método. Se describe el método propuesto en 

específico a las personas responsables de su operación y mantenimiento. 

Además de todos los detalles en el centro de trabajo con el fin de asegurar que 

el método propuesto ofrezca los resultados planeados. 

6. Desarrollo de un análisis del trabajo. Lleve a cabo un análisis del trabajo del 

método instalado con el fin de asegurar que los operadores sean seleccionados, 

entrenados y recompensados adecuadamente. 

7. Establezca estándares de tiempo. Determine un estándar justo y equitativo 

para el método instalado.
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8. Dé el seguimiento al método. Para los intervalos regulares, se adquiere el 

método instalado con el fin de demostrar si se están alcanzando la productividad 

y la calidad planeadas, si los costos se proyectan correctamente y si es posible 

realizar mejoras adicionales.  

Etapa 1: Seleccionar              
 

En la etapa 1 comenzamos a seleccionar los datos tomados del cálculo para el 

tiempo estándar del total de actividades que se realizaron durante el proceso de 

elaboración de la caja 064, asimismo se entiende que el tiempo total de 

procesamiento de esta caja es del 107.6 min/ unid 

Tabla 13. Selección Del Tiempo Estándar 
RESUMEN DEL TIEMPO ESTANDAR (min) 

Actividades TE (min) 

Recepcion de M.P. 9.5 

Corte de Madera en la Ingletadora 7.3 

Corte de Madera en la Sierra Circular 8.2 

Corte de piezas accesorios internos 9.8 

Armar Laterales 8.2 

Armar Base 6.3 

Armar Tapa 6.3 

Armar Caja 15.6 

Sellado de caja 6.5 

Masillado de caja 9.3 

Masillado de Tapa 5.4 

Cepillado de caja 9.2 

Producto Final 6.1 

TOTAL 107.6 

 

Fuente: Elaboración Propia 

De acuerdo al análisis de esta tabla Nº13 en los cálculos tomados del tiempo 

estándar se busca reducir los tiempos inactivos para cada etapa del proceso, 

por lo que vemos el tiempo mayor de estas actividades es el armado de la caja 

ya que conlleva un tiempo de 15.6 min/unid y el tiempo que le sigue es sobre 

recepción de madera que cuenta con un tiempo máximo de 9.5  min/unid, esto 

se debe a la demora en la  descarga de madera y donde pueda ser ubicada 

necesariamente esto ocurre a la acumulación de mermas y retazos de madera 

que no se tienen en cuenta en donde se seleccionan o como se ordenan 

  Etapa 2: Registrar  

En la etapa 2 nos enfocamos en registrar cada procedimiento que se realizan 

con respecto a las actividades de cada proceso en la elaboración de las 

actividades que no generan valor en la producción además de especificar cada 

actividad que genere un gran conflicto para el proceso con respecto a los 

tiempos en las demoras y en los recorridos tomados en cada ruta de las 
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estaciones de trabajo, por ende, se identificó las mayores actividades que no 

generan valor  

Tabla 14. Registro De Actividades Que No Generan Valor 
 ACTIVDADES QUE NO GENERAN VALOR EN EL PROCESO-PRE-TEST 

Hecho por: VALLEJOS SANCHEZ LUIS Y CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER 

 
Área 

 

N° 

 

Descripción de Actividades 

  

Distancia 

(metros) 

 

Actividades que 

no Generan valor 
Observaciones  

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Descarga De 

Materia Prima 

1 

 
Inspeccionar  Madera  x   

 

x 
Se tiene una deficiencia en la 
inspección de materia prima 

 

2 

 

Apilar lotes de la descarga 

del camion    
x 

 

x 
 
 
 

 
En el almacenamiento de madera es muy tedioso saber 

en dónde colocar la madera por la cantidad de merma 

desperdiciada 
 

3 

Almacenar lotes de madera en área 

establecida    
x 

 

x 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Corte de piezas en 

ingletadora 

 

 
4 

 
Trasladar lote de madera al Área de 

Corte 

x 
   

 

3.5 x 

 
En el transporte de madera se ve una complicación con 

respecto al recorrido por la cantidad de madera 

obstruida en el suelo. 

 
5 Retirar despunte de corte   x  

 

x 
Después de cortar los retazos sobrantes de madera no 

hay una rotulación clara en donde poner estas mermas 

de madera 

 

6 

Medir longitud de listones 

largos de madera ( 2 en 2)  
x 

  
 

x 
En el corte de madera hemos reducido el tiempo por 

medir la agilidad del  operario en el momento dado al 

cortar la madera por cada 

muestra 

 
 

 
7 

 
 
 

Retirar saldos de madera 

   
x 

 
 

 
x 

Anteriormente los cortes que sobraban de la madera 

no teníamos conocimiento en donde poder colocarlo 

ya que era un proceso que demoraba en el tiempo por 

ello lo hemos eliminado por el motivo de que hemos 

asignado bolsas de selección de mermas lo cual 

evita el retraso del proceso 

 
 

 

8 

 
 

 

Apilar listones largos de madera 

cortada 

    
x 

 
 
x 

En el tiempo de apilamiento de madera anteriormente 

lo hacíamos de manera incorrecta al querer 

almacenar por lo que ni hubo una selección directa y 

señalizada pero actualmente se realizo un 

almacenamiento claro y entendible para el  orden en 

la selección 

de madera 

 
 

9 

 

Trasladar listones largos de madera 

cortada a la máquina sierra 

circular 

 
x 

   
 
 

2.5 

 
x 

 
En el momento de pasar la madera la cierra circular 

hay una gran cantidad de madera rodeada por el suelo 

que evita el paso directo del trabajador 

 
 
 

 

Corte de piezas en 

Sierra Circular 

 

10 
Posicionar sierra circular a 

dimensión del ancho requerido  
x 

  
 

x 
Para el corte de sierra circular se 
acumula muchos retazos de 
madera impidiendo el aumento de 
rapidez 

 

 
11 

 

Retirar saldos de 

madera. 

  
x 

 
 

x 

 
Cuando retiramos los retazos sobrantes de madera 

no tenemos conocimiento en donde colocarlo o en 

donde se selecciona 

 

12 

 

Apilar madera cortada    
x 

 

x 
En el almacenamiento de madera no tiene un lugar 

señalizado de forma correcta por lo que hubo un 

retraso en el almacenamiento por la 

falta de señalización 

 

13 

Trasladar lote de madera cortada al 

área de ensamble de piezas 

x 
    

18.5 x 
En el transporte de madera hacia el área de 

ensamble el recorrido es muy largo por la 

obstrucción de madera generada en la otra 

puerta 

 



42 

 

 

 
 
 
 
 

 

 
Corte de piezas 

accesorios 

internos 

14 
Dimensionar las 

longitudes 

  

x 
  

x 
Los cortes sobrantes obstruyen los pasos en 

el transporte del área de corte 

 

15 

 

 
Retirar saldos de madera 

  

x 
  

x 
 
 
 

Los cortes sobrantes que no permiten 

un buen paso directo hacia el 

corte 

 
16 

 

Retirar saldos de madera 

  

x 
  

x 
 

 
17 

 
 

Apilar tucos de madera 

   

x 

 

x 
En el almacenamiento de madera no hay un 

buen lugar señalizado de forma correcta por lo 

que hay un retraso en el almacenamiento por la 

falta de señalización 

 

 
18 

 

 
Apilar parches de 

madera 

   
 

x 

 
 

x 

 
En el almacenamiento de madera se presenta el 

motivo de no tener un lugar señalizado de  

forma correcta por el retraso en el 

almacenamiento y la falta de señalización 

 
19 

Trasladar piezas de 

accesorios internos a 

ensamble de piezas 
x 

    
18.5 x 

En el transporte de madera hubo mayor retraso 

por el recorrido de la distancia que es 

demasiado larga para 18.5 m 

 

 
Armado de tapas 

 
 

20 

 

Posicionar ambas 

maderas 

 

x 

   

x 
En el posicionamiento de las maderas hay un 

cierto retraso con respecto a la medición con las 

prensas por lo que genera un retraso en el 

proceso. 

 
21 

 

Apilar tapas 

   

x 
 

x 
En el almacenamiento de tapas no hay un lugar 

señalizado e identificado que sea posible 

identificar las tapas 

 
Armado de 

bases 

 
22 

 
Apilar base 

   

x 
 

x 
En el almacenamiento de bases no hay un 

lugar señalizado e identificado que sea posible 

identificar las bases 

 
 
 

Armado de 

laterales 

 

23 

 
Posicionar madera larga 

con los frontales 

 

x 
   

x 
Se realizo una toma de tiempos en la medición de 

las posiciones de la madera a la hora de ser 

unida 

 
24 

 

Apilar laterales armados 

   

x 
 

x 
En el almacenamiento de los laterales hay un 

desfase en la ubicación clara a la hora de poder 

apilarla 

 
 
 
 
 

Armado de caja 

25 
Posicionar encuadre de 

caja 

 

x 
   

x 
No hay una mejor posición en colocar la 
madera pues no encajaría bien y dejaría 

huecos en las esquinas 

 
26 

 
Traer cajas de madera de 4 

en 4 en 2 caballetes x 
   

2.5 x 
Anteriormente no hay un buen recorrido en la 

madera por el gran paso que se da para  

transportarlos laterales y las bases por lo que 
genera una demora 

 
27 

posicionar en la parte 

externa según los ojos 

de la caja 

 

x 
   

x 
En el momento en que se requiera unir los 

parches con la madera no hay una  

identificación exacta en el almacenamiento de 

los parches 

 
28 

 

Apilar cajas de madera 

   

x 
 

x 
En el almacenamiento de las cajas hay un  

desfase en la ubicación clara a la hora de poder 

apilarlas una en una 

 

29 

 
Trasladar caja de madera al 

área de acabado final x 
   

4.6 x 
Al querer transportar las cajas hacia el acabado 

final no hay un recorrido optimo a 

consecuencia de la falta de señalización 

 
Sellado de caja 

30 
Posicionar de  costado las 

cajas 

 

x 
   

x 
Se tiene una gran dificultad en el 

posicionamiento de las tablas de madera 

31 
 

Apilar cajas selladas 
   

x 
 

x 
No hay una ubicación cercana a las cajas 

selladas para su almacenamiento 

 

Masillado de caja 

 
32 

 
Dejar secar la caja con 

masilla 

  

x 
  

x 
En el secado de caja no hay un espacio 

ventilado en donde se pueda tener una 

ventilación segura para las cajas, por lo que 

genera un retraso de la entrega 

33 
 

Apilar caja de madera 
   

x 
 

x 
No hay una estación exacta para el 

almacenamiento de las cajas 

 

Masillado de tapa 

 
34 

 
Dejar  secar la tapa con 

masilla 

  

x 
  

x 
 

En el secado de la masilla de la tapa hay una 

complicación con respecto a la demora por lo 

que hay poca ventilación en el producto 

35 
 

Apilar tapa masillado  
   

x 
 

x En el almacenamiento no se ubica un sitio 

almacenado únicamente para tapas 

 

 
Cepillado de caja 

36 
 

Cuadrar caja 
 

x 
   

x 
 

 

 
37 

 

 
Transportar caja acabada 

para su almacenamiento 

 

x 

   
 

4.6 
 

x 

 

En el transporte de las cajas hay un pequeño 

obstáculo en el recorrido que dificulta el paso 

directo 

 

Producto final 

 

38 

Guardar para su 

almacenamiento y 

despacho 

   

x 
 

x 
En el almacenamiento final del producto  

terminado no hay un espacio correspondiente 

por la falta de orden y de señalización 

TOTAL 7 9 8 14 54.7 38 
 

Fuente: Elaboración Propia
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Lo que se visualiza en la tabla Nº14, en donde se muestra que hay 62 

operaciones,7 transportes, 9 inspección, 8 demoras y 13 almacenamientos a 

continuación se indicará el cálculo porcentual de las mayores actividades que 

son las menos productivas para el proceso. Así mismo, hay un total de 38 

actividades que no generan valor y total de actividades dentro del proceso que 

son 100 con respecto a la fórmula siguiente se obtiene un resultado porcentual 

del 38% 

 

𝐴𝐴𝑉 =
𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑞 𝑒 𝑁𝑜 𝑎𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎  𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠
=
38

100
𝑥100% = 38% 

 

Por lo que se reflejó en la tabla anterior son las actividades mayores que 

generan mayor retraso en la producción y no cumplir con el objetivo alcanzable 

además de los tiempos analizados para cada una de estas actividades 

 

 

Figura 4.Imagen De Actividades Que No Generan Valor En El Proceso 

ANALISIS DE ACTIVIDADES QUE NO GENERAN VALOR
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Etapa 3: Examinar 

En la etapa de examinar analizamos todas las actividades que se pueden 

mejorar y que actividades se pueden evitar con respecto a los retrasos en los 

tempos y en el recorrido asi mismo planteamos dos preguntas para este método 

las cuales fueron ¿Qué se hace? y ¿Por qué se hace? Como se presenta en la 

tabla Nº 15   

Tabla 15.Método del Interrogatorio 1 ¿Qué se hace? Y ¿Por qué se Hace? 

 
Área 

 
Proceso 

 
N° 

 
Descripción de 

Actividades 

 
¿Qué se hace? 

 
¿Por qué se hace? 

  

  
  

  
  

 Á
R

E
A

 D
E

 R
E

C
E

P
C

IÓ
N

 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

 
Descarga de 

Madera 

 
1 

 
Inspeccionar Madera 

Se verifica la madera con respecto al tipo o 
especie que se recolecte 

Esto se logra con la intención de identificar la 
especie de madera en el proceso 

 

 
2 

 

 
Validar la cantidad por lote 

 
Una vez que tengamos la inspección correcta 

validamos que cantidad se va a utilizar 

 
Brindamos la aprobación de la cantidad 

solicitada y empezamos a recibir el lote 

 
3 

 
Recibir guía del lote de 

madera 

 
Registramos la guía otorgada del lote 

 
Esto se realiza para verificar las características 

dadas de la madera 

 

 
4 

 
Clasificar por dimensión de 

la madera 

 
Seleccionamos las dimensiones rotuladas y para 

que sean descargadas directamente 

 
Esto se clasifica con la intención de apilarlas 

uno encima del otro por orden de medida 

 
5 

 
Descargar madera (monta 

carga) 

 
Se coloca la madera en frente del portón 

Esto se realiza para ponerlo en un espacio 
adecuado 

 

6 

 
Apilar lotes de la descarga 

del camión 

 
Se clasifica la madera por lote para ser 

llevada al área de corte 

 
Esto se realiza para mover la madera que se 

necesita procesar con la monta carga 

 

 

7 

 
Almacenar lotes de madera 

en área establecida 

 
Se almacena madera con un montacargas 

y ponerlo una encima de otra 

 
Esta operación se realiza con la finalidad de 

saber un orden adecuado en los productos 

  
  

  
  

  
  
  

  
  

  
  

  
  

  
  
  

  
  

  
  

  
  

  
  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  
  

  

Á
R

E
A

 D
E

 C
O

R
T

E
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 

 
Corte de piezas 

en ingletadora 

 

 
8 

 

Trasladar lote de madera al 

Área de Corte 

 

 
Se traslada la madera hacia el área de corte 

 

Se presenta un transporte de madera para 

que pueda ser cortada con las medidas 

dadas 

 

9 

 
Seleccionar listones de 

madera de 2 en 2 

 
colocamos la madera en la mesa para 

acomodarla de acuerdo a la medida 

 
Empezamos a colocar la madera en la 

ingletadora con la medida marcada 

 
10 

Despunte de corte de 

los listones de madera 

Realizamos el corte en los costados y 

generamos el despunte de la madera 

Esto se procede con la finalidad de eliminar los 

cortes superiores de la madera 

 

 
11 

 

 
Retirar despunte de corte 

 

 
Retiramos los cortes sobrantes del despunte 

 

Desechamos las partes de madera 

sobrantes con la finalidad de no generar 

desorden 

 

 
12 

 

Medir longitud de 

listones largos de 

madera ( 2 en 2) 

 

Medimos la madera si concuerda con la 

cantidad exacta 

 

Esto lo realizamos para tener conocimiento de 

la medida exacta y aceptable a la hora de 

cortar 

 

 
13 

 

Cortar madera a longitud en 

la máquina ingletadora 

 

Cortamos la madera con la ingletadora de 3 en 3 

tablas 

 

Cortamos la madera con el conocimiento de 

que se asimilan las medidas correctas 

 

 
14 

 

 
Retirar saldos de madera 

 

Desechamos los trozos de madera que 

quedaron en la mesa y lo retiramos 

 

Todos los desperdicios cortados por los 

trozos de madera lo retiramos 

 

 
15 

 

Apilar listones largos de 

madera cortada 

 

Almacenamos la madera de forma ordenada 

y según su medida 

 

Se procede a acumular la madera uno por 

uno como almacenamiento 

 

 
16 

 
Trasladar listones largos de 

madera cortada a la 

máquina sierra circular 

 

Transportamos la madera conforme esta la 

medida 

 
En la siguiente fase se procede a trasladar la 

madera a la sierra circular para que luego se 

vuelva a cortar 
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17 Seleccionar madera de 1en 1
seleccionamos la madera cortada por la 

ingletadora y pasamos a  medirla

Se procede a recolectar la madera tabla por 

tabla para que sea pasada por la sierra circular

18
Posicionar sierra circular a 

dimensión del ancho requerido
Hacemos las mediciones de la madera a 90 cm

Se realiza la verificación de la medida con una 

wincha que tenga exactamente 90cm

19
Cortar madera en la sierra 

circular (longitud: ancho).

Pasamos a cortar la madera por la sierra 

circular

Realizamos los cortes correspondientes en la 

madera y empezamos a tener la medida exacta

20 Retirar saldos de madera. Desechamos los cortes de maneras sobrantes
Desechamos los trozos de madera inservibles y 

lo quitamos de la mesa

21 Apilar madera cortada Apilamos y almacenamos la madera cortada

Almacenamos la madera en forma ordenada 

para que sea de conocimiento en el área de 

ensamble

22

Trasladar lote de madera 

cortada al área de ensamble de 

piezas

Trasladamos la madera cortada para el área de 

ensamble

Trasladamos la madera con el pallet al área de 

ensamble para que realicen el armado

23 Seleccionar tucos de madera
colocamos los tucos en la mesa para 

acomodarla de acuerdo a la medida

Empezamos a colocar los tucos en la maquina 

con la medida  marcada

24 Dimensionar las longitudes Medimos las longitudes de la madera
Esto se realiza con la intención de tener 

conocimiento que medida se va a cortar

25
Despunte de corte de tucos de 

madera

Realizamos el corte en la parte superior de la 

madera

Esto se realiza con la intención de cortar las 

partes innecesarias

26
Cortar tucos a longitud en 

ingletadora 2

Realizamos el corte de los tucos para una cierta 

longitud marcada

Esto se procede con la finalidad de cortar en 

trozos cortos

27 Retirar saldos de madera
Desechamos los cortes sobrantes que quedaron 

en     

Los cortes sobrantes se quitan para no generar 

desorden

28
Cortar tucos al ancho en sierra 

circular 2

Ponemos los tucos en la máquina y empezamos a 

cortar el ancho de la madera

El ancho de los tucos se cortan con la intención 

de generar una medida exacta en los costados

29 Retirar saldos de madera
Desechamos los cortes sobrantes que quedaron 

en     

Los cortes sobrantes se quitan para no generar 

desorden

30 Apilar tucos de madera Apilamos y almacenamos los tucos
Almacenamos los tucos en forma ordenada para 

que sea de conocimiento en el área de ensamble

31

Seleccionar madera ( entre ellas 

maderas con ojos o rotas en el 

proceso )

Seleccionamos las maderas rotas o con ojos en 

la mesa para empezar cortar

Empezamos a colocar las maderas rotas o con 

ojos en la maquina con la medida  marcada

32 Cortar parches de madera
Cortamos la madera con la ingletadora de 3 en 3 

tablas

Cortamos la madera con el conocimiento de que 

se asimilan las medidas correctas

33 Apilar parches de madera
Almacenamos la madera de forma ordenada y 

según su medida

Se procede a acumular los parches uno por uno 

como almacenamiento

34
Trasladar piezas de accesorios 

internos a ensamble de piezas

Transportamos los parches conforme esta la 

medida

En la siguiente fase se procede a trasladar los 

parches al arae de ensamble de piezas

Á
R

E
A

 D
E

 C
O

R
T

E

Corte de piezas 

en sierra circular

Corte de piezas 

accesorios 

internos
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35 Seleccionar madera larga Recolectamos cada tabla de madera en la mesa Asignamos las tablas por orden y por medida

36 Posicionar ambas maderas Realizamos una medida exacta en la distancia
Procedemos a medir las tablas por la distancia 

que se va a taladrear

37 Prensar madera de 2 en 2
Unimos las 2 tablas con la ayuda de las prensas 

y pasamos a posicionar

Realizamos la unión de las tablas para que 

tenga presión con las prensas y que quede con 

el nivel exacto

38
Colocar piezas accesorios 

internos

Pasamos a colocar las tablil las de madera uno 

por encima en cada lado

Colocamos los parches de madera encima de 

las tablas para que se tenga conocimiento en 

atornillar

39 Atornillar 
Taladramos los cuadritos encima de las tablas 

para unirlos

Atornillamos los cuadros de madera junto a las 

tablas para que queden exacto en las medidas

40 Apilar tapas 
Almacenamos las tapas de madera uno encima 

del otro para acumularlos

Acumulamos las bases de madera en un costado 

por orden y por fi la

41
Seleccionar piezas de accesorios 

internos

Transportamos toda la madera cortada ya con 

sus medidas exactas

Se procede a l levar las tablas de madera de 2 en 

2 en el armado de la  base

42 Sellar tucos de  piezas internas
sellamos las tablas de madera de 2 en 2 en la 

mesa

Realizamos en sellar las 2 tablas de madera 

encima de la mesa

43 Posicionamos madera larga Posicionamos la madera a una cierta distancia
Medimos la distancia en el cual debe de estar la 

madera

44 Prensar madera de 2 en 2
Pasamos a unir las tablas con una prensa y 

metemos presión de la prensa y ser  unidas

Realizamos en unir las tablas con las prensas 

para que este ensamblada de manera correcta

45
Colocar tucos accesorios 

internos

pasamos a poner los trozos de madera encima 

de la mesa

Empezamos a colocar los cuadros de madera 

encima de las tablas

46 Clavar tucos en la base Ensamblamos los clavos con la pistola a presión
Esto se realiza para unir los tucos con la 

madera para generar la base

47
Colocar parches de madera en la 

base

Seleccionamos los parches y lo colocamos en la 

mesa

Esto se realiza con la intención de identificar 

los parches y empezar a ensamblar

48 Poner sello en la base armada Se pone el sello térmico en la base

El sello se coloca con la finalidad de tener una 

certificación en el lugar donde se ha realizado 

el producto

49  Atornillar  parches en base
Empezamos a clavar la madera con los parches 

con ayuda de la pistola a presión

Se procede a clavar con la pistola a presión los 

parches  con las tablas de madera

50 Apilar base
almacenamos las bases de madera por uno 

encima del otro de forma ordenada

Acumulamos las bases uno encima del otro en 

fi la de forma ordenada

51
Seleccionar piezas de accesorios 

internos

Escogemos la madera de acuerdo a su medida 

para ponerlo en la mesa

Recolectamos la madera cortada con la 

exactitud de la medición

52 Sellar piezas ( 2 frontales) colocamos sellos en los cuadros de madera Señalizamos cada tableta de madera con sellos

53 Seleccionar madera larga ponemos los cuadros de madera en la mesa
Ponemos las tablas de madera en cada costado 

de la mesa

54
Posicionar madera larga con los 

frontales
Medimos la madera con las posiciones correctas

Realizamos las medidas exactas en la distancia 

que deba ser puesta la tabla de madera

55 Prensar uniones
Empezamos a colocar las prensas en las tablas 

de madera para comenzar a unirlas

Se va a proceder a ensamblar las dos maderas 

con la prensa para ser unidas

56 Atornillar uniones
Atornillamos la madera con los cuadritos de 

madera para ser ensamblada

Taladramos la madera junto a las tablil las de 

madera

57 Apilar laterales armados
Almacenamos los laterales uno encima del otro 

de forma ordenada

Acumulamos los laterales en fi la de forma 

ordenada

58
Seleccionar los laterales 

armados
transportamos los laterales en la mesa

Trasladamos los laterales al area de armado 

final con el pallet

59 Seleccionar la base armada
trasladamos las bases de madera encima de la 

mesa

Se procede a l levar las bases de madera para el 

armado de cajas con el pallet

60
Colocar los laterales y la base en 

la mesa
Ponemos los laterales encima de la mesa

Ponemos los laterales y la base encima de la 

mesa para que se empieza a ensamblar

61 Posicionar encuadre de caja
Medimos la distancia exacta para dar una mejor 

posición

Realizamos las posiciones correspondientes en 

las medidas con una correcta alineación

62
Colocar prensa en la unión de 

laterales y la base

Ponemos la prensa para poder enganchar la 

base con los laterales

Esto se realiza con la fin generar una mayor 

presión en el armado de caja

63
Poner tornillos sobre la 

superficie de la caja
Colocamos la cantidad de tornillos en la mesa

Esto se realiza para tener los tornillos más 

cercanos a la hora de ensamblar

64 Atornillar caja
Taladramos cada lado y esquina e unimos los 

laterales con las tapas

Atornillamos los laterales con la base en cada 

lado y esquina

65 Seleccionar parches de madera Recolectamos los parches de madera en la caja
Seleccionamos los parches de madera y lo 

ponemos en la mesa 

66
Traer cajas de madera de 4 en 4 

en 2 caballetes

Se traslada los parches de madera hacia el 

armado de cajas

Los parches se trasladan con la finalidad de 

armar la caja

67
posicionar en la parte externa 

según los ojos de la caja

Realizamos las posiciones correspondientes 

según los ojos de la caja

Seleccionamos los parches para ponerlos 

encima de las cajas

68 Atornillar parches
Atornillamos los parches junto a la caja de 

madera 

taladramos los parches de madera junto a los 

laterales

69 Apilar cajas de madera
Almacenamos as cajas uno por encima del otro 

en fi la

Colocamos las cajas   uno encima del otro con 

un almacenamiento identificado y apilarlas por 

encima sin generar mayor espacio

70
Trasladar caja de madera al área 

de acabado final

Llevamos las cajas de madera al área de 

acabado final

Se modifica el sitio claro en donde colocar las 

cajas con la finalidad de ser seleccionadas por 

modelo
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56 Atornillar uniones
Atornillamos la madera con los cuadritos de 

madera para ser ensamblada

Taladramos la madera junto a las tablil las de 

madera

57 Apilar laterales armados
Almacenamos los laterales uno encima del otro 

de forma ordenada

Acumulamos los laterales en fi la de forma 

ordenada

58
Seleccionar los laterales 

armados
transportamos los laterales en la mesa

Trasladamos los laterales al area de armado 

final con el pallet

59 Seleccionar la base armada
trasladamos las bases de madera encima de la 

mesa

Se procede a l levar las bases de madera para el 

armado de cajas con el pallet

60
Colocar los laterales y la base en 

la mesa
Ponemos los laterales encima de la mesa

Ponemos los laterales y la base encima de la 

mesa para que se empieza a ensamblar

61 Posicionar encuadre de caja
Medimos la distancia exacta para dar una mejor 

posición

Realizamos las posiciones correspondientes en 

las medidas con una correcta alineación

62
Colocar prensa en la unión de 

laterales y la base

Ponemos la prensa para poder enganchar la 

base con los laterales

Esto se realiza con la fin generar una mayor 

presión en el armado de caja

63
Poner tornillos sobre la 

superficie de la caja
Colocamos la cantidad de tornillos en la mesa

Esto se realiza para tener los tornillos más 

cercanos a la hora de ensamblar

64 Atornillar caja
Taladramos cada lado y esquina e unimos los 

laterales con las tapas

Atornillamos los laterales con la base en cada 

lado y esquina

65 Seleccionar parches de madera Recolectamos los parches de madera en la caja
Seleccionamos los parches de madera y lo 

ponemos en la mesa 

66
Traer cajas de madera de 4 en 4 

en 2 caballetes

Se traslada los parches de madera hacia el 

armado de cajas

Los parches se trasladan con la finalidad de 

armar la caja

67
posicionar en la parte externa 

según los ojos de la caja

Realizamos las posiciones correspondientes 

según los ojos de la caja

Seleccionamos los parches para ponerlos 

encima de las cajas

68 Atornillar parches
Atornillamos los parches junto a la caja de 

madera 

taladramos los parches de madera junto a los 

laterales

69 Apilar cajas de madera
Almacenamos as cajas uno por encima del otro 

en fi la

Colocamos las cajas   uno encima del otro con 

un almacenamiento identificado y apilarlas por 

encima sin generar mayor espacio

70
Trasladar caja de madera al área 

de acabado final

Llevamos las cajas de madera al área de 

acabado final

Se modifica el sitio claro en donde colocar las 

cajas con la finalidad de ser seleccionadas por 

modelo

71
Seleccionar cajas en 4 en 4 en 2 

caballetes
Recolectamos las cajas de madera de 4 en 4 

En esta etapa se procede a seleccionar las cajas 

para que sean selladas

72 Posicionar de costado las cajas Acomodamos las cajas en los caballetes
Posicionamos las cajas en los costados de la 

mesa

73
Esmerilar partes de la caja 

donde ira el sello
Pulimos las partes exteriores de las cajas Empezamos a rebajar la parte frontal de la caja

74
Sellar fechas, logo, tratamiento 

térmico
colocamos sellos en las cajas de madera

Señalizamos los costados de las cajas con 

sellos

75 Apilar cajas selladas
Almacenamos as cajas selladas uno por encima 

del otro en fi la

Colocamos las cajas selladas  uno encima del 

otro con un almacenamiento identificado y 

apilarlas por encima sin generar mayor espacio

Armado de caja

Sellado de caja
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Fuente: Elaboración Propia

76 Seleccionar balde de masilla
Colocamos la madera en los caballetes y se coge 

el balde de masilla

Se selecciona el balde de masilla para poder 

cubrir los agujeros de la caja

77
Mover la masilla con la espátula 

para mayor densidad

Manipulamos la espátula con la masilla para 

coger la masilla

Se coge la masilla con la espátula para poder 

empezar a pintarla caja

78
Seleccionar cajas selladas de 4 

en 4 en 2 caballetes
Seleccionamos las cajas de 4 en 4 

Recolectamos las cajas con su espacio 

señalizado 

79 Masillar caja en uniones
Se selecciona la masilla con la espátula para 

poder envolver la caja con masilla

Se recolecta la masilla con la espátula para 

pulir toda la caja

80
Cubrir la caja con masilla en 

zonas no uniformes
Cubrimos toda la caja con la masilla

Se cubre la caja con la masilla para tapar los 

agujeros presentados por la madera

81 Dejar secar la caja con masilla
colocamos la caja a un constado para dejarla 

secar por unos minutos

Dejamos secar la caja por unos minutos para 

que se pueda ventilar y este l ista

82 Apilar caja de madera
Apilamos las cajas de madera seleccionándolas 

una por una

Colocamos las cajas con cuidado sin generar 

inseguridad en la acumulación

83
Seleccionar tapas en 4 en 4 en 2 

caballetes
Seleccionamos las tapas de 1 en 1

Esto se realiza para generar mayor movilización 

en el operario con una menor carga

84 Seleccionar balde de masilla
Colocamos la madera en los caballetes y se coge 

el balde de masilla

Se selecciona el balde de masilla para poder 

cubrir los agujeros de la caja

85 Untar la masilla con la espátula Seleccionamos la masilla con la espátula
Esta operación se realiza para juntar la masilla 

con la espátula

86
Cubrir la tapa con masilla en 

zonas no uniformes

 Se deja cubrir toda la tapa con masilla 

pasándola por todos los huecos que contenga la 

tapa

 Se emplea la operación de tratar de cubrir toda 

la tapa para  no reflejar los agujeros de la 

madera

87 Dejar secar la tapa con masilla
colocamos las tapas a un constado para dejarla 

secar por unos minutos

Dejamos secar las tapas por unos minutos para 

que se pueda ventilar y este l ista

88
Esmerilar superficie donde ira el 

sello

Se procede a eliminar la superficie de la madera 

en las cajas para poder colocar el sello

Nos enfocamos a eliminar las partes bordeadas 

de la madera para sellar

89 Poner sello tratamiento térmico
 Empezamos a sellar la caja con el código del 

tratamiento térmico de la madera

 Se procede a colocar el sello térmico en la tapa 

para el conocimiento de que la madera paso por 

el horno térmico

90 Apilar tapa masillada
Apilamos las tapas de madera seleccionándolas 

una por una

Colocamos las tapas con cuidado sin generar 

inseguridad en la acumulación

91 Seleccionar el cepillo manual Seleccionamos el cepillo
Cogemos el cepillo y lo encendemos para cortar 

los bordes

92 Cuadrar caja
Colocamos las cajas en los caballetes con una 

posición correcta

Esto se realiza para posicionar bien las cajas de 

forma ordenada

93 Cepillar los costados de la caja Cortamos los costados con el cepillo
Bajamos los bordes con la finalidad de que 

estén alienados con la medida exacta

94
Dar vuelta a la caja para cepillar 

las esquinas
Giramos la caja para retirar los polvos de serrín

Limpiamos la caja para que no quede ningún 

polvo dentro de la caja

95
limpiar caja de viruta y 

asperezas
Pulimos la caja y retiramos los polvos de serrín

Tratamos de eliminar los polvos para que no 

quede ningún rastro de suciedad

96
Transportar caja acabada para su 

almacenamiento
Trasladamos las cajas hacia el almacén

Colocamos las cajas en el almacén de 

productos terminados con la finalidad de que 

estén listas

97 Agarrar cajas por unidad  Se seleccionan las cajas cogiéndolas una por una
 Se procede a recolectar las cajas apilándolas 

una por una

98 Agarrar tapas por unidad  Se seleccionan las tapas cogiéndolas una por una
 Se procede a recolectar las tapas apilándolas 

una por una

99 Posicionar una sobre otra
Apilamos las cajas de madera seleccionándolas 

una por una

Colocamos las cajas con cuidado sin generar 

inseguridad en la  acumulación

100
Guardar para su 

almacenamiento y despacho
Almacenamos todas la cajas para su entrega

Almacenamos las cajas por fi la y de que estén 

seguras y sin ninguna falla

Producto final

TOTAL
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Etapa 4:Desarrollar 

En la cuarta etapa en el tema de desarrollo nos enfocamos en encontrar las 

actividades que generan poco valor agregado en los procesos por lo que 

planteamos las dos preguntas ¿Cómo debería hacerse? Y ¿Qué debería 

hacerse? Como se puede mostrar en la tabla N.º 16  

Tabla 16.Metodo del Interrogatorio 2 ¿Cómo debería hacerse? Y ¿Qué debería 
hacerse? 

 

 

1
Inspeccionar 

Madera

Se planea realizar una documentación 

hecha para validar las características  de la 

madera

Se debería verificar la madera mediante un check 

list

2
Validar la cantidad 

por lote

Con el documento realizado para la 

validación de la cantidad seria mas factible 

la inspección

A diferencia de la validación anterior con el 

momento brindado se pasa a validar la cantidad 

de lotes solicitado

3
Recibir guía del lote 

de madera

Se recolecta la guía de la madera 

importada

Verificamos la guía con la intención de dar el 

visto bueno de la compra

4

Clasificar por 

dimensión de la 

madera

Se selecciona por cada dimensión 

señalizada de la madera

Empezamos a identificar el espacio correcto para 

colocar la madera con su medida correspondiente

5
Descargar madera 

(montacarga)

Se debe analizar que madera hay 

acumulada en la entrada lo cual no permite 

tener un lugar seguro

Lo que se debería realizar es quitar las mermas de 

madera obstruida en la entrada para colocar la 

materia prima en un sitio seguro

6

Apilar lotes de la 

descarga del 

camino

La recepción de madera debe ser en un 

espacio amplio y sin peligro alguno

Deshacerse de la madera acumulada que estorba 

el transporte en el tiempo de recepcionar madera

7

Almacenar lotes de 

madera en área 

establecida

Con respecto al almacenamiento de 

madera esta debe ser en un espacio cálido 

y centrado para evitar cualquier tipo de 

hongos y bacterias

Se debería retirar la madera que es inservible en 

el almacén eliminando los desperdicios

8

Trasladar lote de 

madera al Área de 

Corte

En el momento de transportar la madera se 

debe de realizar una ruta clara y mas 

factible con una distancia mas cercana

Retirar las mermas de madera que obstruyen el 

paso directo

9

Seleccionar listones 

de madera de 2 en 

2

Se debería clasificar la madera según su 

medida

Pues para seleccionar la madera que necesitamos 

cortar primeramente visualizamos la cantidad de 

tablas que debamos necesitar

10

Despunte de corte 

de los listones de 

madera

Cortar la madera en los costados de 2 en 2

Realizar el corte con mas precisión y cuidado para 

evitar cualquier peligro alguno o de tal manera 

apagar la maquina si hay algún tipo de 

interrupciones

11
Retirar despunte de 

corte

Colocamos la madera encima de la mesa 

alineamos en los costados

Evitar las distracciones al querer colocar la 

madera en la mesa para que no ocurra accidentes

12

Medir longitud de 

listones largos de 

madera ( 2 en 2)

Lo que se debería hacer para saber las 

medidas que se va a cortar se debe medir 

con una wincha

Una vez que sepamos la cantidad exacta de 

madera y las medidas exactas pasamos a poner la 

madera en la ingletadora

13

Cortar madera a 

longitud en la 

máquina 

ingletadora

Realizamos los cortes que sobran de la 

madera una cierta longitud y lo 

recolectamos

Seleccionar la madera por su medida y clasificarla 

por orden y medida

14
Retirar saldos de 

madera

Retiramos la madera de la mesa y lo 

almacenamos en un costado

Clasificar la madera cortada para realizar sub 

productos o darle un mejor uso

15

Apilar listones 

largos de madera 

cortada

Almacenamos la madera cortada y lo 

seleccionamos por medidaa

Se deberá almacenar la madera en un espacio 

amplio y sin que obstruir el paso

16

Trasladar listones 

largos de madera 

cortada a la 

máquina sierra 

circular

Transportamos la madera de frente a la 

maquina circular

Para transportar la madera a la sierra circular 

siempre se debe mirar a los costados con la 

finalidad de no tener algún tipo de accidente 

mutuo

17
Seleccionar madera 

de 1en 1

Lo que se realiza es la recolección de 

madera según su medida correspondiente

Aplicamos un mejor movimiento y recorrido en la 

selección de madera con una medición 

optimizable

18

Posicionar sierra 

circular a dimensión 

del ancho 

requerido

Medimos con una wincha las tablas 

sobrantes que se puede cortar

Lo que se puede mejorar es una mejor 

redistribución en las maderas que pasen a ser 

medidas

19

Cortar madera en la 

sierra circular 

(longitud: ancho).

Pasamos la madera a la sierra circular con 

un mayor cuidado y con protección

Para realizar un mejor corte se debe aplicar un 

estudio de tiempos por cada muestra

20
Retirar saldos de 

madera.

Se quita los cortes de madera sobrantes y 

se clasifica como merma o desperdicio

Lo que se procede para realizar en esta etapa es 

seleccionar la madera desperdiciada clasificarla 

como material inservible

21
Apilar madera 

cortada

Almacenamos la madera en un espacio 

adecuado y amplio con señalización de 

medida para su idenficacion

Señalizar el espacio de la madera que se esta 

recolectando para su almacenamiento y para que 

los trabajadores lo puedan identificar fácilmente

22

Trasladar lote de 

madera cortada al 

área de ensamble 

de piezas

Transportamos la madera por un recorrido 

señalizada y donde se pueda generar libre 

transito

Realizar las señalizaciones correspondientes para 

el traslado de madera por los pasillos

Corte de 

piezas en 

ingletador

a

Corte de 

piezas en 

sierra 

circular

¿Qué debería hacerse?

ÁREA DE 

RECEPCIÓ

N

Descarga 

de Madera

Área Proceso N°
Descripción de 

Actividades
¿Cómo debería hacerse?
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23
Seleccionar tucos 

de madera

Recolectamos la madera que se va a 

utilizar siempre y cuando observar que no 

tenga ningún fallo como hongos o agujeros

Principalmente lo que se va a proceder es en 

clasificar la madera por su medida además de 

visualizar sus fallos que puede tener de acuerdo a 

su especie

24
Dimensionar las 

longitudes

Esto se deberá realizarse con la medición 

señalizada al momento de cortar la madera

Esto se debería realizarse con una marcación en 

la madera y saber que cantidad se va acortar

25
Despunte de corte 

de tucos de madera

Marcamos la parte superior de la madera 

para generar los despuntes

Realizamos una toma de muestras en los tiempos 

para el corte de los despuntes

26

Cortar tucos a 

longitud en 

ingletadora 2

Primeramente lo que se debería hacer es 

realizar la marcación de hasta que medida 

se debe cortar

Lo que se debería hacer es señalizar la cantidad 

de partes que se va a cortar para generar menos 

tiempo

27
Retirar saldos de 

madera

Lo que se debería realizar es una 

señalización de mermas desechables

Lo que se debería hacer es generar una marcación 

para mermas reutilizables

28

Cortar tucos al 

ancho en sierra 

circular 2

Lo que se debería realizar es una marcación 

en que parte se debe cortar

Se debería realizar la marcación en la madera 

para saber que medida se cortara

29
Retirar saldos de 

madera

Lo que se debería realizar es una 

señalización de mermas desechables

Lo que se debería hacer es generar una marcación 

para mermas reutilizables

30
Apilar tucos de 

madera

Almacenamos los tucos en un espacio 

señalizados

Colocamos los tucos pares almacenarlos en un 

espacio ordenado y amplio para ser señalada

31

Seleccionar madera 

( entre ellas 

maderas con ojos o 

rotas en el proceso 

)

Identificamos las partes de maderas ya 

señalizadas con sus respectivas cantidades

Lo que debería realizarse es tener una 

señalización en la cantidad de parches que se va 

a seleccionar

32
Cortar parches de 

madera

Colocamos los parches en la mesa y 

señalizamos el corte a una cierta medida

Lo que se debería realizar es la marcación 

señalizada para realizar el corte y realizar las 

muestras en los tiempos para cada corte

33
Apilar parches de 

madera

Almacenamos los parches en un espacio 

señalizados

Colocamos los parches para almacenarlos en un 

espacio ordenado y amplio para ser señalizada

34

Trasladar piezas de 

accesorios internos 

a ensamble de 

piezas

Trasladamos los parches en un pase directo 

y mas cercano al área de ensamble

Con la disminución de la distancia en el 

transporte de parches adaptamos un paso directo 

y más factible

35
Seleccionar madera 

larga

Asignar las tablas de madera y ser 

identificadas fácilmente por su señalización

Procedemos a recolectar madera con su 

rotulación y que es más factible ser identificada 

por el operario

36
Posicionar ambas 

maderas

Iniciamos en medir la distancia que se 

tiene para las tablas de madera

Realizamos una medición en la longitud que se va 

a tomar posición sin desviarse de los desbordes

37
Prensar madera de 

2 en 2

Procedemos a unir las tablas con las 

prensas y debemos meter presión para que 

se ajuste de manera correcta

Realizamos la unión de las tablas de acuerdo a la 

toma de sus medidas y su distancia

38
Colocar piezas 

accesorios internos

Seleccionamos los parches de madera 

según su identificación de medida que se 

registre

Recolectamos los parches de madera de acuerdo 

a su medida y rotulación

39 Atornillar

Taladramos los parches de madera junto a 

las tablas de madera de allí medimos el 

tiempo de muestra

Analizamos los tiempos que se genera al tardear 

los parches a una cierta cantidad de muestras 

necesarias para su rapidez

40 Apilar tapas

Almacenamos la s tapas en su lugar 

rotulado y seleccionado para ser 

identificados fácilmente

Acumulamos las tapas de madera en un espacio 

ya identificado para tapas y con su señalización 

elegida

41

Seleccionar piezas 

de accesorios 

internos

Transportamos la madera en pasillos 

direccionados donde se permita trasladar la 

madera de manera correcta

Procedemos a trasladar la madera en pasadizos 

señalizados para que se adquiera facilitar el 

recorrido

42
Sellar tucos de 

piezas internas

Colocar el sello en los tucos como 

inspección final

Colocar correctamente el sello como designación 

en el tuco

43
Posicionamos 

madera larga

Verificamos la madera si es pasable en su 

forma y sus características

Se procede a realizar una observación según la 

medida de madera y sus defectos que puede 

tener en su calidad

44
Prensar madera de 

2 en 2

Colocamos las dos tablas de madera 

encima de la mesa y empezamos a unirlos

Recolectamos las dos tablas de madera e 

identificamos según su medida

45
Colocar tucos 

accesorios internos

Procedeos a colocar los tucos de madera en 

la mesa con su respectiva medida

Identificamos los tucos que se va a utilizar para el 

ensamble de tapas de acuerdo a sus medidas 

exactas

46
Clavar tucos en la 

base

Se deberá tomar una muestra en los 

tiempos para cada clavada en la madera

Analizar cada muestra que se recolecte en la 

medición del tiempo para clavar cada madera

47
Colocar parches de 

madera en la base

Señalizamos los parches para ser 

identificados directamente

Se deberá de realizar una rotulación en los 

parches para que sean seleccionados 

rápidamente

48
Poner sello en la 

base armada

Colocar el sello en las bases como 

inspección final

Colocar correctamente el sello como designación 

en las bases

49
Atornillar parches 

en base

Se debe atornillar los parches junto a las 

tablas de madera para que de alli se mida 

el análisis de las muestras

Se procede a realizarse varias muestras en los 

tiempos de taladreo

50 Apilar base
Almacenamos las bases en su espacio 

señalizado
Apilamos las bases de 4 filas de manera ordenada

ÁREA DE 

CORTE

Armado 

de tapas

Armado 

de bases

Corte de 

piezas 

accesorios 

internos
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51

Seleccionar piezas 

de accesorios 

internos

Recolectamos la madera que se va a 

utilizar siempre y cuando observar que no 

tenga ningún fallo como hongos o agujeros

Principalmente lo que se va a proceder es en 

clasificar la madera por su medida además de 

visualizar sus fallos que puede tener de acuerdo a 

su especie

52
Sellar piezas ( 2 

frontales)

Clasificar los sellos en los parches de 

madera

Seleccionar los parches para la identificación del 

producto

53
Seleccionar madera 

larga

Ponemos la madera en la mesa teniendo 

conocimiento de su medida que se va a 

armar

Realizar la identificación de la madera señalizada 

por su medida

54

Posicionar madera 

larga con los 

frontales

Procedemos a tomar la posiciones de su 

medida hacia su distancia

Realizamos la posición correcta que se pueda 

ensamblar la madera junto con los parches

55 Prensar uniones
Prensamos las dos tablas para poder 

unirlas

Realizamos una medición de tiempos en las 

prensas y empezamos a eliminar dicho proceso

56 Atornillar uniones
Taladramos la madera junto a los parches 

realizando el análisis de los tiempos

Realizamos la toma de tiempos para el método 

vuelta a cero para analizar cada muestra en la 

manipulación de la velocidad

57
Apilar laterales 

armados

Acumulamos los laterales por orden y por 

medida

Apilamos los laterales en un espacio adecuado 

donde no genere menos espacio en los pasadizos

58
Seleccionar los 

laterales armados

Transportar el armado de laterales hacia el 

ensamble final con el conocimiento de sus 

medidas por su modelo

Procedemos a trasladar los laterales armados y lo 

identificamos por su señalización dada y sus 

medidas

59
Seleccionar la base 

armada

Transportar el armado de las bases hacia el 

ensamble final con el conocimiento de sus 

medidas y por su modelo señalizado

Procedemos a trasladar las bases armadas y lo 

identificamos por su señalización dada y sus 

medidas

60
Colocar los laterales 

y la base en la mesa

Ponemos en la mesa las bases con su 

medida correcta

Colocamos las bases en la mesa identificándolo 

por su rotulación

61
Posicionar 

encuadre de caja

Acomodar los laterales con las bases 

guiándose de sus medidas

Realizamos la posición de las medidas y 

empezamos a tomar precisión en unir la base con 

los laterales

62

Colocar prensa en la 

unión de laterales y 

la base

Prensamos los laterales y las bases para 

poder unirlas

Realizamos una medición de tiempos en las 

prensas y empezamos a eliminar dicho proceso

63

Poner tornillos 

sobre la superficie 

de la caja

Seleccionamos los tornillos y lo ponemos 

en la mesa

Identificamos los tornillos y lo ponemos en la 

mesa

64 Atornillar caja

taladramos los laterales junto a las bases 

realizando el análisis de los tiempos en 

ensamblar los tornillos

Procedemos a atornillar los laterales con las 

bases midiendo el tiempo de recorrido que se 

tiene para cada vuelta

65
Seleccionar parches 

de madera

Trasladamos los parches de madera en su 

lugar señalizado para almacenarlo allí

Transportamos los parches en un espacio propio y 

rotulado para cada modelo de caja

66

Traer cajas de 

madera de 4 en 4 

en 2 caballetes

Ponemos los parches encima de la mesa 

con su rotulación correspondiente

Se procede a identificar los parches por su 

señalización para poder colocarlos en la mesa

67

posicionar en la 

parte externa según 

los ojos de la caja

Recolectamos los parches de madera con 

mayor facilidad de ser identificadas

Lo que se procede es en seleccionar los parches 

para colocarlos en la caja

68 Atornillar parches

Taladramos los parches con la caja y 

analizamos los tiempos en el cual se va 

dando la rapidez en ensamblar los tornillos

Procedemos a atornillar los parches en la caja 

pero con una inspección en los tiempos por el 

método vuelta a cero

69
Apilar cajas de 

madera

Trasladamos las cajas a su lugar rotulado y 

con el tipo de caja que se ha señalizado

Realizamos el traslado de las cajas en un espacio 

señalizado e identificado para el armado de cajas

70

Trasladar caja de 

madera al área de 

acabado final

Almacenamos las cajas en su lugar 

escogido en orden y por fila

Acumulamos las cajas en un solo sitio rotulado y 

ordenado con la cantidad necesaria

71

Seleccionar cajas en 

4 en 4 en 2 

caballetes

Se seleccionan las cajas y se colocan en los 

caballetes para que sea un lugar mas 

cercano

Lo que se debería realizar es colocar las cajas en 

un paso directo para el área de sellado

72
Posicionar de 

costado las cajas

Acomodar de manera ordenada las cajas en 

los caballetes

Realizamos el posicionamiento en las cajas de 4 

en 4

73

Esmerilar partes de 

la caja donde ira el 

sello

Lo que se procede a realizar es la toma de 

tiempos en cada pasad de esmeril en la 

caja

Realizamos a pulir los bordes y las partes 

exteriores de la caja y realizamos la toma de 

tiempos por cada pulida

74

Sellar fechas, logo, 

tratamiento 

termico

Clasificar los sellos en las cajas de madera
Seleccionar las cajas y poner sello para la 

identificación del producto

75 Apilar cajas selladas

Trasladamos las cajas selladas a su lugar 

rotulado y con el tipo de caja que se ha 

señalizado

Realizamos el traslado de las cajas selladas en un 

espacio señalizado e identificado para el armado 

de cajas

76
Seleccionar balde 

de masilla

Cogemos el balde de masilla en el lugar 

donde se haya rotulado

Seleccionamos el balde de masilla en el sitio en 

donde se asignaron los productos para acabado 

final

77

Mover la masilla 

con la espatula para 

mayor densidad

Empezamos a mover la masilla con la 

espátula para poner espeso el molde
movemos la masilla para dar forma al molde

78

Seleccionar cajas 

selladas de 4 en 4 

en 2 caballetes

Se identifican las cajas que se vana a 

recolectar con su espacio señalizado

Lo que se procede a realizar es en seleccionar las 

cajas que estén en su respectivo lugar rotulado

79
Masillar caja en 

uniones

Realizamos una toma de tiempos en el 

masillado de las cajas

Analizamos la toma de muestras de cada tiempo 

de l masillado

80

Cubrir la caja con 

masilla en zonas no 

uniformes

Asignamos la masilla y lo manipulamos con 

la espátula

Cogemos la masilla en el sitio ubicado y 

empezamos a mover con la masilla

81
Dejar secar la caja 

con masilla
Cubrimos toda la caja con la masilla Masillamos la caja por todos los lados de la caja

82
Apilar caja de 

madera

colocamos la caja a un constado para 

dejarla secar por unos minutos

Dejamos secar la caja por unos minutos para que 

se pueda ventilar y este lista

ÁREA DE 

ENSAMBLE 

DE PIEZAS

Sellado de 

caja

Masillado 

de caja

Armado 

de 

laterales

Armado 

de caja
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Fuente: Elaboración Propia 

Etapa 5: Evaluar 

En la quinta etapa evaluamos los resultados que se iban presentando dentro de 

la planta con respecto a la implementación del estudio del trabajo en la 

producción además del análisis de costos que se venía analizando y tratar de 

minimizar dichos costos en las horas hombre que se detallan en el total costo de 

producción .

83

Seleccionar tapas 

en 4 en 4 en 2 

caballetes

Lo que se debería proceder es en 

seleccionar las tapas de 5 en 5 para agilizar 

el proceso

Se debe proceder a seleccionar las tapas de 5 en 

5 y abrir un paso directo al colocarlo en los 

caballetes

84
Seleccionar balde 

de masilla

Cogemos el balde de masilla en el lugar 

donde se haya rotulado

Seleccionamos el balde de masilla en el sitio en 

donde se asignaron los productos para acabado 

final

85
Untar la masilla con 

la espátula

Se debería seleccionar la espátula hacia la 

masilla

Se debe proceder a manipular la espatula para 

generar una moviliacion en la masilla

86

Cubrir la tapa con 

masilla en zonas no 

uniformes

Se debe realizar un analisis en los tiempos 

del masillado en las tapas

Se debe generar un estudio de tiempos en cada 

muestra para el masillado de las tapas

87
Dejar secar la tapa 

con masilla
Cubrimos todas las tapas con la masilla

Masillados las tapas por todos los lados de la 

caja

88
Esmerilar superficie 

donde ira el sello

Se procede a pulir la parte superior de la 

tapa, por lo que se realiza un analisis en los 

tiempos

Se llega a recolectar cada muestra en el tiempo 

para pulir la madera por la superificie 

89

Poner sello 

tratamiento 

térmico

Se toma la muestra de tiempos para cada 

colocacion de sellos 

Se procede a analizar las muestras de cada 

tiempo en sellar cada tapa

90
Apilar tapa 

masillada

colocamos las tapas a un constado para 

dejarla secar por unos minutos

Dejamos secar las tapas por unos minutos para 

que se pueda ventilar y este lista

91
Seleccionar el 

cepillo manual

Seleccionamos el cepillo en un lugar mas 

cercano

Cogemos el cepillo y lo prendemos para cortar los 

bordes

92 Cuadrar caja
Esto se debería realizar con un mejor orden 

de selección en las cajas

93
Cepillar los costados 

de la caja

Tomamos un amuestra en los tiempos en la 

rebaja de los costados

Tomamos una muestra en los tiempos en el corte 

de los bordes con la finalidad de que estén 

alienados con la medida exacta

94

Dar vuelta a la caja 

para cepillar las 

esquinas

Giramos la caja para retirar los polvos de 

serrín

Limpiamos la caja para que no quede ningún 

polvo dentro de la caja

95
limpiar caja de 

viruta y asperezas

Pulimos la caja y retiramos los polvos de 

serrín

Tratamos de eliminar los polvos para que no 

quede ningún rastro de suciedad

96

Transportar caja 

acabada para su 

almacenamiento

Apilamos las cajas de madera 

seleccionándolas una por una

Colocamos las cajas con cuidado sin generar 

inseguridad en la acumulación

97
Agarrar cajas por 

unidad

Se procede a realizar la asignacion de las 

cajas por tipo

Se deberia recolectar las cajas una por una para 

agilizar el proceso de almacenamiento

98
Agarrar tapas por 

unidad

Se procede a realizar la asignacion de las 

tapas por tipo

Se deberia recolectar las tapas una por una para 

agilizar el proceso de almacenamiento

99
Posicionar una 

sobre otra

Trasladamos las cajas hacia el almacén y 

apilamos una encima de otra

Colocamos las cajas en el almacén de productos 

terminados con la finalidad de que estén listas

100

Guardar para su 

almacenamiento y 

despacho

Almacenamos todas la cajas para su 

entrega

Almacenamos las cajas por fila y de que estén 

seguras y sin ninguna falla

TOTAL

ÁREA DE 

ACABADO 

FINAL

Masillado 

de tapa

Cepillado 

de caja

Producto 

final
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Tabla 17.Costos De Producción 

 

Maquinas 

 

Unidades por Wats 

 

Watss por hora 

 

Watss por mes 

 

Kilowatss por hora 

 
costo de kilowatts 

por mes-Antes 

ingletadora 1 1500 w 2100 watss/h 63000 Wats/mes 63 kwh S/41.08 

ingletadora 2 1500 w 2100 watss/h 63000 Wats/mes 63 kwh S/41.08 

ingletadora 3 1500 w 2100 watss/h 63000 Wats/mes 63 kwh S/41.08 

sierra circular 1 1200 w 1680 watss/h 50400 Wats/mes 50.4 kwh S/32.86 

sierra circular 2 1200 w 1680 watss/h 50400 Wats/mes 50.4 kwh S/32.86 
sierra circular 3 1200 w 1680 watss/h 50400 Wats/mes 50.4 kwh S/32.86 

baterias (8) 800 w 1120 watss/h 33600 Wats/mes 33.6 kwh S/21.91 

compresora 1100 w 1540 watss/h 46200 Wats/mes 46.2 kwh S/30.12 

Total 10000 w 14000 watss/h 420000 Wats/mes 420 kwh S/273.84 

CATEGORIA DE COSTO EN 

MANO DE OBRA 

Produccion 

Programada 
 
TE (min) 

 
Minutos por dia 

 
minutos por mes 

 
costo por dia 

 
Costo por mes 

COSTO ANTES DE LA 

IMPLEMENTACION 
 

85 
 

107.6 
 

9146 
 

min/dia 
 

274380 
 
min/mes 

 
50.00 

 
s/dia 

 
S/5,487.60 

TOTAL COSTO DE PRODUCCION S/5,761.44 

Fuente: Elaboración Propia 

En la tabla Nº 17 se observa una gran cantidad monetaria de S/.5761.44 es por 

ello que con las modificaciones que se realicen se va determinar en reducir el 

costo anterior 

Etapa 6: Determinar 

Hemos realizado el manejo en cuanto a la distribución de planta para las 

estaciones de trabajo con la intención de ampliar el espacio en cuanto a la 

reestructuración en cada etapa del proceso, analizando los recorridos en el 

transporte del cargamento de madera, la delimitación en las estaciones de 

Trabajo y sobre todo la toma de tiempos para cada trabajador que esté 

realizando su actividad (Ver Anexo 42) 

Recepción de Materia prima: Con respecto a la descarga de Materia prima y 

hemos tenido conflicto con el almacenamiento de madera por la falta de espacio 

que teníamos con respecto hacia la acumulación de mermas y desperdicios de 

madera por lo que no se supo emplear la madera reutilizable, así como también 

la inspección de madera de acuerdo a los hongos que se venían presentando 

por cada momento de ante mano se realizó una optimización en el orden que se 

clasificó para la eliminación de las mermas de madera  por lo que se propone en 

clasificar las mermas de madera para tener el conocimiento en que puede ser 

reutilizable y que no puede ser reutilizable. Actualmente con la selección de 

mermas nos hemos ahorrado el transporte de madera por lo que solo se coloca 

en frente de la maquina permitiendo agilizar el proceso en el área de corte y es 
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más corto el recorrido ya que el lote de madera es más cercano al área de corte 

con una distancia de 2.5 m por lo que actualmente se redujo a 2.1 m (Ver anexo 

43 y 44) 

Área de Corte: En el corte de madera hemos reducido el tiempo por medir la 

agilidad del operario en el momento dado al cortar la madera por cada muestra 

y por otra parte hemos realizado una reorganización dentro del área de corte 

primeramente con respecto a la acumulación de mermas de madera y aserrín 

que sale del cepillado así mismo observamos cada actividad que se procedió en 

el área de corte con respecto a la distancia recorrida y anteriormente los cortes 

que sobraban de la madera no teníamos conocimiento en donde poder colocarlo 

ya que era un proceso que demoraba en el tiempo por ello lo hemos eliminado 

por el motivo de que hemos asignado bolsas de selección de mermas lo cual 

evita el retraso del proceso, En el tiempo de apilamiento de madera 

anteriormente lo hacíamos de manera incorrecta al querer almacenar por lo que 

ni hubo una selección directa y señalizada pero actualmente se realizó un 

almacenamiento claro y entendible para el orden en la selección de madera para 

el siguiente corte había un orden incorrecto por la acumulación de mermas por 

todo el lugar ya que era poco probable generar un transporte seguro ,pero con 

la selección de mermas hemos logrado reducir el transporte en que 

anteriormente era de 2.5 m ahora es de 1.2 m, En pasar la madera hacia la sierra 

circular hemos eliminado lo que serían los cortes sobrantes que no permiten un 

buen paso directo hacia el corte por lo que hemos colocado bolsas como 

rotulación para las mermas de madera además en el almacenamiento de madera 

hemos ubicado un sitio cercano a comparación de lo que fue anteriormente por 

el motivo de no tener un lugar señalizado de forma correcta por lo que hubo un 

retraso en el almacenamiento por la falta de señalización con respecto en el 

transporte de madera hubo mayor retraso por el recorrido de la distancia que era 

demasiado larga por el motivo de que un mal almacenamiento cubría el paso 

directo para el área de ensamble lo que fue anteriormente de 18.5 m ahora se 

redujo a 12.5 m.(Ver anexo 45) 

Area de Ensamble de piezas: Específicamente lo que se procedió es analizar 

cada actividad con la finalidad de optimizar el espacio para cada mesa de trabajo, 

primeramente, en el área de armado de laterales se ve muy reflejado en cuanto 
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es la acumulación del almacenamiento por lo que no tenemos una indicación con 

respecto a la falta de rotulación o donde se señale en donde colocar la madera 

en forma correcta y sin generar un gran desmonte en cuanto al recorrido por 

ende se propuso la idea de implementar nuevas mesas más grandes para reducir 

la acumulación de madera y poder brindar un mejor transporte para el armado 

de cajas(Ver anexo 46), En el almacenamiento de los laterales hay un desfase 

en la ubicación clara a la hora de poder apilarla seguidamente se tiene el armado 

de la base y el armado de la tapa por lo que se ha identificado que conflictos se 

encontraron con respecto al transporte y a la acumulación de madera, para el 

transporte de madera como se comentó en la etapa anterior se redujo la distancia 

en el área de corte permitiendo un menor tiempo en el transporte para el armado 

de la base, por otra parte en la acumulación de madera armada para la base 

evita el recorrido de las personas por el poco espacio que hay en el recorrido por 

lo cual se ha ideado adquirir una mesa de trabajo para el armado de tapas y el 

armado de base además que facilita el libre paso para todo, la optimización en 

el apilamiento de madera por otra parte en el almacenamiento de tapas se sitúa 

en un lugar señalizado e identificado para solo el modelo de caja por ello es más 

factible identificar las tapas y además el almacenamiento de bases se sitúan en 

su espacio señalizado e identificado para solo el modelo de caja por ello es más 

factible recolectar las bases reduciendo el recorrido de las mesas de 2.5 m a 1.4 

m actualmente (Ver anexo 47), por otro lado con respecto al armado de la caja 

el mayor problema que hubo anteriormente fue sobre el transporte de los 

laterales, las tapas y las bases por lo que se ideo una reducción en el transporte 

con respecto a la mejorade los tiempos y reduciendo las distancias en cada mesa 

de trabajo por ende se eliminó la actividad de colocar los parches en la caja 

reduciendo la distancia de 4.6 m a 3.2 m, actualmente con la finalidad de no 

generar tiempo acumulado además de que no había mucha orientación en armar 

los parches en cada ubicación correspondiente  

Área de Acabado final: En este caso hemos reorganizado el ambiente en donde 

se realizaba el masillado y cepillado, así mismo en el proceso de cepillado lo que 

mas retraso el tiempo es retirar los polvos de serrín sobrantes de la madera por 

ende se decidió clasificar los polvos de serrín y viruta para evitar acumulación en 

el desorden de las cajas así como también de que no había una buen ambiente 
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con respecto a la demora del secado de la caja por el motivo de que las cajas no 

estaban al aire libre es por ello que se realizó una reestructuración en las mesas 

de madera así como también en la fabricación de masilla por lo que se habilitó 

un área específica además de que el transporte sea más óptimo en los productos 

terminados.(Ver anexo 48 y 49) 

 

Figura 5.Imagen General De La Reorganización En El Área De Producción 

7: Implementar 

Prácticamente hemos comenzado a realizar la implementación para los puestos 

de trabajo, el personal, la distribución de las áreas, la toma de tiempos. etc  una 

vez analizado los detalles de los procesos como la recepción de Madera, el corte 

a sierra circular, el corte hacia la ingletadora, el ensamble de laterales, el 

ensamble de tapas, el ensamble de base, el ensamble de la caja y el acabado 

final sobre el cepillado y el masillado, se realizó el cambio en cada procedimiento 

de acuerdo a la señalización de cada área con respecto al orden y la identificación 

de cada material, además de obtener un almacenamiento adecuado en los 

parches y las cajas de madera y estar apiladas en cada sección rotulada 

asimismo se etiquetó con cada descripción donde estaban ubicados los 

artefactos necesarios para el uso adecuado de los materiales de carpintería, así 

como también se promulgo una capacitación diaria en la sala de 

reuniones Señalización en las estaciones de trabajo: Con respecto hacia la 

señalización en todas las actividades que se realizan en los puestos de trabajo 

sobre todo en poder identificar en donde se seleccionan las cajas y las tapas de 

madera con la finalidad de que puedan ubicarse factiblemente, además de que 

hemos señalado los puestos de trabajo para cada área y las mesas de apoyo 

REORGANIZACION GENERAL EN EL AREA DE PRODUCCION

ANTES DEESPUES
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,además de tratar de acaparar el almacenamiento de cajas ,el almacenamiento 

de las tapas ,de las bases , y de los parches por ello hemos asignado con un 

símbolo de almacenamiento que productos están almacenados en su respectivo 

lugar con la condición de no generar mayor capacidad así como también hemos 

colocado afiches de texto en donde se pueden identificar exactamente los 

productos que se utilizan como mesas de apoyo, el pegamento, la cola, los baldes 

de masilla, los sellos, las mermas de madera  

Capacitación en los trabajadores: Detalladamente hemos realizado las 

capacitaciones y  charlas hacia los trabajadores, asimismo se procedió a realizar 

estas asesorías a inicio de la fecha del 15 de marzo hasta el 27 de marzo 

mostrando nuestro contenido hacia todo el personal lo cual se incluyen los líderes 

de ensamble y corte, el equipo de estiba, el almacenista y los operarios, 

prácticamente realizamos la orientación comenzando por la inducción acerca del 

estudio del trabajo, el estudio de tiempos y la distribución de planta además de 

guiarlos en la selección de la madera a causa de la polimerización de hongos y 

bacterias e hicimos un estudio en diferenciar el tipo o especie de madera, 

asimismo realizamos una reestructuración en el área de ensamble de piezas en 

cuanto a las habilidades estudiadas de los operarios con respecto a la utilización 

de herramientas, así como también lo hicimos en el área de corte en relación a 

la utilización de máquinas y la capacidad que tienen al manipular los equipos de 

manera ágil sobre todo tuvimos un entrenamiento hacia los operarios en cada 

una de sus áreas con respecto a la toma de tiempos que se realizó para cada 

persona y como iban cambiando sus habilidades y sus rendimientos con la 

práctica.(Ver Anexos 50, 51, 52,53,54,55,56,57 y 58) 

 

Figura 6.Imagen De Capacitaciones Y Charlas

CAPACITACION DE CHARLAS E INDICACIONES DE LA IMPLEMENTACION
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Etapa 8: Mantener 

En la octava etapa hemos realizado la obtención de los datos post test luego de 

haber realizado la implementación acerca del cambio propuesto en el diagrama de 

operaciones del proceso, el diagrama de actividades del proceso, el estudio de 

tiempos y el cálculo de la productividad, eficiencia y eficacia como se puede 

presentar a continuación 

Anteriormente se tuvo el DOP actual luego se logró mejorar el diagrama de 

operaciones del proceso (DOP) mejorado del cual se han variado las estaciones 

en los procesos asignando en cada orden correcto y progresivo por lo cual se 

han obtenido 13 operaciones y una operación combinada y se visualiza en la 

figura Nº 7 

 

Figura 7.DOP-POST-TEST 

X

SIMBOLO

TOTAL

1

0

13

14

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO

Hecho por: CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ

RESUMEN

NUMERO

PRODUCTO 1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 trabajador

MADERA A DISPOSICIÓN ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA

PROCESO RECEPCION DE M.P.,SECADO ,CORTE,CEPILLADO, ENSAMBLE DE PIEZAS,ENSAMBLE FINAL

PROCESO ANALIZADO ÁREA DE PRODUCCION

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO-POST-TEST

EMPRESA:PKG SOLUTIONTS E.I.R.L.

PÁGINA 1 DE 1 MÉTODO ACTUAL METODO PROPUESTO

Descarga de Madera

Corte de Madera en 
la Ingletadora

Corte de Madera en la 
Sierra Circular

1

2

3

4

Ensamblar
tapas 

Ensamblar
base

Ensamblar
laterales7 56

Ingreso de lote de madera

Inspeccionar descarga de 

madera

trasladar madera

Retirar retasos de madera

Ingresa madera 

cortada

Retirar mermas de 

madera

Ingresar laterales 

, base, tapa 

9

Retirar polvos de 
serrin y virutas

Ingresar 

Caja 

1

Corte de piezas 
accesorios internos

Retirar retasos de 

madera

Sellar accesorios 

internos

Ingresa madera 

cortada

8
Masillar 
Tapas

10

Armado de  
caja     

Armado de  
parches en caja

Ingresar caja 

Sellado y 
Cepillado de caja

11

Ingresar caja 

12

13

Masillado de caja

Producto final

Caja 
Terminada
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Comparación de Resultados 

Variable Independiente: Estudio del trabajo   

Dimensión Nº1: Estudio de Métodos 

Tabla 18.Diagrama de Actividades del Proceso-Post-test 

 

 

METODO PROPUESTO x

CANTIDAD ALMACENAMIENTO

82 13

31.1 0

01:24:09 00:11:10

SI NO

1 X 00:02:00 x
2 x 00:00:45 x
3 x 00:02:55 x

4 x
00:01:43

x

5 x 00:01:34
2.1 x

6 x 00:00:48 x

7 X
00:00:17

x

8 x
00:00:20

x

9 x 00:01:10 x
10 x

00:00:29
x

11 X
00:01:05

1,2 x
12 x 00:00:37 x

13 X
00:01:12

x

14 x 00:00:20 x
15 x 00:01:34 x
16 x 00:00:48 x

17 x
00:02:21

12.2 x

18 x 00:00:46 x

19 x
00:00:35

x

20 x 00:00:34 x
21 x 00:00:45 x
22 x 00:00:48 x
23 x 00:00:20 x

24 x
00:00:27

x

25 x 00:00:28 x
26 x 00:00:32 x

Á
R

E
A

 D
E

 C
O

R
T

E

Apilar madera cortada

Cortar madera en la sierra circular 

(longitud: ancho).

Rotular saldos de madera

Apilar listones largos de madera 

cortada

Trasladar listones largos de madera 

cortada a la máquina sierra circular

Corte de 

piezas en 

sierra circular

Seleccionar madera ( entre ellas 

maderas con ojos o rotas en el 

proceso )

Cortar para parches de madera

Apilar parches de madera

Corte de 

piezas 

accesorios 

internos

Seleccionar tucos de madera

Hacer cortes respectivos a longitud 

de los tucos de madera en 

ingletadora 2

Rotular saldos de madera

Cortar tucos al ancho en sierra 

circular 2

Rotular saldos de madera

Apilar piezas internas de tucos de 

madera

Rotular saldos de madera

Trasladar lote de madera cortada al 

área de ensamble de piezas

Corte de 

piezas en 

ingletadora 

Trasladar lote de madera al Área 

de Corte

Seleccionar listones  de madera de 

2 en 2

Medir longitud de listones largos 

de madera ( 2 en 2)

Hacer los Cortes respectivos a 

longitud en la máquina ingletadora

Hecho por: CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ

Área Proceso N° Descripción de Actividades

SÍMBOLOS
Tiempo 

(hh:mm:ss)

Distancia 

(metros)

VALOR

Á
R

E
A

 D
E

 

R
E

C
E

P
C

IÓ
N

 

Descarga de 

Materia Prima

Inspeccionar Madera

Recibir guía del lote de madera

Descargar madera (montacarga)

Almacenar lotes de madera en 

área establecida 

Seleccionar madera de 1en 1

Posicionar sierra circular a 

dimensión del ancho requerido

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO

CANTIDAD TOTAL (N° Actividades) 56 6 6 1

DISTANCIA TOTAL (metros) 0 31.1 0 0

RESUMEN OPERACIÓN TRANSPORTE INSPECCIÓN DEMORA

TIEMPO TOTAL (hh:mm:ss) 00:58:06 00:08:00 00:05:41 00:01:12

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO-POST-TEST

EMPRESA:PKG SOLUTIONTS E.I.R.L.

PÁGINA 1 DE 1 MÉTODO ACTUAL

PROCESO ANALIZADO ÁREA DE CORTE

PRODUCTO 1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 trabajador

MADERA A DISPOSICIÓN ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA
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27 x
00:00:43

12.2 x

28 x 00:00:47 x
29 x 00:03:12 x
30 x 00:00:48 x
31 x 00:00:52 x
32 x 00:01:42 x
33 x 00:00:42 x
34 x 00:01:12 x
35 x 00:00:48 x
36 x 00:01:13 x
37 x 00:01:24 x

38 x
00:00:21

x
39 x 00:00:37 x
40 x 00:00:15 x
41 x 00:01:23 x
42 x 00:00:47 x
43 x 00:00:57 x
44 x 00:01:14 x
45 x 00:00:45 x
46 x 00:00:44 x

47 x
00:01:20

x

48 x 00:01:28 x
49 x 00:00:46 x
50 x 00:00:45 x
51 x 00:00:34 x
52 x 00:00:43 x
53 x 00:01:39 x
54 x 00:02:56 x
55 x 00:01:45 x
56 x 00:00:35 x
57 x 00:00:43

1.4 x

58 x
00:00:37

x

59 x 00:02:45 x
60 x 00:00:46 x
61 x 00:01:34

3.2 x

Á
R

E
A

 D
E

 E
N

S
A

M
B

L
E

 D
E

 P
IE

Z
A

S

Sellado de 

accesorios 

internos

Colocar piezas accesorios internos

Atornillar uniones 

Apilar tapas 

Armado de 

bases

Seleccionar piezas ( tucos de 

taquitos) de accesorios internos

Seleccionar madera larga

Posicionar madera y tucos de 

piezas internas selladas

Atornillar uniones

Colocar parches de madera en la 

base

Parches de 

caja

Seleccionar parches de madera

Traer cajas de madera de 4 en 4 en 

2 caballetes

posicionar en la parte externa 

según los ojos de la caja

Atornillar parches

Apilar cajas de madera

Trasladar caja de madera al área de 

acabado final

Armado de 

caja

Seleccionar los laterales armados

Seleccionar la base armada

Colocar los laterales y la base en la 

mesa

Estandarizar la cantidad de tornillos

Atornillar caja

Apilar cajas de madera armadas

atornillar parches en base

Apilar base

Armado de 

laterales

Seleccionar piezas (frontales) de 

accesorios internos sellados

Seleccionar madera larga

Posicionar madera larga con los 

frontales sellados

Atornillar uniones 

Apilar laterales armados

Hacer presion manual madera de 2 

en 2

Sellar frontales

Sellar tucos de taquitos de madera

Apilar piezas de accesorios 

internos selladas

Armado de 

tapas

Seleccionar madera larga

Seleccionar accesorios internos

Esmerilar supercies de accesorios 

internos

Trasladar piezas de accesorios 

internos a ensamble de piezas
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Fuente: Elaboración Propia 

Actualmente se logró optimizar el diagrama de actividades del proceso se realizó 

la mejora con la diferencia en las etapas de cada procedimiento, por el cual está 

representada por 57 operaciones, 6 inspecciones,6 transportes, 1 demora y 15 

Almacenamientos para cada tiempo tomado en las actividades, por el cual se 

obtuvo un tiempo total de 01:20:50 con 01 horas, 20 minutos y 50 segundos 

Además que se lograron eliminar 15 actividades del anterior diagrama de 

actividades por lo cual era el pretest considerando las actividades innecesarias 

de tal manera que también hubieron algunas actividades que se cambiaron como 

mejora  mostrada en la tabla Nº 18

62 x 00:00:38 x
63 x 00:01:12 x
64 x 00:01:20 x
65 x 00:00:27 x
66 x 00:00:17 x
67 x 00:00:32 x
68 x 00:01:12 x
69 x 00:00:46 x
70 x 00:01:45 x

71 x
00:01:34

x

72 x
00:01:48

x

73 x 00:01:23 x
74 x 00:01:13 x
75 x 00:00:35 x
76 x 00:00:34 x
77 x 00:00:38 x
78 x 00:00:43 x
79 x 00:01:03 x
80 x 00:00:32 x
81 X 00:00:48 x
82 x 00:00:43 x
83 x 00:01:12 x
84 x 00:01:45 x

85 X
00:01:32

x
57 6 6 1 15 01:28:47 31.1 53 32

Producto final

Agarrar cajas por unidad

Agarrar tapas por unidad

Colocar una sobre otra

Guardar para su almacenamiento y 

despacho

TOTAL

Á
R

E
A

 D
E

 A
C

A
B

A
D

O
 F

IN
A

L

Sellado y 

cepillado de 

caja

Seleccionar cajas en 4 en 4 en 2 

caballetes

Colocar de costado las cajas

Esmerilar partes de la caja donde 

ira el sello

Sellar fechas, logo, tratamiento 

térmico

Usar cepilladora eléctrica

Cepillar costados, encuadres de las 

cajas

Limpiar caja de viruta y asperezas

Apilar las cajas selladas y cepilladas

Masillado de 

tapa

Seleccionar tapas en 4 en 4 en 2 

caballetes

Seleccionar balde de masilla

Untar la masilla con la espátula

Masillar tapa uniformemente

Esmerilar superficie donde ira el 

sello

Poner sello tratamiento térmico

Apilar tapa masillada

Masillado de 

caja 

Seleccionar balde de masilla

Mover la masilla con la espatula 

para mayor densidad

Seleccionar cajas selladas de 4 en 4 

en 2 caballetes

Masillar caja de manera uniforme a 

criterio

Apilar caja masillada
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Tabla 19.Actividades Que Lograron Mayor Mejoramiento  

 
   

ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR-POST-TEST 

 

Descripcion 
 

Simbolo 
Actividades 

que Agregan 

valor 

Actividades que 

no Agregan 

valor 

Calculo de las actividades que 
generan y que no generan valor 

OPERACIÓN 

 

 57 0      𝐴𝐶𝑇. 𝑁𝑂. 𝑉  
%𝐴𝐶𝑇. 𝑁𝑂. 𝑉𝐴𝐿. = 

𝑇𝑂𝑇𝐴𝐿 𝐷𝐸 𝐴𝐶𝑇𝑉 

28 
%𝐴𝐶𝑇. 𝑁𝑂. 𝑉 = 

8  
∗ 100% 

 
%𝐴𝐶𝑇. 𝑁𝑂. 𝑉 = 33% 

INSPECCION 

 

 0 6 

TRANSPORTE 
 

 0 6 

ALMACENAMIENTO             0 15   𝐴𝐶𝑇. 𝐴𝐺𝑅. 𝑉𝐴𝐿.  
%𝐴𝐶𝑇. 𝐴𝐺𝑅.𝑉𝐴𝐿. = 

𝑇𝑂𝑇𝐴𝐿 𝐷𝐸 𝐴𝐶𝑇𝑉 

   
%𝐴𝐶𝑇.𝐴𝐺𝑅. 𝑉𝐴𝐿. = ∗ 100% 

8  
 

%𝐴𝐶𝑇. 𝐴𝐺𝑅. 𝑉𝐴𝐿. = 6 % 

DEMORA  0 1 

TOTAL 57 28 

 
   Fuente de: Elaboración Propia 
 

De acuerdo a la tabla Nº 19 se ve reflejado las actividades que agregan valor y 

las actividades que no agregan valor, las actividades que agregan valor 

representan el 67% y las actividades que no agregan valor son el 33%.De los 

cuales se han mejorado 66 actividades y 19 no se han mejorado de las 85 

actividades en total 

     Tabla 20. Actividades Mejoradas 

    

Fuente de: Elaboración Propia 
 

En la tabla Nº20 se describe las actividades que generaron un 

mejoramiento en cada una de las etapas además de determinar el nivel 

porcentual de tal manera que esto  se debe a cual obtuvo el mayor 

rendimiento en  las actividades que se lograron mejorar fueron 66 con un 

77.67% y las que no se lograron mejorar fueron  19 y solo se obtuvo un 

22%

Descripcion Simbolo
Act. 

Mejoradas

Act. No 

Mejoradas

OPERACIÓN 46 11

INSPECCION 1 5

TRANSPORTE 6 0

ALMACENAMIENTO 12 3

DEMORA 1 0

66 19

77.65% 22.35%

TOTAL

PORCENTAJE (%)
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Tabla 21. %Act.Agr. Valor Y %Act. No Agr. Valor-Post-Pre-Test 

TABLA DE COMPARACION PRE-TEST POST-TEST 

%ACT. QUE GENERAN VALOR 62% 68% 

%ACT. QUE NO GENERAN VALOR 38% 32% 

Fuente de: Elaboración Propia 

Figura 8.%Act.Agr. Valor Y %Act. No Agr. Valor-Post-Pre-Test 

Fuente de: Elaboración Propia  

En la figura Nº8 se tiene la representación estadística tanto de las 

actividades que generan valor y que no generan valor mostrados en el pre- 

test y en el post test en el cual hay una gran diferencia para cada valor en  

el cual hay una mejora en la mayoría de actividades que cuenta con un 

%67en el post test y para el pre test solo cuenta con un 62% 

Se  tiene representada el grafico analítico para el diagrama de recorrido  post 

test, que consta en detallar cada proceso para la entrada de materia prima por  

el cual se refiere a la madera hasta llegar al producto final que se realiza dado 

que  se diagnostica cada etapa del proceso con la finalidad de analizar qué 

actividades  pueden generar mayores defectos que se presenten en la recepción 

de materia prima, el  proceso de secado de madera ,los cortes de madera, el 

cepillado de madera, el ensamble de piezas y el ensamble final de la madera por 

lo que la distancia optima satisfactoria es de 22.6 m a comparación del recorrido 

anterior que fue de 53.7 m con una reducción de 31.1 m, por ende se muestra la 

figura Nº 9 a continuación 

 

 

% DE ACTVIDADES QUE AGREGAN VALOR Y NO 

                                                                       AGREGAN VALOR 

 
70% 

60% 38% 33% 

40% 

30% 

20% 

10% 

PRE_TEST 
POST_TEST 

%ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR 

62% 

%ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR 

%ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR 

68% 
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Figura 9. Diagrama De Recorrido Post-Test

X

PRODUCTO 1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 trabajador

MADERA A DISPOSICIÓN ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA

DIAGRAMA DE RECORRIDO-POST-TEST

PÁGINA 1 DE 1 METODO PROPUESTO

PROCESO ANALIZADO ÁREA DE PRODUCCION

PROCESO RECEPCION DE M.P.,SECADO ,CORTE,CEPILLADO, ENSAMBLE DE PIEZAS,ENSAMBLE FINAL

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO

Hecho por: CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ
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LATERALES

MASILLADO

MASILLADO
CPILLADO

CAJAS

CAJAS

CAJAS

CAJAS

ALMACENAMIENTO

ALMACENAMIENTO

ALMACENAMIENTO

ALMACENAMIENTO

ALMACENAMIENTO

BASES

TAPAS

BASES

LATERALES

MASILLADO

MASILLADO
CPILLADO

CAJAS

CAJAS

CAJAS

CAJAS

ALMACENAMIENTO

ALMACENAMIENTO

ALMACENAMIENTO

ALMACENAMIENTO

ALMACENAMIENTO

BASES

TAPAS

BASES

LATERALES

MASILLADO

MASILLADO
CPILLADO

CAJAS

CAJAS

CAJAS

CAJAS

ALMACENAMIENTO

ALMACENAMIENTO



65                                                   

Dimensión Nº2: Estudio de Tiempos 

Tabla 22.Toma De Tiempos Observados Post-Test 

PKG SOLUTIONS 
E.I.R.L. 

TIEMPOS OBSERVADOS 

PÁGINA 1 DE 1 METODO PROPUESTO X 

ESTUDIO DE TIEMPOS 
PROCESO ANALIZADO ÁREA DE PRODUCCION 

PRODUCTO 1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 trabajador 
MADERA A DISPOSICIÓN ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA 

PROCESO RECEPCION DE M.P.,SECADO ,CORTE,CEPILLADO, ENSAMBLE DE PIEZAS,ENSAMBLE FINAL 
Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO 
Hecho por: CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ 

Nº 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14  

 
Total 

 

Nº DE OBSERVACIONES 

 
Descarga de 

Madera 

Corte de 

Madera en la 

Ingletadora 

Corte de Madera 

en la Sierra 

Circular 

Corte de piezas 

accesorios 

internos 

Sellado de 

accesorios 

internos 

 
Armar 

Laterales 

 
Armar  

Base 

 

Armar Tapa 

 

Armar Caja 

 
Parches de 

caja 

Sellado y 

Cepillado de 

caja 

 
Masillado de 

caja 

 
Masillado de 

Tapa 

 
Producto 

final 

1 7.5 5.2 6.7 5.6 7.6 5.3 5.5 5.1 8.1 7.8 6.6 7.3 4.6 5.4 88.3 

2 7.0 4.7 6.2 5.1 6.7 4.8 5.0 4.6 7.2 6.9 6.1 6.4 4.1 4.9 79.7 

3 8.1 5.8 7.3 6.2 8.2 5.8 6.1 5.7 8.7 8.4 7.1 7.9 5.1 5.9 96.3 

4 7.4 5.1 6.6 5.5 7.5 5.2 5.4 5.1 8.1 7.7 6.5 7.2 4.5 5.3 87.3 

5 8.1 5.8 7.3 6.2 8.2 5.9 6.1 5.7 8.7 8.4 7.2 7.9 5.2 5.9 96.6 

6 7.6 5.3 6.8 5.7 8.7 5.4 5.5 5.2 9.2 8.9 6.7 8.4 4.7 5.5 93.1 

7 8.5 6.2 7.7 6.6 9.6 6.3 7.5 7.1 10.1 9.8 7.6 9.3 5.6 6.4 108.2 

8 6.9 4.6 6.1 5.0 7.0 4.7 4.9 4.5 7.5 7.2 6.0 6.7 4.0 4.8 79.9 

9 7.5 5.2 6.7 5.6 8.6 5.3 5.4 5.1 9.1 8.8 6.6 8.3 4.6 5.4 92.2 

10 7.5 5.2 6.7 5.6 7.6 5.3 5.5 5.1 8.1 7.8 6.6 7.3 4.6 5.4 88.6 

11 6.7 4.4 5.9 4.8 8.4 4.5 4.7 4.3 8.9 8.6 5.8 8.1 3.8 4.6 83.6 

12 7.7 5.4 6.9 5.8 8.7 5.4 5.6 5.2 9.2 8.9 6.7 8.4 4.7 5.5 94.1 

13 7.7 5.4 6.9 5.8 7.6 5.4 5.5 5.2 9.2 8.9 6.7 8.4 4.7 5.5 92.6 

14 7.9 5.6 7.1 6.0 9.1 5.8 6.0 5.6 9.6 9.3 7.1 8.8 5.1 5.9 99.0 

15 7.9 5.6 7.1 6.0 7.6 5.8 5.9 5.6 9.6 9.3 7.1 8.8 5.1 5.9 97.0 

16 6.7 4.4 5.9 4.8 10.4 4.5 4.7 4.3 10.9 10.6 5.8 10.1 3.8 4.6 91.5 

17 8.3 6.0 7.5 6.4 8.4 4.5 6.3 5.9 8.9 8.6 5.8 8.1 3.8 4.6 93.1 

18 8.4 6.1 7.6 6.5 10.0 4.4 6.4 6.0 10.5 10.2 5.7 9.7 3.7 4.5 99.7 

19 6.6 4.3 5.8 4.7 6.7 4.4 4.6 4.2 7.2 6.9 5.7 6.4 3.7 4.5 75.7 

20 8.2 5.9 7.4 6.3 8.3 5.8 6.2 5.8 8.8 8.5 7.1 8.0 5.1 5.9 97.1 

21 8.1 5.8 7.3 6.2 9.8 6.0 6.1 5.7 10.3 10.0 7.3 9.5 5.3 6.1 103.1 

22 8.4 6.1 7.6 6.5 7.0 5.9 6.0 5.7 7.6 7.2 7.2 6.7 5.2 6.0 93.0 

23 7.2 4.9 6.4 5.3 7.3 5.6 5.7 5.4 7.3 6.9 6.9 6.4 4.9 5.7 85.8 

24 7.5 5.2 6.7 5.6 7.9 5.3 5.4 5.1 8.4 8.1 6.6 7.6 4.6 5.4 89.2 

25 8.3 6.0 7.5 6.4 8.4 6.1 6.3 5.9 8.9 8.6 7.4 8.1 5.4 6.2 99.5 

26 7.9 5.6 7.1 6.0 6.3 5.7 5.9 5.5 8.5 8.2 7.0 7.7 5.0 5.8 92.2 

27 6.6 4.3 5.8 4.7 6.7 4.4 4.6 4.2 7.2 6.9 5.7 6.4 3.7 4.5 75.7 

28 6.6 4.3 5.8 4.7 7.5 4.4 4.6 4.2 7.2 6.9 5.7 6.4 3.7 4.5 76.5 

29 6.6 4.3 5.8 4.7 7.5 4.4 4.5 4.2 7.2 6.9 5.7 6.4 3.7 4.5 76.4 

30 6.5 4.2 5.7 4.6 6.6 4.3 4.5 4.1 7.1 6.8 5.6 6.3 3.6 4.4 74.3 

TOTAL 225.8 156.8 201.8 168.8 239.8 156.3 165.5 155.6 257.6 248.0 195.3 233.0 135.3 159.2 2699.0 

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 23. Cálculo De La Fórmula De Kanawaty-Post-Test 

CALCULO DEL TAMAÑO  DE LA MUESTRA 
TIEMPOS OBSERVADOS 

PÁGINA 1 DE 1 METOOD PROPUESTO X 

ESTUDIO DE TIEMPOS 

EMPRESA: PKG SOLUTIONS E.I.R.L. 

 
 

FORMULA: 

 

 
 

PROCESO RECEPCION DE M.P.,SECADO ,CORTE,CEPILLADO, ENSAMBLE DE PIEZAS,ENSAMBLE FINAL 

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ  JULIO 

Hecho por: CAIRAMPOMA HERNANDEZ  JAMPIER y  LUIS  VALLLEJOS  SANCHEZ 

Nº 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 
 
 

Nº ACTIVIDADES 

 
Descarga de 

Madera 

 
Corte de Madera 

en la Ingletadora 

 
Corte de Madera en 

la Sierra Circular 

 

Corte de piezas 

accesorios 

internos 

 
Sellado de 

accesorios 

internos 

 
Armar 

Laterales 

 
 

Armar Base 

 
 

Armar Tapa 

 
 

Armar Caja 

 
Parches de 

caja 

 

Sellado y 

Cepillado de 

caja 

 
Masillado de 

caja 

 
Masillado de 

Tapa 

 
 

Producto final 

 

∑X² 
 

1712.29 
 

832.13 
 

1370.15 
 

962.40 
 

1949.24 
 

825.87 
 

928.01 
 

822.02 
 

2245.52 
 

2083.76 
 

1283.03 
 

1843.31 
 

621.71 
 

855.99 

∑(X²) 51003.706 24598.7856 40739.3856 28506.9456 57508.8361 24439.07 27400.18 24220.6969 66332.0025 61479.2025 38153.8089 54265.7025 18314.2089 25347.8241 

∑X  225.84 156.84 201.84 168.84 239.81 156.33 165.53 155.63 257.55 247.95 195.33 232.95 135.33 159.21 

n 3.3844483 23.75001146 14.3404578 20.4940034 26.9417214 22.05937 25.69338 29.0661893 24.9298308 26.8976423 14.1299277 30.4731262 29.4367375 20.9438663 

n 3 24 14 20 27 22 26 29 25 27 14 30 29 21 
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Fuente de: Elaboración Propia 

En la tabla Nº22 se muestra la toma de tiempo de los 30 días después de la 

implementación de aquellos meses de febrero y marzo del año 2023, de allí se 

realiza el cálculo de las muestras al cuadrado para cada observación 

En la tabla Nº 23 se muestran los tiempos observados tomados de acuerdo al 

promedio establecido de los tiempos observados dentro de los 30 días deducida 

por la fórmula de kanawaty, para que así mismo se puede determinar el tiempo 

estándar por lo que se obtuvieron muestras de valores para periodos que se van 

a realizar como límite de 3, 24, 14, 20, 24, 22 ,26, 29, 25, 27, 14, 25, 29, 21 días 

Tabla 24. Tiempo De Ciclo-Post-Test 

PKG SOLUTIONS E.I.R.L. 
TIEMPOS OBSERVADOS 

PÁGINA 1  DE 1  METODO PROPU ESTO X 

ESTUDIO DE TIEMP OS 

PROCES O ANALIZADO ÁREA DE PRODUCCION 

PRODUCTO 1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 trabajador 

MADERA A DISPOSICIÓN ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA 

PROCESO RECEPCION DE M.P.,SECADO ,CORTE,CEPILLADO, ENSAMBLE DE PIEZAS,ENSAMBLE FINAL 

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO 

Hecho por: CAIRAMPO MA HERNANDEZ JAMPIER  y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ 

Nº 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 

 

 
Nº DE OBSERVACIONES 

 

DESCAR
GA DE 
MADERA 

 

Corte de 
Madera en la 
Ingletadora 

 

Corte de Madera 
en la Sierra 
Circular 

 

Corte de 
piezas 

accesorio
s internos 

 
Sellado 
de 
accesori
os 
interno
s 

 

Armar 
Laterales 

 

 
Armar 
Base 

 

 
Armar Tapa 

 

 
Armar Caja 

 

Parches de 
caja 

 

Sellado y 
Cepillado 
de caja 

 

Masillado de 
caja 

 

Masillado de Tapa 

 

 
Producto final 

1 7.50 5.20 6.70 5.60 7.60 5.30 5.45 5.12 8.12 7.80 6.60 7.30 4.60 5.40 

2 7.00 4.70 6.20 5.10 6.70 4.80 4.95 4.62 7.22 6.90 6.10 6.40 4.10 4.90 

3 8.10 5.80 7.30 6.20 8.20 5.80 6.05 5.72 8.72 8.40 7.10 7.90 5.10 5.90 

4  5.13 6.63 5.53 7.53 5.23 5.38 5.05 8.05 7.73 6.53 7.23 4.53 5.33 

5  5.80 7.30 6.20 8.20 5.90 6.05 5.72 8.72 8.40 7.20 7.90 5.20 5.90 

6  5.26 6.76 5.66 8.66 5.36 5.51 5.18 9.18 8.86 6.66 8.36 4.66 5.46 

7  6.18 7.68 6.58 9.60 6.30 7.45 7.12 10.12 9.80 7.60 9.30 5.60 6.38 

8  4.60 6.10 5.00 7.00 4.70 4.85 4.52 7.52 7.20 6.00 6.70 4.00 4.80 

9  5.19 6.69 5.59 8.61 5.29 5.44 5.11  8.81 6.59 8.31 4.59 5.39 

10  5.22 6.72 5.62 7.62 5.32 5.47 5.14  7.82 6.62 7.32 4.62 5.42 

11  4.42 5.92 4.82 8.38 4.52 4.67 4.34  8.58 5.82 8.08 3.82 4.62 

12  5.40 6.90 5.80 8.70 5.40 5.55 5.22  8.90 6.70 8.40 4.70 5.50 

13  5.37 6.87 5.77 7.57 5.37 5.52 5.19  8.87 6.67 8.37 4.67 5.47 

14  5.63 7.13 6.03 9.10 5.80 5.95 5.62  9.30 7.10 8.80 5.10 5.90 

15  5.59  5.99 7.56 5.76 5.91 5.58  9.26  8.76 5.06 5.86 

16  4.40  4.80 10.40 4.50 4.65 4.32  10.60  10.10 3.80 4.60 

17  6.00  6.40 8.40 4.50 6.25 5.92  8.60  8.10 3.80 4.60 

18  6.10  6.50 10.00 4.40 6.35 6.02  10.20  9.70 3.70 4.50 

19  4.30  4.70 6.70 4.40 4.55 4.22  6.90  6.40 3.70 4.50 

20  5.90  6.30 8.30 5.75 6.15 5.82  8.50  8.00 5.05 5.85 

21  5.80   9.75 5.95 6.05 5.72  9.95  9.45 5.25 6.05 

22     7.04 5.86 6.01 5.68  7.24  6.74 5.16  

23     7.30  5.71 5.38  6.94  6.44 4.86  

24     7.90  5.42 5.09  8.10  7.60 4.57  

25     8.40  6.25 5.92  8.60  8.10 5.40  

26     6.30  5.85 5.52  8.20  7.70 5.00  

27     6.70   4.22  6.90  6.40 3.70  

28        4.22    6.40 3.70  

29        4.21    6.39 3.69  

30            6.30   

TIEMPO DE CICLO 7.53 5.33 6.78 5.71 8.08 5.28 5.67 5.22 8.46 8.42 6.66 7.77 4.54 5.35 

Fuente de: Elaboración Propia 

De acuerdo a la tabla Nº24 se colocaron los tiempos en el cálculo de la muestra 

por minuto los cuales salieron para cada operación con promedios de 7.53 5.33
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6.78 5.71 8.60 5.28 5.67 5.22 8.46 8.42 6.66 8.81 4.54 5.35 

Tabla 25. Cálculo Del Tiempo Estándar-Post-Test 

 

Fuente de: Elaboración Propia 

Con respecto a la tabla Nº25 en los resultados obtenidos en la prueba post-test 

del tiempo estándar en las 14 actividades resultaron como tiempos establecidos 

para un total de 89.3 min/unid. Además que se visualizan el total del tiempo 

observado, el tiempo normal y el tiempo estándar para las actividades que se 

realizan con tiempos de 90.8,81.38 y 89.2 minutos/unid. 

Tabla 26. Comparación Del Tiempo Estándar-Pre-Post-Test 

TABLA DE COMPARACION PRE-TEST POST-TEST 

TIEMPO ESTANDAR 107.63 89.33 

 

Fuente de: Elaboración Propia

X

H E CD CS C V

1 7.53 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 88% 6.6278 5% 4% 1.09 7.2

2 5.33 -0.05 -0.04 -0.03 -0.04 88% 4.6908 5% 4% 1.09 5.1

3 6.78 -0.05 -0.04 0 -0.04 91% 6.1658 5% 4% 1.09 6.7

4 5.71 -0.05 -0.04 0 -0.04 91% 5.1934 5% 4% 1.09 5.7

5 8.08 -0.05 -0.04 -0.03 -0.04 88% 7.1091 5% 4% 1.09 7.7

6 5.28 0.0000 0.0000 -0.03 -0.02 97% 5.1227 7% 4% 1.11 5.7

7 5.67 -0.0500 -0.040 -0.03 -0.02 88% 4.9891 7% 4% 1.11 5.5

8 5.22 -0.0500 -0.040 0 -0.02 91% 4.7532 5% 4% 1.09 5.2

9 8.46 -0.05 -0.04 0 -0.02 91% 7.6935 7% 4% 1.11 8.5

10 8.42 -0.05 -0.04 -0.03 -0.04 88% 7.4069 7% 4% 1.11 8.2

11 6.66 -0.05 -0.04 -0.03 -0.04 88% 5.8613 7% 4% 1.11 6.5

12 7.77 -0.05 -0.04 0 -0.02 91% 7.0646 5% 4% 1.09 7.7

13 4.54 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 88% 3.9964 5% 4% 1.09 4.4

14 5.35 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 88% 4.7061 5% 4% 1.09 5.1

90.81 81.3808 89.3

Tiempo 

Observado

Sellado y Masillado de 
Masillado de Tapa
Cepillado de caja

Producto Final

Recepcion de M.P.
Corte de Madera en la 
Corte de Madera en la 

Corte de piezas 
Sellado de accesorios 

MADERA A DISPOSICIÓN ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA

PROCESO RECEPCION DE M.P.,SECADO ,CORTE,CEPILLADO, ENSAMBLE DE PIEZAS,ENSAMBLE FINAL

WESTINGHOUSE
1+FACTOR DE 

VALORACIÓN
TN

SUPLEMENT
1+SUPLEMENTO

S

TIEMPO 

ESTÁNDAR

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO

Hecho por: CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ

N° Actividades

ESTUDIO DE TIEMPOS

ÁREA DE PRODUCCIONPROCESO ANALIZADO

PRODUCTO 1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 trabajador

PKG SOLUTIONS E.I.R.L.
CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR-PRETETST

PÁGINA 1 DE 1 MÉTODO ACTUAL METODO PROPUESTO

Armar Laterales
Armar Base
Armar Tapa
Armar Caja

Parches de caja

TOTAL
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Figura 10.Gráfico De Comparación Del Tiempo Estándar-Pre-Post-Test 

Tabla 27. capacidad instalada-pest-test 

CAPACIDAD INSTALADA-POST-TEST 

CANTIDAD DE 
OPERARIOS 

TIEMPO 
LABORABLE 

TIEMPO 
ESTANDAR (T.E.) 

CAPACIDAD 
INSTALADA 

20 480 89.3 107 

 
Fuente de: Elaboración Propia 
De acuerdo al cálculo de la capacidad instalada se obtuvo como resultado en 

107 unidades. 

Tabla 28. Producción Programada-Post-Test 

PRODUCCION PROGRAMADA-POST-TEST 

DIAS 
CAPACIDAD 
INSTALADA 

FACTOR DE 
VALORIZACION 

PRODUCCION 
PROGRAMADA 

LUN-VIER 107 95% 102 

 

 Fuente de: Elaboración Propia 

De acuerdo al cálculo de la producción programada en la tabla Nº 28 se 

consideró solo el 95% de las personas por lo que el 5% restante fueron las faltas 

y permisos, así mismo se obtuvo como resultado en 102 unidades 

0

20

40

60

80

100

120

PRE_TEST POST_TEST

107.8

89.3

Tiempo Estandar Total
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Variable Dependiente: Productividad 

Se presenta la comparación de resultados obtenidos del antes y el después de 

la implementación del estudio del trabajo en la mejora de la productividad 

Dimensión Nº1: Eficiencia 

Tabla 29. Eficiencia Post-Test 

 
 

ITEM 

 
 

FECHA 

TIEMPO DE 

MINUTOS 

REALES(TMR) 

TIEMPO DE 

MINUTOS 

PROGRAMADOS 

(TMP) 

 
 

EFICIENCIA 

1 2/3/2023 8039.385679 9600 83.744% 

2 3/3/2023 8486.018217 9600 88.396% 

3 6/3/2023 8932.650754 9600 93.048% 

4 7/3/2023 8486.018217 9600 88.396% 

5 8/3/2023 8932.650754 9600 93.048% 

6 9/3/2023 8753.997739 9600 91.187% 

7 10/3/2023 8932.650754 9600 93.048% 

8 13/3/2023 8753.997739 9600 91.187% 

9 14/3/2023 8575.344724 9600 89.327% 

10 15/3/2023 8753.997739 9600 91.187% 

11 16/3/2023 8932.650754 9600 93.048% 

12 17/3/2023 8753.997739 9600 91.187% 

13 20/3/2023 8486.018217 9600 88.396% 

14 21/3/2023 7592.753141 9600 79.091% 

15 22/3/2023 8486.018217 9600 88.396% 

16 23/3/2023 8932.650754 9600 93.048% 

17 24/3/2023 7592.753141 9600 79.091% 

18 27/3/2023 8486.018217 9600 88.396% 

19 28/3/2023 8932.650754 9600 93.048% 

20 29/3/2023 8486.018217 9600 88.396% 

21 30/3/2023 8486.018217 9600 88.396% 

22 31/3/2023 8664.671232 9600 89.19% 

23 3/4/2023 8486.018217 9600 89.45% 

24 4/4/2023 8932.650754 9600 89.50% 

25 5/4/2023 8753.997739 9600 89.33% 

26 10/4/2023 8932.650754 9600 89.38% 

27 11/4/2023 8039.385679 9600 89.20% 

28 12/4/2023 8753.997739 9600 89.11% 

29 13/4/2023 8039.385679 9600 88.92% 

30 14/4/2023 8575.344724 9600 88.81% 

PROMEDIO 8566.412073  89.20% 

 

Fuente de: Elaboración Propia 

Se realizó los resultados obtenidos en la tabla Nº 29 sobre la eficiencia post 

test que en promedio sobresalió con un 89.09% 

Tabla 30.Comparación De Resultados Eficiencia-Pre-Post-Test 

TABLA DE COMPARACION PRE-TEST POST-TEST VARIACION 

EFICIENCIA 84.06% 89.20% 5.14% 

 

Fuente de: Elaboración Propia
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Figura 11. Gráfico De Comparación De Eficiencia-Pre-Post-Test 

Dimensión Nº2: Eficacia 

Tabla 31. Eficiacia-Post-Test 

 
 

ITEM 

 
 

FECHA 

 
PRODUCCION 

REAL(N°PR) 

 
PRODUCCION 

PROGRAMADA(N°PP) 

 
 

EFICACIA 

1 2/3/2023 90 102 88% 

2 3/3/2023 95 102 93% 

3 6/3/2023 100 102 98% 

4 7/3/2023 95 102 93% 

5 8/3/2023 100 102 98% 

6 9/3/2023 98 102 96% 

7 10/3/2023 100 102 98% 

8 13/3/2023 98 102 96% 

9 14/3/2023 96 102 94% 

10 15/3/2023 98 102 96% 

11 16/3/2023 100 102 98% 

12 17/3/2023 98 102 96% 

13 20/3/2023 95 102 93% 

14 21/3/2023 85 102 83% 

15 22/3/2023 95 102 93% 

16 23/3/2023 100 102 98% 

17 24/3/2023 85 102 83% 

18 27/3/2023 95 102 93% 

19 28/3/2023 100 102 98% 

20 29/3/2023 95 102 93% 

21 30/3/2023 95 102 93% 

22 31/3/2023 97 102 95% 

23 3/4/2023 95 102 93% 

24 4/4/2023 100 102 98% 

25 5/4/2023 98 102 96% 

26 10/4/2023 100 102 98% 

27 11/4/2023 90 102 88% 

28 12/4/2023 98 102 96% 

29 13/4/2023 90 102 88% 

30 14/4/2023 96 102 94% 

PROMEDIO 94.02% 

Fuente de: Elaboración Propia 

Se realizo los resultados obtenidos en la tabla Nº 29 sobre la eficacia post test 

que en promedio sobresalió con un 94.02% 

 

80.00%

85.00%

90.00%

PRE_TEST POST_TEST

84.06%

89.20%

%EFICIENCIA-PRE-POST-TEST
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Tabla 32. Comparación De Resultados De La Eficacia-Pre-Post-Test 

TABLA DE COMPARACION PRE-TEST POST-TEST VARIACION 

EFICACIA 88.00% 94.02% 6.02% 

Fuente de: Elaboración Propia 

Figura 12. Gráfico De Comparación De Resultados De La Eficacia-Pre-Post-
Test 

Tabla 33.Productividad-Post-Test 

PRODUCTIVIDAD-EFICIENCIA-EFICACIA-POST-TEST 

EMPRESA:PKG SOLUTIONTS E.I.R.L. 

PÁGINA 1 DE 1 MÉTODO ACTUAL  METODO PROPUESTO X 

PROCESO ANALIZADO ÁREA DE CORTE 

PRODUCTO 1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 

MADERA A DISPOSICIÓN ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA 

PROCESO RECEPCION DE M.P.,SECADO ,CORTE,CEPILLADO, ENSAMBLE DE 

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO 

Hecho por: CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ 
INDICADOR TECNICA INSTRUMENTO FORMULA Metodo FORMULA FORMULA 

INDICADOR DE 

PRODUCTIVIDAD 

,EFICIENCIA Y 
EFICACIA 

 

 

OBSERVACION 

 
 

FICHA DE REGISTRO/CRONOMETRO 

 
𝐼𝐶𝑇𝑃= 

𝑁º𝑃𝑅
 

𝑁º𝑃𝑃 

 

PRE-TEST 𝐼𝐶𝑇𝑃= 
𝑇𝑃𝑀𝑅

 
𝑇𝑃𝑀𝑃 

 

𝑃𝑟𝑜𝑑 𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸ƒ𝑖𝑐𝑖𝑒 𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸ƒ𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 

 

 

ITEM 

 

 

FECHA 

 
PRODUCCION 

REAL(N°PR) 

 
PRODUCCION 

PROGRAMADA(N°PP) 

 

 

EFICACIA 

TIEMPO DE 

MINUTOS 

REALES(TMR) 

TIEMPO DE 

MINUTOS 

PROGRAMADOS 
(TMP) 

 

 

EFICIENCIA 

 

 

PRODUCTIVIDAD 

1 2/3/2023 90 102 88% 8039.385679 9600 83.744% 73.9% 
2 3/3/2023 95 102 93% 8486.018217 9600 88.396% 82.3% 
3 6/3/2023 100 102 98% 8932.650754 9600 93.048% 91.2% 
4 7/3/2023 95 102 93% 8486.018217 9600 88.396% 82.3% 
5 8/3/2023 100 102 98% 8932.650754 9600 93.048% 91.2% 
6 9/3/2023 98 102 96% 8753.997739 9600 91.187% 87.6% 
7 10/3/2023 100 102 98% 8932.650754 9600 93.048% 91.2% 

8 13/3/2023 98 102 96% 8753.997739 9600 91.187% 87.6% 
9 14/3/2023 96 102 94% 8575.344724 9600 89.327% 84.1% 

10 15/3/2023 98 102 96% 8753.997739 9600 91.187% 87.6% 
11 16/3/2023 100 102 98% 8932.650754 9600 93.048% 91.2% 

12 17/3/2023 98 102 96% 8753.997739 9600 91.187% 87.6% 

13 20/3/2023 95 102 93% 8486.018217 9600 88.396% 82.3% 

14 21/3/2023 85 102 83% 7592.753141 9600 79.091% 65.9% 
15 22/3/2023 95 102 93% 8486.018217 9600 88.396% 82.3% 

16 23/3/2023 100 102 98% 8932.650754 9600 93.048% 91.2% 
17 24/3/2023 85 102 83% 7592.753141 9600 79.091% 65.9% 

18 27/3/2023 95 102 93% 8486.018217 9600 88.396% 82.3% 

19 28/3/2023 100 102 98% 8932.650754 9600 93.048% 91.2% 

20 29/3/2023 95 102 93% 8486.018217 9600 88.396% 82.3% 
21 30/3/2023 95 102 93% 8486.018217 9600 88.396% 82.3% 

22 31/3/2023 97 102 95% 8664.671232 9600 89.19% 84.8% 
23 3/4/2023 95 102 93% 8486.018217 9600 89.45% 83.3% 

24 4/4/2023 100 102 98% 8932.650754 9600 89.50% 87.7% 
25 5/4/2023 98 102 96% 8753.997739 9600 89.33% 85.8% 

26 10/4/2023 100 102 98% 8932.650754 9600 89.38% 87.6% 
27 11/4/2023 90 102 88% 8039.385679 9600 89.20% 78.7% 

28 12/4/2023 98 102 96% 8753.997739 9600 89.11% 85.6% 
29 13/4/2023 90 102 88% 8039.385679 9600 88.92% 78.5% 

30 14/4/2023 96 102 94% 8575.344724 9600 88.81% 83.6% 
PROMEDIO 94.02% 8566.41207

3 
 89.20% 83.99% 

 Fuente de: Elaboración Propia 
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En la tabla Nº 33 se realizó los resultados sobresalientes en el cálculo de la 

productividad promedio lo que quedo como resultado para un valor del 89.99% 

Tabla 34. Comparación De Resultados-Productividad-Pre-Post-Test 

TABLA DE COMPARACION PRE-TEST POST-TEST VARIACION 

PRODUCTIVIDAD 74.09% 83.99% 9.89% 

Fuente de: Elaboración Propia 

En la Tabla Nº 34 se ve la comparación de la productividad realizado tanto en 

el pre test como en el post test que destaco para el cambio después de la 

implementación en el estudio del trabajo 

 

Figura 13. Gráfico Comparativo De La Productividad Pre-Post-Test 

En la Figura Nº13 se ve reflejada la variación de la productividad para el grafico 

estadístico de forma creciente para el periodo de 30 días, por el cual en el post 

test está muy por encima del valor superior en comparación del pre test logrando 

un cambio determinado dentro de la implementación.
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3.5.4. Análisis Económico Financiero 

 

En el actual proyecto de investigación se ha realizado un desglose de costos en 

la producción de cajas para un antes y un después, por ello también se ha 

elaborado el costo de implementación del proyecto en la empresa PKG Solutions 

E.I.R.L. 

A continuación, se presenta el siguiente desglose de costos de la 

implementación presentada con respecto a los recursos empleados para la 

inversión del flujo de caja que se elaborara para la proyección inicial de allí en 

adelante en los siguientes meses 

Tabla 35. Costo De Implementación  

 COSTO DE 
IMPLEMENTACION 

    

 

CLASIFICACION DE GASTOS 
 

RECURSOS 

 

UNID. 

 

CANT. 

COSTO UNIT. 

(S/) 

COSTO 

TOTAL(S/) 

2 . 3 . 1 5 . 3 1 GASTOS POR LA ADQUISICIÓN 
DE DESINFECTANTES, DETERGENTES Y 

DESODORANTES; 

IMPLEMENTOS Y MEDIOS PARA ASEO; 

MATERIAL, REPUESTOS Y ACCESORIOS PARA 

TOCADOR Y 

COSMETOLOGÍA, ENTRE OTROS AFINES 

Desinfectantes unidad 4.00 S/3.00 S/12.00 
Mascarllas caja 1.00 S/23.00 S/23.00 
Alchool Gel unidad 1.00 S/4.00 S/4.00 

Alchol sprice unidad 4.00 S/4.00 S/16.00 

 
TOTAL 

 
S/55.00 

2 . 3 . 1 5 . 1 GASTOS POR LA ADQUISICIÓN 

DE PAPELERIA EN GENERAL, UTILES Y 

MATERIALES DE OFICINA, TALES 

Lapiceros unidad 1 S/1.50 S/1.50 
Hojas Bond paquete 1 S/9.50 S/9.50 
Cuadernos unidad 2 S/4.00 S/8.00 

Archivadores unidad 2 S/5.00 S/10.00 

 
 

2 . 3 . 1 5 . 1 GASTOS POR LA ADQUISICIÓN 
DE PAPELERIA EN GENERAL, UTILES Y 

MATERIALES DE OFICINA, TALES 

TOTAL S/29.00 
Computadora unidad 1 S/200.00 S/200.00 

Impresora unidad 1 S/600.00 S/600.00 
Cartucho unidad 1 S/30.00 S/30.00 

Silla de escritorio unidad 1 S/90.00 S/90.00 

Cronometro unidad 1 S/70.00 S/70.00 

 
 
 

2 . 3 . 1 7 GASTOS POR LA ADQUISICIÓN DE 
ENSERES DIVERSOS DE POCO VALOR O 

CUANTÍA 

TOTAL 990 

Afiches unidad 12 S/ 3.50 S/ 42.00 

Señalizacion de 
transito 

unidad 4 S/ 3.50 S/ 14.00 

Botellas de Bidones unidad 50 S/ 1.50 S/ 75.00 

Sacos de bolsas unidad 50 S/ 1.00 S/ 50.00 

Cintas rollos 5 S/ 4.00 S/ 20.00 

SUB TOTAL S/201.00 

CLASIFICACION DE GASTOS RECURSOS UNIDAD CANTIDAD COSTO UNITARIO (S/) COSTO TOTAL (S/) 

2 . 3 . 2 2 . GASTOS POR EL CONSUMO DE 
ENERGÍA ELÉCTRICA, AGUA POTABLE Y 

TRATADA Y GAS POR LAS 
ENTIDADES PÚBLICAS, PARA EL 

FUNCIONAMIENTO DE SUS INSTALACIONES 

 
 
 

Luz 

 
 
 

MENSUAL 

 
 
 

1 

 
 
 

S/300.00 

 
 
 

S/300.00 

2 . 3 . 2 2 .GASTOS POR CONCEPTO DE 
CONEXIÓN A LA RED INTERNACIONAL DE 

INFORMACIÓN (INTERNET), 
USADOS POR LAS ENTIDADES EN EL 

DESEMPEÑO DE SUS FUNCIONES 

Datos moviles MENSUAL 1 S/50.00 S/50.00 

 
 

Servicio de internet 

 
 

MENSUAL 

 
 

1 

 
 

S/70.00 

 
 

S/70.00 

2 . 3 . 2 2 GASTOS POR EL CONSUMO DE 

AGUA POTABLE Y TRATADA POR LAS 

ENTIDADES PÚBLICAS, PARA EL 

FUNCIONAMIENTO DE SUS INSTALACIONES 

 

 
Agua 

 

 
MENSUAL 

 

 
1 

 

 
S/120.00 

 

 
S/120.00 

SUB TOTAL S/540.00 

TOTAL S/1,815.00 

Fuente: Elaboración Propia  

En la utilización de todos los recursos dentro del costo de implementación se 

llegó a una inversión total de S/1815 de acuerdo a la tabla Nº 35 
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En la siguiente presentación se visualiza el sueldo beneficiario hacia el 

trabajador de acuerdo a los detalles otorgados por la empresa PKG Solutions 

como son el inicio del sueldo mínimo para 12 meses se ofrecen beneficios de 

gratificaciones entre julio y diciembre que tiene un monto de S/.1200, el cts con 

un monto de S/.1200 y por ello podríamos obtener el sueldo mensual del 

trabajador durante un año 

Tabla 36.Costo De Mano De Obra Mensual 

 

Fuente: Elaboración Propia 

En la tabla Nº36 se visualizó el costo de mano de obra mensual con los 

beneficios dados por la empresa PKG Solutions. E.I.R.L. a partir de los 

siguientes meses que fue por un total de S/.1500 

En la siguiente categoría de costos para mano de obra directa se presenta el 

cálculo del costo realizado por periodos en minutos, horas, días y meses 

Tabla 37. Calculo Del Costo De Mano De Obra 

COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA 

TIEMPO OPERARIO Unid: 

MINUTOS 60 min 

HORAS 8 hor 

DIARIO(MIN) 480 min/día 
 

MENSUAL(DIA) 
 

30 
 

días 

MENSUAL (MINUTOS) 14400 min/mes 

 
COSTO*MIN 

 
0.10 

 
costo/min 

COSTO*HORA 6.25 costo/hor 

COSTO*DIA 50.00 costo/dia 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Sueldo operario (1200 x mes) S/1,200.00

Sueldo operario (anual) S/14,400.00

CTS S/1,200.00

Gratificaciones (julio y diciembre) S/1,200.00

Costo total x operario S/18,000.00

Costo total x operario mensual (12 

meses al año) S/1,500.00

SUELDO DEL OPERARIO



                                                  

75 

En la tabla Nº 37 se realizó el cálculo de los costos por cada periodo por lo que 

el costo resultante por día fue de S/.50 

En la siguiente categoría de costos se realizó el cálculo del costo mensual con 

respecto a la producción programada y el tiempo estándar obteniendo el costo 

antes de la implementación y el costo después de la implementación, por lo 

que se tiene conocimiento en cuanto hemos ahorrado en el costo de mano de 

obra con respecto al tiempo  

Tabla 38. Cálculo Del Costo Por Mes 

CATEGORÍA DE COSTOS 
Produccion 

Programada 

Tiempo Estandar 

(min.) 

Minutos por 

produccion 

Minutos por 

mes 
Costo por mes 

COSTO ANTES DE LA IMPLEMENTACION 85 107.6 9146 274380 S/5,487.60 

COSTO DESPUES DE LA IMPLEMENTACION 85 89.3 7590.5 227715 S/4,554.30 

Fuente: Elaboración Propia 

En la tabla Nº 38 se empleó el cálculo del costo antes y después que resultaron 

montos de S/.5487.60 y de S/. 4554.30, generando una disminución en el ahorro 

con una variación en el tiempo de 18.3 dando como ahorro mínimo de S/. 933.3 

En la siguiente categoría se presenta el cálculo necesario del valor actual 

nominal (VAN) dentro del proyecto para sol siguientes 12 meses que se verán 

pronosticados dentro del ahorro en los costos de mano de obra y en los costos 

de energía con una tasa de descuento del 17% mensual,  

Tabla 39. Van Proyectado 

  MES 0 MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 MES 7 MES 8 MES 9 MES 10 MES 11 MES 12 

Mano de Obra Antes   
S/5,487.6

0 
S/5,487.6

0 
S/5,487.6

0 
S/5,487.6

0 
S/5,487.6

0 
S/5,487.6

0 
S/5,487.6

0 
S/5,487.6

0 
S/5,487.6

0 
S/5,487.6

0 
S/5,487.6

0 
S/5,487.6

0 

Mano de Obra Directa 
Antes   

S/5,487.6
0 

S/5,487.6
0 

S/5,487.6
0 

S/5,487.6
0 

S/5,487.6
0 

S/5,487.6
0 

S/5,487.6
0 

S/5,487.6
0 

S/5,487.6
0 

S/5,487.6
0 

S/5,487.6
0 

S/5,487.6
0 

Consumo de Energia 
Antes   S/273.84 S/273.84 S/273.84 S/273.84 S/273.84 S/273.84 S/273.84 S/273.84 S/273.84 S/273.84 S/273.84 S/273.84 

Total costo antes   
S/5,761.4

4 
S/5,761.4

4 
S/5,761.4

4 
S/5,761.4

4 
S/5,761.4

4 
S/5,761.4

4 
S/5,761.4

4 
S/5,761.4

4 
S/5,761.4

4 
S/5,761.4

4 
S/5,761.4

4 
S/5,761.4

4 

Mano de Obra Despues   
S/4,554.3

0 
S/4,554.3

0 
S/4,554.3

0 
S/4,554.3

0 
S/4,554.3

0 
S/4,554.3

0 
S/4,554.3

0 
S/4,554.3

0 
S/4,554.3

0 
S/4,554.3

0 
S/4,554.3

0 
S/4,554.3

0 

Mano de Obra Directa 
Despues   

S/4,554.3
0 

S/4,554.3
0 

S/4,554.3
0 

S/4,554.3
0 

S/4,554.3
0 

S/4,554.3
0 

S/4,554.3
0 

S/4,554.3
0 

S/4,554.3
0 

S/4,554.3
0 

S/4,554.3
0 

S/4,554.3
0 

Consumo de Energia 
Despues   S/234.72 S/234.72 S/234.72 S/234.72 S/234.72 S/234.72 S/234.72 S/234.72 S/234.72 S/234.72 S/234.72 S/234.72 

Total costo Despues   
S/4,789.0

2 
S/4,789.0

2 
S/4,789.0

2 
S/4,789.0

2 
S/4,789.0

2 
S/4,789.0

2 
S/4,789.0

2 
S/4,789.0

2 
S/4,789.0

2 
S/4,789.0

2 
S/4,789.0

2 
S/4,789.0

2 

Ahorro en los costos   S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 

Inversion 

-
S/1,815.0

0 S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 S/972.42 

Gasto Por 
mantenimiento de la 

implementacion S/0.00 S/400.00 S/400.00 S/400.00 S/400.00 S/400.00 S/400.00 S/400.00 S/400.00 S/400.00 S/400.00 S/400.00 S/400.00 

Ahorro de caja 

-
S/1,815.0

0 S/572.42 S/572.42 S/572.42 S/572.42 S/572.42 S/572.42 S/572.42 S/572.42 S/572.42 S/572.42 S/572.42 S/572.42 

 

VAN S/1,040.45 

TIR(ANUAL) 30% 

TIR(MENSUAL) 2.5% 

BENEFICIO 2855.45 

COSTO 1815 

B/C 1.5732522 

COK (TASA ANUAL-BCP) 12.50% 

COK (TASA MENSUAL-BCP) 1.04% 

Fuente: Elaboración Propia 
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En la tabla Nº 39 nos muestra el cálculo en el flujo de caja con la consideración 

del costo de implementación en el cual resulta S/1,815.00,el ahorro generado 

por la consideración de los costos de mano de obra antes y después, los costos 

de energía antes y después resulta un valor de S/.972.42,el gasto de 

mantenimiento por mantener la mejora dicho gasto que resulta de S/.400 es la 

más considerable con la finalidad de que la implementación de la herramienta 

permanezca en los siguientes periodos, por lo que el ahorro resultante es de 

S/.572.42 con dichos datos se procede al cálculo del VAN considerando la tasa 

de descuento y la inversión, por el cual el VAN económico resulto de S/1159.53 

dando un enfoque positivo en la inversión, en el cual la tasa de retorno de 

inversión (TIR) nos mostró una validez del 30% anual, además que el costo de 

oportunidad (COK) se obtiene de un valor de 12.30 % en forma anual esto se ve 

identificado de la superintendencia nacional de bancas y seguros (SBS). (Ver 

anexo 59) 

En la siguiente tabla se procede al cálculo del periodo de recuperación de la 

inversión, dicho calculo se utiliza para tener el conocimiento en que mes se debe 

de recuperar la inversión 

Tabla 40. Periodo De Recuperación De La Inversión (PIR) 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

En la Tabla Nº 40 Se muestra los valores tomados con respecto a los periodos 

determinados en los 12 meses, el ahorro calculado para los siguientes periodos  

Periodo Inversión Acumulado 

0 -S/1,815.00 0 

1 S/572.42 S/572.42 

2 S/572.42 S/1,144.84 

3 S/572.42 S/1,717.26 

4 S/572.42 S/2,289.68 

5 S/572.42 S/2,862.10 

6 S/572.42 S/3,434.52 

7 S/572.42 S/4,006.94 

8 S/572.42 S/4,579.36 

9 S/572.42 S/5,151.78 

10 S/572.42 S/5,724.20 

11 S/572.42 S/6,296.62 

12 S/572.42 S/6,869.04 

 
181    1 1 .26 

 
+   =  .0  𝑀𝑒 𝑠 𝑎𝑙 
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el cual es de S/572.42, conocimiento en qué periodo es más probable la 

recuperación de la inversión, por lo que se puede observar en la tabla de tal 

manera que se ha considerado tomar en cuenta el mes 3 y el mes 4 teniendo en 

cuenta que la inversión inicial ha sido de S/.1815 por lo tanto en el cálculo 

realizado el periodo calculado fue dentro de 4.04 meses  

Análisis Costo-Beneficio  

En el costo beneficio analizaremos los datos recolectados dentro de la inversión 

obtenida por el cual se consideraron los siguientes criterios: 

-Si B/C>1 se denominaría que la inversión de este proyecto es muy rentable y 

aceptable 

-Si B/C<1 se predeciría que la inversión de este proyecto no es rentable ni mucho 

menos aceptable 

-Si B/C=1 se mencionaría que la inversión es recuperable durante el lapso de los 

siguientes periodos  

Calculo Beneficio/Costo 

El indicador beneficio costo se realiza mediante los beneficios obtenidos durante 

el proyecto como el ahorro generado y la recuperación de la inversión inicial a 

diferencia del costo que es considerado el costo de implementación de este 

proyecto de todo esto se detallar el siguiente calculo 

𝐵

𝐶
=

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝐼 𝑔𝑟𝑒𝑠𝑜𝑠

𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝐼𝑚𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒 𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜 
=
28  .  

181 
= 𝑆/.1.   

El resultado que se obtuvo en el indicador fue de S/1.57 como consideración del 

proyecto se decide que es rentable ya que este valor es muy superior a 1 

3.6 Método de Análisis de Datos 
 

El análisis estadístico se define como una metodología efectiva para comprobar 

los valores de datos económicos, políticos, sociales, entre otros. Se utiliza como 

herramienta para pronosticar, equiparar y analizar dichos datos para controlar, 

optimizar, administrar, examinar, investigar, planificar, predecir o tomar 

decisiones de cualquier ámbito, además que el análisis de datos se diferencia 

mediante dos tipos el análisis descriptivo y el análisis inferencial. 
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Análisis descriptivo 

Según SANCHEZ, Jorge [et-al] (2021) nos describe que la estadística descriptiva 

se entiende de forma numérica, además que se da para un método cuantitativo 

y este se usa como medio para describir un conjunto de sujetos (p.2). Con 

respecto al desarrollo del análisis descriptivo prácticamente se enfoca en 

programar la base de datos para el cálculo numérico en las tablas de frecuencias, 

la representación gráfica de barras y las columnas, de los cuales se determinaron 

la frecuencia relativa y la frecuencia porcentual con la finalidad de tener datos 

más precisos y exactos 

Análisis inferencial 

Según OTERO, Lucía (2020) nos interpreta que, el análisis inferencial es 

aplicado para evaluar el desempeño dentro de la población además reflejar una 

mejora otorgada por el estudiante (p.3). Después de haber realizado todo el 

análisis descriptivo se procede a realizar el análisis inferencial, en donde esta 

investigación al ser del tipo aplicado se verifica el comportamiento de las 

variables con el propósito de que se hallara la hipótesis correcta. Por ende, se 

evaluará los resultados para el nivel de significancia donde el p debe ser mayor 

a 0.05 por lo que se describe como paramétrico y si es menor o igual a 0.05 debe 

ser no paramétrica. De tal manera que si nuestras variables demuestran ser 

paramétricas se recomendará el “T student”, y en caso contrario de que una 

variable sea no paramétrica se utilizará la prueba de Wilcoxon 

3.7 Aspectos Éticos 
 

El código de ética de la facultad de Ingeniería señala que es inválido utilizar sin 

autorización de sus legítimos autores ideas o documentación pertenecientes a 

aquellos; así como también es imprescindible mantener en secreto y reserva 

respecto de toda circunstancia relacionada con el cliente y con los trabajos que 

para él efectúa. Por ello según MUKHLASH [et. Al.] (2019) consideran que los 

principios éticos y cuestiones metodológicas son vitales en la investigación ya 

que prima el respeto por la autoría de los investigadores sobre las fuentes 

recopiladas, teniendo en cuenta los grandes antecedentes que sirven de base 

para optimizar el porvenir del ámbito Científico.(p. 5)   
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4.1 Análisis Descriptivo 

Variable Dependiente: Productividad 

A continuación, se describe el cálculo en la obtención de valores como la 

Media, la Mediana, la Desv. Estándar, el valor Mínimo, el Máximo, el Rango, la 

Asimetría y la Curtosis, en la variable dependiente de la productividad 

detalladamente se puede reflejar de acuerdo a la tabla Nº 41 

Tabla 41. Análisis Descriptivo De La Variable Dependiente De La Productividad  

Descriptivos 

  Estadístico Error típ. 

PRODUCTIVIDADPRE 

Media 0.7425 0.01419 

Mediana 0.7445   
Desv. típ. 0.0777   
Mínimo 0.63   
Máximo 0.89   
Rango 0.26   
Asimetría ,150 ,427 

Curtosis -,923 ,833 

PRODUCTIVIDADPOST 

Media 0.8403   

Mediana 0.8493   
Desv. típ. 0.07148   
Mínimo 0.66   
Máximo 0.91   
Rango 0.25   
Asimetría -1,203 ,427 

Curtosis 1,060 ,833 

Fuente: SPSS Version 24 

Con respecto a la mediana hubo un valor anterior en el pre test de 0.7445 y 

en el post test a generado una diferencia en el valor establecido de 0.8493 

La desviación estándar de los datos pre test es de 0.077 y la desviación 

estándar de los datos post test actuales varían con un valor de 0.071 

El valor mínimo de los datos pre test es de 0.63 y el valor mínimo de los datos 

post test es de 0.66, habiendo así una diferencia de 0.01, mientras que el 

valor máximo de los datos pre test es de 0.89 y el valor máximo de los datos 

post test es de 0.91, habiendo una diferencia de 0.02.  

Con respecto al Rango obtenido hubo una variación en el pre test el rango  

fue de 0.25 y en el post test el rango fue de 0.26 

Con relación a la asimetría de los datos pre test es de 0.150, lo que significa 

VI. RESULTADOS 
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que los datos tienden más a estar distribuido a la izquierda de la curva, es 

decir por debajo de la media, en cambio la asimetría de los datos del post test 

es de - 1.203, lo que significa que los datos tienden más a estar distribuidos 

por encima de la media. 

Dimensión Nº1: Eficiencia 

En la muestra del cálculo en la obtención de valores como la Media, la 

Mediana, la Desv. Estándar, el valor Mínimo, el Máximo, el Rango, la 

Asimetría y la Curtosis, en la primera dimensión de la eficiencia en la tabla Nº 

42 

Tabla 42. Análisis Descriptivo De La Dimensión De Eficiencia 

Descriptivos 

  Estadístico 
Error 
típ. 

EFICIENCIAPRE 

Media 0.8415 0.00804 

Mediana 0.8438   
Desv. típ. 0.04406   
Mínimo 0.78   
Máximo 0.92   
Rango 0.15   
Asimetría ,068 ,427 

Curtosis -,951 ,833 

EFICIENCIAPOST 

Media 0.8921   

Mediana 0.8977   
Desv. típ. 0.03904   
Mínimo 0.79   
Máximo 0.93   
Rango 0.14   
Asimetría -1,302 ,427 

Curtosis 1,348 ,833 

Fuente: SPSS Version 24 

Con respecto a la mediana hubo un valor actual en el post test de 0.8438 y en el 

post test a generado una diferencia en el valor establecido de 0.897 

La desviación estándar de los datos pre test es de 0.044 y la desviación estándar 

de los datos post test actuales varían con un valor de 0.039. El valor mínimo de 

los datos pre test es de 0.78 y el valor mínimo de los datos post test es de 0.79, 

habiendo así una diferencia de 0.01, mientras que el valor máximo de los datos 

pre test es de 0.92 y el valor máximo de los datos post test es de 0.93, habiendo 

una diferencia de 0.01. 

Con respecto al Rango obtenido hubo una variación en el pre test el rango 

fue de 0.15 y en el post test el rango fue de 0.14
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Con relación a la asimetría de los datos pre test es de 0.068, lo que significa 

que los datos tienden más a estar distribuido a la izquierda de la curva, es 

decir por debajo de la media, en cambio la asimetría de los datos del post 

test es de -1.302, lo que significa que los datos tienden más a estar 

distribuidos por encima de la media. 

Dimensión Nº2: Eficacia 

En la realización de los datos tomados del pre test y el post test nos enfocamos 

en pasar dichos datos para obtener los valores de la Media, Mediana, Desv. 

Estándar el valor Mínimo, el Máximo, el Rango, la Asimetría, la Curtosis, en 

la segunda dimensión de la eficacia, según la tabla Nº 43 

Tabla 43. Análisis Descriptivo De La Dimensión De Eficacia 

Descriptivos 

  Estadístico Error típ. 

EFICACIAPRE 

Media 0.88 0.00841 

Mediana 0.8824   
Desv. típ. 0.04607   
Mínimo 0.81   
Máximo 0.96   
Rango 0.15   
Asimetría ,068 ,427 

Curtosis -,951 ,833 

EFICACIAPOST 

Media 0.9402 0.00751 

Mediana 0.9461   
Desv. típ. 0.04114   
Mínimo 0.83   
Máximo 0.98   
Rango 0.15   
Asimetría -1,302 ,427 

Curtosis 1,348 ,833 

Fuente: SPSS Version 24 

Con respecto a la mediana hubo un valor anterior en el pre test de 0.7445 y 

en el post test a generado una diferencia en el valor establecido de 0.8493  

La desviación estándar de los datos pre test es de 0.077 y la desviación 

estándar de los datos post test actuales varían con un valor de 0.071 

El valor mínimo de los datos pre test es de 0.63 y el valor mínimo de los datos 

post test es de 0.66, habiendo así una diferencia de 0.01, mientras que el 

valor máximo de los datos pre test es de 0.89 y el valor máximo de los datos 

post test es de 0.91, habiendo una diferencia de 0.02. 

Con respecto al Rango obtenido hubo una variación en el pre test el rango 
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fue de 0.25 y en el post test el rango fue de 0.26 

Con relación a la asimetría de los datos pre test es de 0.150, lo que significa 

que los datos tienden más a estar distribuido a la izquierda de la curva, es 

decir por debajo de la media, en cambio la asimetría de los datos del post test 

es de - 1.203, lo que significa que los datos tienden más a estar distribuidos 

por encima de la media. 

4.2 Análisis Inferencial 
 

En este análisis se realizó la recolección de datos para la comprobación de 

nuestra investigación como la hipótesis general y las hipótesis específicas, es 

por ello que se tomó como datos en un total de 30 muestras para este proceso 

por lo cual se planteó el método de Shapiro wilk  

Variable Dependiente: Productividad 

Caso1:Si ρᵥ ≤ 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribución 

normal. 

Caso 2:Si ρᵥ > 0.05, los datos de la muestra provienen de una distribución 

normal 

Tabla 44. Prueba De Normalidad Para La Variable Dependiente De 
Productividad 

Pruebas de normalidad 

 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

PRODUCTIVIDADPRE ,190 30 ,007 ,899 30 ,008 

PRODUCTIVIDADPOST ,238 30 ,000 ,841 30 ,000 

a. Corrección de la significación de Lilliefors 

Fuente:SPSS Versión 24 

En el análisis tomado en la tabla Nº 44 se puede visualizar los valores tanto 

de la productividad pre test como la productividad post test de 0.008 y de 

0.000 lo cual significa que son inferiores al 0.05 en la muestra tomada 

teniendo en cuenta que esta data es no paramétrica para las 30 observaciones 

por lo cual se recurre a utilizar el método estratigráfico de wilcoxon  

Hipótesis General
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Hₒ : El estudio del trabajo no incrementa la productividad en el área de 

producción de la empresa PKG SOLUTIONS E.I.R.L. 

Hₐ :  El estudio del trabajo incrementa la productividad en el área de producción 

de la empresa PKG SOLUTIONS E.I.R.L. 

Hₒ :  μₒ < μ₁ 

Hₐ :  μₒ > μ₁ 

μₒ: Índice de Productividad antes 

μ₁: Índice de Productividad después 

Tabla 45.Análisis Inferencial De La Productividad De Datos Descriptivos 

Estadísticos descriptivos 

 N Media Desviación típica Mínimo Máximo 

PRODUCTIVIDADPRE 30 .7425 .07770 .63 .89 

PRODUCTIVIDADPOST 30 .8403 .07148 .66 .91 

Fuente:SPSS Versión 24 

En la prueba de normalidad no paramétrica se muestra el caso de la 

productividad se puede evidenciar que la media del pretest  es de 0.742 en el 

cual es inferior a la media del post test en el cual es de 0.84 resaltando que se 

acepta la hipótesis alterna (Hₐ) y se rechaza la hipótesis nula (Hₒ), por ende, se 

realiza el descarte en la prueba estadística de wilcoxin, visto en la Tabla Nº 45 

Si Pv es menor que 0.05 la hipótesis nula se descarta 

Si Pv es mayor que 0.05 la hipótesis nula se admite 

Tabla 46. Comprobación Del Pv Valor Para La Productividad 

Estadísticos de contrastea 

 PRODUCTIVIDADPOST - PRODUCTIVIDADPRE 

Z -3,426b 

Sig. asintót. (bilateral) ,001 

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 

b. Basado en los rangos negativos.  

Fuente:SPSS Versión 24 

Si Pv es menor que 0.05 la hipótesis nula se descarta 

Si Pv es mayor que 0.05 la hipótesis nula se admite 

Principalmente en la tabla Nº 46 se demuestra que el Pv es 0,001 por lo tanto es 

menor que 0.05, de esta forma se rechaza la hipótesis nula Hₒ y se acepta la 

Hipótesis alterna (Hₐ) indicando que el estudio del trabajo incrementa la 
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productividad en el en el área de producción de la empresa PKG Solutionts 

E.I.R.L. como sujeto de estudio  

las hipótesis específicas son:  

Dimensión Nº1: Eficiencia 

Caso1:Si ρᵥ ≤ 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribución 

normal. 

Caso 2:Si ρᵥ > 0.05, los datos de la muestra provienen de una distribución 

Normal 

Tabla 47. Análisis Inferencial De La Eficiencia De Datos Descriptivos 

 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

EFICIENCIAPRE 

EFICIENCIAPOST 

,180 

,248 

30 

30 

,015 

,000 

,900 

,829 

30 

30 

,008 

,000 

Fuente: SPSS Versión 24 

En el análisis de los valores de la tabla Nº47 tanto de la eficiencia pre test como  

la eficiencia post test son de 0.008 y de 0.000 lo cual significa que son inferiores 

al 0.05 de la muestra tomada teniendo en cuente que esta data es no paramétrica 

para las 30 observaciones por lo cual se recurre a utilizar el método estratigráfico 

de wilcoxon 

Hipotesis Especifica 1 

HE1:El estudio del trabajo incrementa la eficiencia en el área de producción de 

la empresa PKG SOLUTIONS, E.I.R.L.  

Hₒ :  μₒ < μ₁ 

Hₐ :  μₒ > μ₁ 

μₒ: Índice de eficiencia antes 

μ₁: Índice de eficiencia después 

Tabla 48. Análisis Inferencial De La Eficiencia De Datos Descriptivos 

Estadísticos descriptivos 

 N Media Desviación típica Mínimo Máximo 

EFICIENCIAPRE 30 .8415 .04406 .78 .92 

EFICIENCIAPOST 30 .8921 .03904 .79 .93 
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Fuente: SPSS Versión 24 

En la prueba de normalidad no paramétrica en la tabla Nº 50 para el caso de 

la eficiencia además que se puede evidenciar que la media del pretest es de 

0.742 en el cual es inferior a la media del post test en el cual es de 0.84 

resaltando que se acepta la hipótesis alterna (Hₐ) y se rechaza la hipótesis  

nula (Hₐ), por ende se realiza el descarte en la prueba estadística de wilcoxin  

Tabla 49. Comprobación Del Pv Valor Para La Eficiencia 

Estadísticos de contraste 

 EFICIENCIAPOST - EFICIENCIAPRE 

Z -3,241b 

Sig. asintót. (bilateral) ,001 

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 

b. Basado en los rangos negativos. 

Fuente: SPSS Versión 24 

De acuerdo a los datos obtenidos se observa que el Pv es 0,001 por tanto es 

menor que 0.05, de esta forma se rechaza la hipótesis nula y se acepta la 

Hipótesis alterna indicando que el estudio del trabajo incrementa la eficiencia 

en el área de producción de la empresa PKG Solutionts E.I.R.L. como sujeto de 

estudio,que se muestra en la tabla Nº 51 

Dimension Nº2:Eficacia 

Caso1:Si ρᵥ ≤ 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribución 

normal. 

Caso 2:Si ρᵥ > 0.05, los datos de la muestra provienen de una distribución 

normal 

Tabla 50. Prueba De Normalidad Para La Segunda Dimension De Eficacia 

Pruebas de normalidad 

 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

EFICACIAPRE ,180 30 ,015 ,900 30 ,008 

EFICACIAPOST ,248 30 ,000 ,829 30 ,000 

1. Corrección de la significación de Lilliefors 

Fuente: SPSS Versión 24 

En la demostración de la prueba de los valores tanto de la eficacia pre test 

como la eficacia post test son de 0.008 y de 0.000 lo cual significa que son 
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inferiores al 0.05 de la muestra tomada teniendo en cuente que esta data es no 

paramétrica    para las 30 observaciones por lo cual se recurre a utilizar el método 

estratigráfico    de Wilcoxin, mostrada en la tabla Nº 52 

Hipótesis Especifica 2 

HE2:el estudio del trabajo incrementa la eficacia en el área de producción de la 

empresa PKG SOLUTIONS E.I.R.L. 

Hₒ :  μₒ < μ₁ 

Hₐ :  μₒ > μ₁ 

μₒ: Índice de eficacia antes 

μ₁: Índice de eficacia después 

Tabla 51. Análisis Inferencial De La Eficacia De Datos Descriptivos 

Estadísticos descriptivos 

 N Media Desviación típica Mínimo Máximo 

EFICACIAPRE 30 .8800 .04607 .81 .96 

EFICACIAPOST 30 .9402 .04114 .83 .98 

Fuente: SPSS Versión 24 

En la prueba de normalidad no paramétrica para el caso de la eficacia además 

que se puede evidenciar que la media del pretest es de 0.880 en el cual es 

inferior a la media del post test en el cual es de 0.940 resaltando que se acepta 

la hipótesis alterna (Hₐ) y se rechaza la hipótesis nula (Hₐ), por ende se realiza 

el descarte en la prueba estadística de wilcoxin visualizado en la tabla Nº 53 

Si Pv es menor que 0.05 la hipótesis nula se descarta 

Si Pv es mayor que 0.05 la hipótesis nula se admite 

Tabla 52. Comprobación Del Pv Valor Para La Eficacia 

Estadísticos de contrastea 

 EFICACIAPOST - EFICACIAPRE 

Z -3,646b 

Sig. asintót. (bilateral) ,000 

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 

b. Basado en los rangos negativos. 

 

Fuente: SPSS Versión 24 

Si Pv es menor que 0.05 la hipótesis nula se descarta 

Si Pv es mayor que 0.05 la hipótesis nula se admite
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Se observa en la tabla Nº 54 que el Pv es 0,000 por tanto es menor que 0.05, 

de esta forma se rechaza la hipótesis nula y se acepta la Hipótesis alterna 

indicando que el estudio del trabajo incrementa la eficacia en el área de 

producción de la empresa PKG Solutionts E.I.R.L. como sujeto de estudio 

 

Durante nuestra investigación con respecto del beneficio demostrado acerca del 

mejoramiento en la productividad, se ha visto anteriormente que las empresas 

de manufacturas siempre buscan el mejoramiento de su producción adaptando 

metodologías, por lo tanto la herramienta idónea que se ha realizado durante 

esta etapa fue el “estudio del trabajo para incrementar la productividad en el área 

de producción de la Empresa PKG Solutions E.I.R.L.” 

Es por ello que se mostro una productividad pre test del 74.09% y una 

productividad post test del 89.99% comprobando un incremento del 21.46% de 

esta forma se realiza el análisis de cada investigación con respecto a nuestros 

datos resultantes, a diferencia de TAFUR Juan [et-al] (2019) cuyo título de 

articulo fue “Work Organization through Methods Engineering and Time Study to 

Increase Productivity in a Floriculture Company: A Case Study”; en este caso se 

debió con el propósito en diagnosticar y mejorar la organización del trabajo, en 

cuanto al bajo rendimiento del establecimiento en los estándares de tiempo 

proporcionado en esta situación al inicio de la producción hubo una producción 

de tallos inicial de 11893 unidades/día con una demanda limite de 12500 tallos 

dando como resultado un incremento de su productividad en un 12.67% que 

estuvo muy por debajo de nuestra productividad anterior. Así mismo lo que 

describen INNOCENT Nanna y EGWU Julius (2022) en su articulo que tiene 

como titulo “Productivity Improvement through Work Study Techniques: A Case 

of a Modern Rice Mill in Ikwo, Ebonyi State” resaltaron que se demostró un 

mejoramiento en su productividad de acuerdo al aumento de sus recursos sobre 

todo en el tiempo realizado en la producción en arroz en cada una de las etapas 

se dedujo un tiempo real estándar que fue de 4892  minutos. Luego con el 

contenido de trabajo propuesto tardó 3649 minutos en completarse para el 

tiempo propuesto además esto lleva a una reducción para el trabajo dentro de 

las etapas del proceso por 1243 minutos después del equilibrio teniendo un 

V. DISCUSIÓN 
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aumento en la productividad a 14.29% con una reducción del 25.41% de tal 

manera que para el aumento de la productividad se especificó la reducción en el 

tiempo de ciclo de 108.74 a 90.81 minutos para los procesos dados en cada 

actividad lo cual muestra una variación del 16.5% hacia el contenido del trabajo 

a diferencia del tiempo anterior este tuvo una superioridad en el tiempo de ciclo 

por lo tanto el aumento de la productividad de dichos casos no fue superiores a 

la productividad de nuestra investigación. 

Hubo un gran aumento en la eficacia determinada en cuanto a la disposición en 

el recorrido empleado que fue con un valor del 6.84% tanto que en el pre test de 

eficacia de 88.00% y en el post test de la eficacia de un 94.02% que registraron 

valores significativos en los recursos de esta forma se coincide con los 

mencionados GRIMALDO Angelo y MACHACUAY Josely (2022) cuyo titulo de 

articulo fue sobre “Application of method engineering tools to improve the 

productivity of the production system in the Textil Andes company” Al identificar 

deficiencias en el diagrama de enrutamiento, se ha implementado una nueva 

distribución obteniendo un mejor flujo de ruta, la distancia recorrida por el 

producto disminuyó de 192,60 m a 97,24 m por lo que presento un aumento de 

95.35 m en su recorrido optimo además esto provocó un aumento del 73,63 al 

85,22%, en la eficacia con un aumento significativo del 11.59% de lo contrario 

fue en el hallazgo de los mencionados MALASQUEZ Rodrigo y VARGAS George 

(2020) cuyo titulo de tesis es “Aplicación del Estudio de Tiempos para mejorar la 

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

muebles-2021” como gran problemática se identifico el bajo recorrido en la planta 

que obstruía los pasos de entrada Además, se muestra que para este método 

se realiza un recorrido de 30,3 metros, a diferencia del método anterior que 

realizaban 46 metros de recorrido que logro un aumento en la eficacia  de 

83,48% a una prueba post de 89,35%, es decir, hubo un progreso de 5,87% de 

la eficacia en el área de estudio.  Por otro lado en lo que fue en nuestra 

investigación fue sobre lo que la distancia optima satisfactoria es de 20.14 m a 

comparación del recorrido anterior que fue de 53.7 m con una reducción de 33.56 

m valga la redundancia hubo valores pocos similares a la de nuestro recorrido y 

hubo un mayor rendimiento en la eficacia mencionada 
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Hubo un gran aumento en la eficiencia determinada en la empresa PKG 

Solutions E.I.R.L. de acuerdo a la realización del tiempo optimo empleado que 

fue con un valor del 6.11% tanto que en el pre test de eficiencia de 84.06% y en 

el post test de la eficiencia de un 89.20%, por lo que se mostraron valores 

diferidos a comparación de lo que resalta MAGNOLIA Noelia, [et. Al] (2022) cuyo 

título de articulo es la “Aplicación del Estudio de Métodos para Mejorar la 

Producción en una Empresa Textil” asimismo se procedió a recolectar datos y 

hacer mediciones de tiempos de la operación, Usando las técnicas del estudio 

de métodos, se pudo medir con precisión el tiempo original de costura de la 

polera de 33.32 minutos que genero un ahorro de 9.08 min, por ende el tiempo 

mejorado de costura de 24.24 minutos generando un gran aumento en su 

eficiencia en un 27.46% que resulto de un 73.32% a consecuencia de lo que 

refuta LÓPEZ Liz [et. Al] (2022) cuyo título de articulo es “Proposal for the 

Implementation of Methods Engineering through the Balancing of the Assembly 

Line in the Production Process of a Textile Apparel Industry for Women's Denim 

Garments” por lo que en el lugar de estudio se identificaron tiempos 

improductivos en la línea de producción causados por una mala proceso 

productivo, movimientos excesivos, además  los tiempos de espera en 

operaciones críticas se redujeron: operación “Envasado” con 7,5221 minutos y 

operación “Mezclado” con 1,265 minutos. Liderando a un proceso 57.3% más 

eficiente a diferencia de nuestros valores en el proyecto de investigación el 

tiempo real fue de 108.7 min y una reducción de 90.81 min en el tiempo optimo 

que fue de 17.89 min, ante todo esto se describe que la eficiencia comparativa 

de nuestros datos pre y post test fueron similares o superiores a los antecedentes 

mencionados 

Existe un incremento en la producción de cajas teconfil en la empresa PKG 

Solutions E.I.R.L. que desde el inicio para el pre test hubo un valor de 85 

unidades y luego hubo un asenso a 102 unidades para el post test dando un 

aumento porcentual del 20% en nuestros valores resultantes sin embargo ha 

habido una gran diferencia en lo que menciona  RAY David (2021) que tuvo como 

título de articulo “Mejora de la productividad en la producción de calzado en la 

empresa ¨Facalsa¨ de la ciudad de Ambato, mediante la estandarización de 

tiempos” dicho articulo  partió de la identificación de la existencia de tiempos 
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muertos en los procesos de producción de calzado  por ende la producción de 

calzados fue de 130,01 unidades con el método actual y luego de la aplicación 

en la propuesta de la estandarización de tiempos la producción seria de 169,791 

unidades por un aumento del 30.59%, por ello el tiempo estándar actual en  la 

línea de producción fue de 1879,42 minutos y el tiempo estándar se redujo a 

1795,165 minutos, así mismo se dedujeron que en nuestro tiempo estándar en 

el pre test fue de 107.62 minutos y en el post test resulto a 89.32 min. 

Existió una reducción en las actividades que no agregan valor detallados en los 

subprocesos se obtuvo una reducción del 32% teniendo en cuenta que en el 

análisis del pre test hubo al inicio 38 actividades que no agregaron valor en el pre-

test de aquí se fue reduciendo para el post-test con 25 actividades que no generan 

ningún valor ,coincidiendo con CADILLO Diana (2021) cuyo titulo de articulo es 

“Model based on SLP and work study to increase productivity in a bakery SME in 

Perú”,se han detectado la realización de actividades de generación de tiempos 

que No agreguen valor al proceso, que influye directamente en la baja producción 

así mismo se mejoró el método de trabajo actual y el número de movimientos se 

redujo de 11 a 5 dando así que en las actividades que no se generaron valor 

resulto a un 31% por lo que dicho valor fue muy diferente en el que nuestra 

investigación logro con exactitud en el mejoramiento de las actividades 

Por otro lado se realizó el análisis economico y financiero en donde hubieron 

valores determinados en la inversión y un costo beneficio que se obtuvo en el 

indicador fue de S/2.67 por otro lado de lo que menciono CADILLO Diana (2021) 

investigado la inversión que obtuvo en su articulo el valor presente neto (NPV) es 

S / 62 789.00, el costo de beneficio la relación indica que por cada s / 1.00 invertido 

hay un beneficio de solas s / 2.61 

Las principales fortalezas que fueron como utilidad fueron el gran cambio en la 

organización del área de producción y el impacto generado por los métodos de 

trabajo. La debilidad que hemos pasado durante nuestra investigación fue acerca 

en el limite de tiempo por lo que tuvimos deficiencias en la recolección de datos y 

la etapa de implementación de la herramienta metodológica, además de las 

limitaciones de plazo que nos proporcionó la universidad 

Con respecto hacia la relevancia en el contexto social y científico en el actual 

trabajo va a ser de mucha utilidad en los diversos rubros que puedan ser 
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demostrados con esta metodología del estudio del trabajo en cuanto a los 

resultados que se presenten además de que sirva de información relevante 

 

Tuvimos la realización de los objetivos en el presente proyecto de investigación 

como en el objetivo general fue en determinar de qué manera el estudio del 

trabajo incrementara la productividad en el área de producción de la empresa 

PKG Solutions E.I.R.L.,y como objetivos específicos fueron determinar de qué 

manera el estudio del trabajo incrementará la eficiencia en el área de producción 

de la empresa PKG solutions E.I.R.L. y determinar de qué manera el estudio del 

trabajo incrementará la eficacia en el área de producción de la empresa PKG 

solutions E.I.R.L.,los resultados como se reflejan en la siguiente manera: 

1. Se concluyo para el objetivo general con la implementación del estudio del 

trabajo que hubo una productividad pre test del 74.09% y una productividad 

post test del 89.99% comprobando un incremento del 21.46%, por lo tanto en 

el análisis inferencial se sabe que el Pv es 0,000 menor a 0.05, de esta forma 

se rechaza la hipótesis nula (Hₒ) y se acepta la Hipótesis alterna (Hₐ) 

indicando que el estudio del trabajo incrementa la productividad en el en el 

área de producción de la empresa PKG Solutionts E.I.R.L.esto se evidencia 

que solo con el cumplimiento del objetivo general 

2. Principalmente para el objetivo específico 1 con la implementación del 

estudio del trabajo se hizo referencia a un mejoramiento en la eficiencia y en 

el pre test de eficiencia que se obtuvo de 84.06% y en el post test de la 

eficiencia es de un 89.20% con un aumento del 6.1%, por lo tanto se destaca 

que el Pv es 0,001 menor a 0.05, de esta forma se rechaza la hipótesis nula 

(Hₒ) y se acepta la Hipótesis alterna (Hₐ) indicando que el estudio del trabajo 

incrementa la eficiencia en el área de producción de la empresa PKG 

Solutionts E.I.R.L cumpliendo con el objetivo específico 1  

3. Consecuentemente en el objetivo específico 2 con la implementación del 

estudio del trabajo se realizó en incremento de la eficacia con un valor del 

6.84% tanto que en el pre test de eficacia de 88.00% y en el post test de la 

eficacia de un 94.02%, por lo tanto se destaca que el Pv es de 0.00 menor a 

0.05, de esta forma se rechaza la hipótesis nula y se acepta la Hipótesis 

VI. CONCLUSIONES  
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alterna indicando que el estudio del trabajo incrementa la eficacia en el área 

de producción de la empresa PKG Solutionts E.I.R.L. cumpliendo con el 

objetivo específico 2 

 

La recomendación más importante en esta investigación es que se pueda 

desarrollar la herramienta del estudio del trabajo para los siguientes periodos 

con la ejecución de capacitaciones y entrenamiento en las diversas áreas 

designadas por los trabajadores además de reforzar los conocimientos 

empleados dentro de la empresa PKG Solutions E.I.R.L. 

 

Prácticamente es de mucha importancia realizar la evaluación de los 8 pasos 

dentro del área de producción para poder designar que procesos generan 

mayor cuello de botella e identificar los bajos hábitos que se pueden 

ocasionar en el rendimiento de la producción. 

 

Por consiguiente, es de mayor influencia es realizar verificaciones en la 

identificación de tiempos muertos e improductivos en todas las áreas de 

trabajo y sobre todo la eliminación de actividades innecesarias en la 

producción además que esto será de mucha ayuda en el rendimiento 

satisfactorio del trabajador. 

 

Se debe de realizar una coordinación con la gerencia general para que se 

vuelva a realizar esta implementación del estudio del trabajo, por lo que 

permitiría menos inconvenientes en los procesos. 

 

Específicamente lo que mayormente se debe realizar a futuro es influenciar 

las metodologías adaptadas hacia la empresa PKG Solutions E.I.R.L., con 

respecto a las asesorías y entrenamientos que se realicen en el personal 

nuevo además de medir el rendimiento que disponen durante las horas de 

trabajo además proporcionar una mayor dirección en las maniobras que se 

destacan de tal manera que esto podrá perdurar durante el tiempo.

VII. RECOMENDACIONES 
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Anexo 1.Matriz De Operacionalización 

 

Variables 

 

Definición 
Conceptual 

 

Definición 
Operacional 

 

Dimensiones 

 

Indicadores 

 
Niveles de 
medición 

Niveles de 

medición 

 
 
 
 
 

 
Variable 

independiente:Estudio del 

Trabajo 

 
 

 
Tejada, Gisbert, y 

Pérez, (2017) es 

una herramienta 

que permite 

determinar el 

tiempo estándar y 

los movimientos 

necesario por cada 

trabajador de un 

proceso. El 

objetivo es 

minimizar el 

tiempo y los 

movimientos 

innecesarios, para 

conseguir un 

trabajo más eficaz 

y eficiente, que 

permita 

incrementar la 

productividad. 

Aspecto que 

estudió mejorar en 

el área de 

codificado de 

camarones 

 
 
 
 

Estudio de 

métodos, permite el 

procedimiento para 

generar la 

reducción del 

trabajo en las 

diferentes 

actividades de un 

proceso mediante 

una investigación 

metódica y 

organizada. 

Además el estudio 

de métodos permite 

en realzar la 

descomposición de 

las dos 

dimensiones los 

cuales son el 

estudio de tiempos 

y el estudio de 

métodos. 

 

Estudio de 

Movimientos 

 

 
 

AAV: Actividades 

que agregan 

valor 

 

TA: Total de 

actividades que 

agregan valor 

 

 

 
RAZON 

 
 
 
 

Estudio de 

Tiempos 

 

 

TE:Tiempo Estandar  

TN: Tiempo Normal  

S: Suplemento 
 

 
 
 
RAZON 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Variable 

dependiente:Productividad 

 
 
 
 
 
 
 

 
De acuerdo con 

Fontalvo, De la 

Hoz y Morelos 

(2018, p.50) 

indican que la 

productividad es la 

medición existente 

entre el volumen 

total y los recursos 

empleados, para 

obtener un mayor 

nivel de 

productividad de 

entradas ys alidas. 

Lo cual es el 

procedimiento 

donde se 

optimizan 

recursos para el 

cumplimiento de 

metas. 

 
 
 
 
 
 
 
 

Prácticamente de 

acuerdo a la 

productividad se 

mide con la 

descomposición de 

las dos dimensiones 

las cuales son la 

eficiencia y la 

eficacia en relación 

al tiempo real y 

programado en 

horas además de 

los recursos que se 

quieren lograr en 

cuanto a la 

producción real y 

programada por día. 

 
 
 
 
 

Eficiencia 
 

 

 

 
ICTP:Indice de 

Cumplimiento en el 

Tiempo Producido 

 

TPHR:tiempo de 

producción en minutos 

reales 

 

TPHP: tiempo de 

producción en minutos 

programadas 

 
 
 
 
 
RAZON 

 
 
 
Eficacia 

 

 

 

 

ICPP:Indice de 

cumplimiento en 

producción de piezas 

NºPR:Cantidad de piezas 

realizadas  

NºPP: Cantidad de piezas 

programadas 

 
 
 

RAZON 

 

 Fuente: Elaboración Propia 

                  ANEXOS 



 

Anexo 2. Instrumento De Recolección De Datos 

Instrumentos de la variable Independiente: Estudio del Trabajo 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

CANTIDAD ALMACENAMIENTO

00:00:00 00:00:00

SI NO

Hecho por: CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ

Área Proceso N° Descripción de Actividades

SÍMBOLOS
Tiempo 

(hh:mm:ss)
Distancia (metros)

VALOR

CANTIDAD TOTAL (N° Actividades)

DISTANCIA TOTAL (metros)

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

EMPRESA:PKG SOLUTIONTS E.I.R.L.

PROCESO ANALIZADO ÁREA DE CORTE

PRODUCTO 1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 trabajador

MADERA A DISPOSICIÓN ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA

RESUMEN OPERACIÓN TRANSPORTE INSPECCIÓN DEMORA

TIEMPO TOTAL (hh:mm:ss) 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO

H E CD CS C V

TOTAL

SUPLEMEN

1+SUPLEMENTOS

TIEMPO 

ESTÁNDAR 

TE=TN*(1+S)

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO

Hecho por: CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ

N° Actividades
Tiempo 

Observado

WESTINGHOUSE

1+FACTOR DE 

VALORACIÓN

TIEMPO 

NORMAL 

TN=T.O.*(1+FV

)

PRODUCTO 1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 trabajador

MADERA A DISPOSICIÓN ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA

PROCESO RECEPCION DE M.P.,SECADO ,CORTE,CEPILLADO, ENSAMBLE DE PIEZAS,ENSAMBLE FINAL

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO ANALIZADO ÁREA DE PRODUCCION

PKG SOLUTIONS E.I.R.L.

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR



 

Instrumentos de la variable Dependiente: Productividad 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

INDICADOR TECNICA FORMULA FORMULA FORMULA

INDICADOR DE 

PRODUCTIVIDAD,EFICIE

NCIA Y EFICACIA

OBSERVACION

ITEM FECHA PRODUCCION REAL(N°PR)

PRODUCCION 

PROGRAMADA(N

°PP)

EFICACIA
TIEMPO DE MINUTOS 

REALES(TMR)

TIEMPO DE MINUTOS 

PROGRAMADOS(TMP)
EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD

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

INSTRUMENTO Metodo

FICHA DE REGISTRO/CRONOMETRO PRE-TEST

PROMEDIO

PROCESO RECEPCION DE M.P.,SECADO ,CORTE,CEPILLADO, ENSAMBLE DE PIEZAS,ENSAMBLE FINAL

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO

Hecho por: CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ

PROCESO ANALIZADO ÁREA DE CORTE

PRODUCTO 1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 trabajador

MADERA A DISPOSICIÓN ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA

PRODUCTIVIDAD-EFICIENCIA-EFICACIA

EMPRESA:PKG SOLUTIONTS E.I.R.L.

𝑃𝑟𝑜𝑑 𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒 𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎    = 
𝑇𝑃𝑀𝑅

𝑇𝑃𝑀𝑃
    = 

 º𝑃𝑅

 º𝑃𝑃



 

Anexo 3. Juicio De Expertos 
  

 



 

 

   

 
 

Fuente: Universidad Cesar Vallejo 



 

Anexo 4. Porcentaje De Tuntin 

 

 

Fuente: Universidad Cesar Vallejo 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 5. Carta De Autorización De La Empresa 

 

Fuente: PKG Solution E.I.R.L. 

 



 

Anexo 6. Certificado De Calibración 

 



 

 

Fuente: Laboratorio Total Weight 

 

 



 

Anexo 7. Tabla De: Productividad Laboral, 1991-2021 

 

Fuente: Comisión Económica para América Latina y el Caribe (CEPAL) y 

Organización Internacional de Trabajo (OIT), sobre la base de cifras oficiales 

y Conference Board 

Anexo 8. Índice De Producción Nacional-Marzo 2023 

 

Fuente: Instituto Nacional de Estadística e Informática (INEI) 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 9.Tabla De Productividad De La Empresa Pkg Solutions E.I.R.L. De Los Meses 

Junio-Octubre 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 
Anexo 10. Indicé De Productividad De La Empresa Pkg Solutions E.I.R.L. De Los Meses 

Junio-Octubre 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 
 
 

 
 

 
 
 

 

INDICADORES JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE PROMEDIO

EFICIENCIA 73% 70.90% 71.20% 71.32% 70.69% 71%

EFICACIA 76% 74.17% 80.00% 83.98% 79.17% 79%

PRODUCTIVIDAD 55.5% 52.6% 57.0% 59.9% 56.0% 56.2%

PRODUCTIVIDAD LOS MESES -JUNIO-OCTUBRE 

90% 
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70% 
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70.9
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0% 7 % 
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EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD 

5 % 
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2.59 
5.97 5.82 6.96 

% 9.89 

0.69 7 1.32 7 1.20 

.167 

% 
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0.00 

% 

 

5 

73% 



 

                     Anexo 11. Lista De Causas 

 

Nº1 CAUSAS 

C1 Falta de Induccion del Personal 

C2 Falta de rendimiento del Personal 

C3 Poliferacion de Hongos y Bacterias 

C4 Falta de Iluminacion 

C5 Problemas auditivos por maquinas de corte 

C6 Falta de Matenimiento Correctivo 

C7 Maquinas en desuso 

C8 Falta de Ubicación en las Estaciones de trabajo 

C9 Diagrama de Recorrido no optimo 

C10 Tiempos de Procesos 

C11 Falta de reorganizacion en la eliminacion de inventarios obsoletos 

C12 Falta de procesos Estandarizados 

C13 Desperdicios de Materiales por acumulacion de saldos de madera 

C14 Tiempos Improductivos 

C15 Falta de Exactitud en el Stock 

C16 Inadecuado uso de tiempos forman cuellos de botella 

C17 Falta de E PP S 

C18 MP defectuosa 

C19 Sobrestock de Productos Terminados 

                      Fuente: Elaboración Propia 

                       Anexo 12. Diagrama De Ishikawa Para El Analisis De Las Causas 

 

Fuente: Elaboración Propia 
Anexo 13. Tabla De Puntaje De Las Causas 



 

 

     C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 C15 C16 C17 C18 C19 C20 PUNTAJE 

C1 3 5 3 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 0 1 0 3 0 0 0 18 
C2 5 3 5 0 1 1 0 0 3 3 3 0 3 0 3 0 3 0 0 0 33 
C3 0 0 0 5 0 0 0 0 0 0 0 3 0 1 0 1 3 0 3 1 17 
C4 0 0 1 0 5 0 0 0 3 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 12 
C5 0 0 1 0 0 5 0 0 1 3 0 0 0 0 0 0 0 3 3 0 16 
C6 0 0 0 0 0 0 5 3 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 11 
C7 0 0 0 0 0 0 3 5 0 3 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 14 
C8 3 1 3 0 3 1 0 0 5 3 3 1 3 3 3 0 3 0 1 1 37 
C9 3 0 3 0 3 3 0 3 3 5 3 0 3 1 3 0 3 0 1 1 38 

C10 1 1 3 0 0 0 0 0 3 3 5 0 3 1 3 0 3 1 1 1 29 
C11 0 0 0 3 0 0 0 0 1 0 0 5 0 1 0 3 0 0 1 1 15 
C12 0 1 3 0 0 0 0 0 3 3 3 0 5 1 3 0 3 0 1 1 27 
C13 0 0 0 1 0 0 0 0 3 1 1 1 1 5 3 3 3 0 3 3 28 
C14 3 1 3 0 0 0 0 0 3 3 3 0 3 3 5 0 3 0 0 0 30 
C15 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 3 0 3 0 5 0 1 1 1 15 
C16 1 3 3 3 0 0 3 3 3 3 3 0 3 3 3 0 5 0 0 0 39 
C17 1 0 0 0 0 3 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 5 0 0 11 
C18 0 0 0 3 0 3 0 0 1 1 1 1 1 3 0 1 0 0 5 3 23 
C19 0 0 0 1 0 0 0 0 1 1 1 1 1 3 0 1 0 0 3 5 18 

TOTAL 20 15 28 17 12 16 11 14 34 35 28 15 27 28 27 15 38 10 23 18 431 

´ 

 

 
  Fuente: Elaboración Propia 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 



 

                 Anexo 14. Tabla De Acumulación Porcentual En El Análisis De Las Causas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
      

 
Fuente: Elaboración Propia 
 

 

               Anexo 15.. Diagrama De Pareto De Las Causas 

 

                               Fuente: Elaboración Propia

DIAGRAMA DE PARETO DE LAS CAUSAS 
120.0% 

 
94.9%97.4% 100.0% 

80.0% 

 65.9 70.1% 74.2%78.2%81.9% 85.4%88.9%92.1% 

% 

54.3% 
60.6% 

47.8% 
40.0% 41.1% 

34.1% 

26.5% 

20.0% 17.9% 

CAUSAS
PUNTAJE PORCENTUAL 

ACUMULADO

C16 Inadecuado uso de tiempos forman cuellos de botella 9.0%

C9 Diagrama de Recorrido no optimo 17.9%

C8 Falta de Ubicación en las Estaciones de trabajo 26.5%

C2 Falta de rendimiento del Personal 34.1%

C14 Tiempos Improductivos 41.1%

C10 Tiempos de Procesos 47.8%

C13 Desperdicios de Materiales por acumulacion de saldos de madera 54.3%

C12 Falta de procesos Estandarizados 60.6%

C18 MP defectuosa 65.9%

C1 Falta de Induccion del Personal 70.1%

C19 Sobrestock de Productos Terminados 74.2%

C3 Poliferacion de Hongos y Bacterias 78.2%

C5 Problemas auditivos por maquinas de corte 81.9%

C11 Falta de reorganizacion en la eliminacion de inventarios obsoletos 85.4%

C15 Falta de Exactitud en el Stock 88.9%

C7 Maquinas en desuso 92.1%

C4 Falta de Iluminacion 94.9%

C6 Falta de Matenimiento Correctivo 97.4%

C17 Falta de E PP S 100.0%

100.0%TOTAL
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                   Anexo 16. Tabla De Estratificación De Las Causas 

 

 

 

 

 

 

 

   

  

 

 
 

        Fuente: Elaboración Propia 

 
                                           Anexo 17. Matriz De Priorización De Las Causas 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

AREA FRECUENCIA PORCENTAJE

PRODUCCION 294 68%

RR.HH. 18 4%

ALMACEN 55 13%

SS.TT. 27 6%

MANTENIMIENTO 37 9%

431
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C
A

L
I
F

I
C

A
C

I
O

N

P
R

I
O

R
I
D

A
D

MEDIDAS A TOMAR

PRODUCCION 1 1 0 0 5 3 ALTO 10 50% 10 100 1 Estudio del trabajo

RR.HH. 2 0 0 0 0 0 BAJO 2 10% 7 14 3 Gestion del talento humano

ALMACEN 0 1 0 1 0 1 MEDIO 3 15% 9 27 2 Gestion de almacenes

SS.TT. 0 1 0 1 0 0 BAJO 2 10% 7 14 3 Plan de seguridad y salud en el trabajo

MANTENIMIENTO 0 0 2 1 0 0 MEDIO 3 15% 9 27 2 Plan de mantenimiento 

TOTAL 3 3 2 3 5 4 20 100% 42 182 11

CAUSAS PUNTAJE AREA

C1 Falta de Induccion del Personal 18 RR.HH.

C2 Falta de rendimiento del Personal 33 PRODUCCION

C3 Poliferacion de Hongos y Bacterias 17 ALMACEN

C4 Falta de Iluminacion 12 MANTENIMIENTO

C5 Problemas auditivos por maquinas de corte 16 SS.TT.

C6 Falta de Matenimiento Correctivo 11 MANTENIMIENTO

C7 Maquinas en desuso 14 MANTENIMIENTO

C8 Falta de Ubicación en las Estaciones de trabajo 37 PRODUCCION

C9 Diagrama de Recorrido no optimo 38 PRODUCCION

C10 Tiempos de Procesos 29 PRODUCCION

C11 Falta de reorganizacion en la eliminacion de inventarios obsoletos 15 PRODUCCION

C12 Falta de procesos Estandarizados 27 PRODUCCION

C13 Desperdicios de Materiales por acumulacion de saldos de madera 28 PRODUCCION

C14 Tiempos Improductivos 30 PRODUCCION

C15 Falta de Exactitud en el Stock 15 ALMACEN

C16 Inadecuado uso de tiempos forman cuellos de botella 39 PRODUCCION

C17 Falta de E PP S 11 SS.TT.

C18 MP defectuosa 23 ALMACEN

C19 Sobrestock de Productos Terminados 18 PRODUCCION

431TOTAL

Materiales

Medio Ambiente

Maquinaria y 

Equipos

Metodos

Medicion



 

                                          Anexo 18.. Matriz De Consistencia 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

VARIABLES DIMENSIONES

PROBLEMA DE 

INVESTIGACION OBJETIVOS DE INVESTIGACION HIPOTESIS DE INVESTIGACION

VAR. INDEPENDIENTE

VAR. DEPENDIENTE

ESTUDIO DEL TRABAJO

ESTUDIO DE 

MOVIMIENTOS

¿De que manera el estudio 

del trabajo incrementara la 

productividad en el area de 

produccion de la empresa PKG 

Solutions,E.I.R.L.?

Determinar de que manera el 

estudio del trabajo incrementara 

la productividad en el area de 

produccion de la empresa PKG 

Solutionts,E.I.R.L.

El estudio del trabajo incrementa la 

productividad en el area de produccion 

de la empresa PKG Solutionts, E.I.R.L.

ESTUDIO DE TIEMPOS

PRODUCTIVIDAD

EFICIENCIA

¿De que manera el estudio 

del trabajo incrementara la 

eficiencia en el area de 

produccion de la empresa PKG 

Solutions,E.I.R.L.?

Determinar de que manera el 

estudio del trabajo incrementara 

la eficiencia en el area de 

produccion de la empresa PKG 

Solutionts,E.I.R.L.

El estudio del trabajo incrementa la 

eficiencia en el area de produccion de la 

empresa PKG Solutionts, E.I.R.L.

EFICACIA

¿De que manera el estudio 

del trabajo incrementara la 

eficacia en el area de 

produccion de la empresa PKG 

Solutions,E.I.R.L.?

Determinar de que manera el 

estudio del trabajo incrementara 

la eficacia en el area de 

produccion de la empresa PKG 

Solutionts,E.I.R.L.

El estudio del trabajo incrementa la 

eficaciaen el area de produccion de la 

empresa PKG Solutionts, E.I.R.L.



 

 
                   Anexo 19. Matriz De Artículos Científicos 

 

Fuente: Elaboración Propia 

N° TITULO DEL ARTICULO FUENTE (AUTOR Y AÑO) AÑO OBJETIVO PAGINA
NOMBRE DE LA REVISTA/ 

INDEXACION

RUBRO DE LAS 

EMPRESA
FACTORES RELEVANTES CONCLUSIONES IDIOMA LINK

1

Work Organization through 

Methods Engineering and Time 

Study to Increase Productivity 

in a Floriculture Company: A 

Case Study

(Carlos A. Machado Orges[ ET.AL] 

,2019)
2019

Aumentar la productividad, 

optimizar los métodos de trabajo 

y establecer estándares de 

tiempo y rendimiento

1-8

Proceedings of the International Conference 

on Industrial Engineering and Operations 

Management 

Bangkok, Thailand

Agroindustrial
la implementación del estudio de movimientos empleado 

en los tiempos de procesos.

Finalmente se concluyó que mediante este estudio como resultado fue 

sobre el incremento en la producción capacidad a 13 400 tallos por día, 

y aumentando la productividad en 12,67%; lograr el objetivo principal 

de este caso de estudio

INGLES

https://www.researchgate.net/publicat

ion/347522736_Work_Organization_th

rough_Methods_Engineering_and_Tim

e_Study_to_Increase_Productivity_in_

a_Floriculture_Company_A_Case_Stud

y

2

Increasing Productivity in 

Garments Manufacturing 

through Time Standardization 

and Work Measurement

(Valerie B. Peralta[ ET.AL],2019) 2019

Aumentar la productividad 

mediante la disminución en el 

tiempo de procesamiento de 

máquinas.

1-8

SProceedings of the International Conference 

on Industrial Engineering and Operations 

Management

Bangkok, Thailand

Maderera

se aplicó para esta investigación fue sobre la toma de 

tiempos por cada muestra realizada en cada operario en la 

máquina

se obtuvo como conclusión basado en los resultados, el método 

propuesto tiene un 19,05% de incremento en la productividad
INGLES

https://www.researchgate.net/publicat

ion/322656789_Improving_Productivity

_of_Garment_Industry_with_Time_Stu

dy

3

Productivity Improvement 

through Work Study 

Techniques: A Case of a 

Modern Rice Mill in Ikwo, 

Ebonyi State

(Nnanna, Innocent and Arua[ 

ET.AL],2022)
2022

Aumentar la productividad 

debido en las horas de trabajo
1-11 Journal of Engineering Research and Reports

Industria 

Alimentaria

la aplicación de la toma de tiempos para cada muestra en 

producir arroz por día.

Finalmente, se muestra que el índice de productividad de las empresas 

mejoró en un 14,29% cuando se estudió el método. y se aplicaron 

medidas de trabajo en la línea de producción.
INGLES

http://europeanrepository.uk/id/eprint

/952/

4

Study of times for the 

optimization of production in 

the post-harvest area of a 

floriculture

(Cristian Espín [ ET.AL],2022) 2022

incrementar la productividad en 

el área de postcosecha; 

reduciendo actividades 

innecesarias y disminuyendo 

tiempos improductivos

1-7
Ingeniería y sus Alcances, Revista de 

Investigación
Agroindustrial la aplicación del estudio de tiempos

se concluye que mediante el proceso de mejoramiento de la 

productividad se logró que el incremento sea de 28955.09 unidades al 

mes. Se incrementó un 22% en la producción con el método propuesto 

que equivalen a 5281 tallos al mes

INGLES
https://doi.org/10.33996/revistaingeni

eria.v6i15.97

5

Mejora de la productividad en 

la producción de calzado en

la empresa ¨Facalsa¨ de la 

ciudad de Ambato, mediante la

estandarización de tiempos

(Ray David Gómez Coello ,2021) 2021
Mejorar la productividad de la 

empresa de calzado
1-10

Ciencia Latina Revista Científica 

Multidisciplinar
Calzado

la implementación del estudio de tiempos con cronómetro 

y del trabajo enfocándose a la mano de obra utilizada.

inalmente se mejorará significativamente la productividad luego de 

haber estandarizado los tiempos de cada uno de los procesos se obtuvo 

una mejora del tiempo estándar a 1795,165 minutos y una mejora en la 

productividad del 30,6 %

ESPAÑOL

file:///C:/Users/AsistenteProduccion/D

ownloads/876-

Texto%20del%20art%C3%ADculo-3352-

1-10-20211005.pdf

6

Application of method 

engineering tools to 

improve the productivity of 

the production 

system in the Textil Andes 

company

(Grimaldo Galindez Angelo [et 

al],2022)
2022

incrementar la productividad en 

prendas de vestir
1-11

”, 10th International Conference on 

Mechatronics and Control Engineering, 

ICMCE 2021Virtual
Textil

sobre la aplicación del estudio de movimientos y el estudio 

de tiempos

Como conclusión final se obtiene que después de implementar dicho 

modelo se generó una importante disminución de unidades 

defectuosas; en otra palabras, el número de buenas unidades 

producidas, medido por la eficacia, ha aumentado por 11,59%. 

Asimismo, la reducción del tiempo de inactividad provocó un aumento 

de 89,07 a 94,28% en eficiencia, consiguiendo así una mejora en la 

productividad del 14,77% que influye directamente en la capacidad de 

atención y producción.

ESPAÑOL
https://repositorio.continental.edu.pe/

handle/20.500.12394/12263

7
Model based on SLP and work 

study to increase productivity 

in a bakery SME in Perú

(Diana Cadillo-Hidalgo [et. 

Al],2021)
2021

incrementar la productividad en 

la producción de pan por día
1-8

Applied Human Factors and Ergonomics 

International

Industria 

Alimentaria
el estudio de tiempos para cada etapa del proceso.

Como conclusión se menciona que en el proceso de elaboración del pan, 

que a través del plan piloto desarrollado tuvo un impacto positivo 

resultado que varía de 1,22 a 1,45 para el incremento de productividad 

del 12 % muy superior a la anterior prueba que estuvo a un 9% de 

productividad

ESPAÑOL

https://openaccess.cms-

conferences.org/publications/book/97

8-1-7923-8987-0/article/978-1-7923-

8987-0_93

8

Estudio de tiempos y 

movimientos para mejorar la 

productividad de una empresa 

pesquera

(Yasuri Yomira Su Ramírez [et. 

Al],2018)
2018

mejorar la productividad en los 

cortes de anchovetas que se 

realizan por dia,

1-8 INGnosis Revista de Investigación Científica Industria Pesquera
el estudio de tiempos y el uso del diagrama bimanual 

determinaron los tiempos estándares y los movimientos 

necesarios que debía realizar cada operador

Como conclusión se ve reflejado en el incremento de la productividad 

del área de corte de 0.63 cajas/horas-hombre a 0.72 cajas/horas-

hombre (12.5 %); y el nuevo método de corte incrementó la 

productividad de la materia prima de 29.19 cajas/toneladas a 31.48 

cajas/toneladas (7.8 %)

ESPAÑOL

https://www.researchgate.net/publicat

ion/336173087_Estudio_de_tiempos_y

_movimientos_para_mejorar_la_produ

ctividad_de_una_empresa_pesquera

9

Proposal for the 

Implementation of Methods 

Engineering through the 

Balancing of the Assembly Line 

in the Production Process of a 

Textile Apparel Industry for 

Women's Denim Garments

(Mandelene Lopez Liz[et. Al],2022) 2022

Aumentar la productividad en 

reducir los tiempos 

improductivos en la línea de 

producción en este estudio

1-11

12th Annual International Conference on 

Industrial Engineering and Operations 

Management, Istanbul, Turkey
Textil

La aplicación fue sobre el estudio de metodos y el estudio 

de tiempos tiempo

En conclusión se menciona que el proceso tiene una eficiencia del 

73.32% por lo tanto la implementación logró aumentar la eficiencia del 

tiempo de costura en un 27.46%, así como el índice de productividad en 

un 26.09%

ESPAÑOL
https://index.ieomsociety.org/index.cf

m/article/view/ID/90

10

Aplicación del Estudio de 

Métodos para Mejorar la 

Producción en una Empresa 

Textil

(Noelia Magnolia Chipana Baca, 

[et. Al].,2022)
2022

Aumentar la eficiencia en su 

productividad en la costura
1-9

Multiconferencia Internacional de Ingeniería, 

Educación y Tecnología
Textil

La implementacion destacada como herramientas fue sobre 

el diagrama de causas y efecto, el estudio de tiempos

Como conclusión se menciona que el proceso tiene una eficiencia del 

73.32% por lo tanto la implementación de la mejora de método en dicho 

proceso logró aumentar la eficiencia del tiempo de costura en un 

27.46%, así como el índice de productividad en un 26.09%.

ESPAÑOL
file:///C:/Users/AsistenteProduccion/D

ownloads/TESIS-PERU12%20(1).pdf



 

 
Anexo 20. Localización De La Empresa Pkg Solutions E.I.R.L. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 

  

Anexo 21. Organigrama De La Empresa Pkg Solutionts E.I.R.L. 

 
 

 

 
 

 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 

 
 



 

 
Anexo 22..Organigrama En El Area De Produccion De La Empresa Pkg Solutions E.I.R.L. 

 

 

 
Fuente: Elaboración Propia 
 

Anexo 23. Imagen Del Modelo De La Caja Rivian. 

 

                  Fuente: PKG Solutionts E.I.R.L. 

 
                   Anexo 24. Imagen De Materia Prima En Los Tipos De Madera. 

  

                         Fuente: PKG Solutionts E.I.R.L. 

  



 

                       Anexo 25. Imagen Las Cajas Y Jabas De Madera.  

  

 Fuente: PKG Solutionts E.I.R.L. 

                        Anexo 26. Imagen Las Cajas Y Jabas De Madera Pallets. 

  

                                  Fuente: PKG Solutionts E.I.R.L. 

Anexo 27. Imagen Las Cajas Para Exportación De Barras De Cobre. 

  

 

 

 

 

 

                              

                            Fuente: PKG Solutionts E.I.R.L. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 28. Porcentaje De Ventas Por Cliente 

   

 Fuente: Elaboración Propia. 

Anexo 29.. Producción Mensual Por Categoría 

  

 Fuente: Elaboración Propia.  

Anexo 30. Porcentaje De Costos Directos E Indirectos 

  

                                      Fuente: Elaboración Propia. 

  



 

Anexo 31. Costos Indirectos 

 

 

 

 

 

                                  

                     Fuente: Elaboración Propia. 

 

 

 

 

Anexo 32. Costos Directos 

 Fuente: Elaboración Propia  

 

 

 

 

 



 

Anexo 33. Ventas Anuales De Los 5 Meses 
VENTAS DE LOS MESES JUNIO-NOVIEMBRE 

FECHA 
RECEPCION 

MES CLIENTE TIPO 
PROD 

VENTAS 
(SOLES) 

13/06/2022 jun-22 TECNOFIL CAJA S/ 4.367,93 

 
14/06/2022 

 
jun-22 

 
TECNOFIL 

 
CAJA 

S/ 
117.450,00 

 
14/06/2022 

 
jun-22 

 
TECNOFIL 

 
CAJA 

S/ 
106.650,00 

 
11/07/2022 

 
jul-22 

 
TECNOFIL 

 
CAJA 

S/ 
156.600,00 

 
11/07/2022 

 
jul-22 

 
TECNOFIL 

 
CAJA 

S/ 
88.875,00 

12/07/2022 jul-22 TECNOFIL CAJA S/ 2.855,25 

14/07/2022 jul-22 TECNOFIL CAJA S/ 856,58 

 
26/07/2022 

 
jul-22 

 
TECNOFIL 

 
CAJA 

S/ 
88.875,00 

 
04/08/2022 

 
ago-22 

 
TECNOFIL 

 
CAJA 

S/ 
156.600,00 

10/08/2022 ago-22 TECNOFIL CAJA S/ 1.335,00 

 
11/08/2022 

 
ago-22 

 
TECNOFIL 

 
CAJA 

S/ 
88.875,00 

17/08/2022 ago-22 TECNOFIL CAJA S/ 4.218,75 

19/08/2022 ago-22 TECNOFIL CAJA S/ 5.619,19 

22/08/2022 ago-22 TECNOFIL CAJA S/ 4.845,00 

31/08/2022 ago-22 TECNOFIL CAJA S/ 3.909,00 

31/08/2022 ago-22 TECNOFIL CAJA S/ 1.406,25 

31/08/2022 ago-22 TECNOFIL CAJA S/ 1.221,56 

31/08/2022 ago-22 TECNOFIL CAJA S/ 2.578,13 

30/09/2022 sep-22 TECNOFIL CAJA S/ 1.875,00 

 
03/10/2022 

 
oct-22 

 
TECNOFIL 

 
PARIH
UELA 

S/ 
11.261,25 

10/10/2022 oct-22 TECNOFIL CAJA S/ 333,75 

10/10/2022 oct-22 TECNOFIL CAJA S/ 333,75 

 
10/10/2022 

 
oct-22 

 
TECNOFIL 

 
CAJA 

S/ 
104.400,00 

10/10/2022 oct-22 TECNOFIL CAJA S/ 8.906,25 

18/10/2022 oct-22 TECNOFIL CAJA S/ 125,63 

 
20/10/2022 

 
oct-22 

 
TECNOFIL 

 
CAJA 

S/ 
172.800,00 

24/10/2022 oct-22 TECNOFIL CAJA S/ 4.500,75 

 
03/11/2022 

 
nov-22 

 
TECNOFIL 

 
CAJA 

S/ 
28.095,94 

04/11/2022 nov-22 TECNOFIL CAJA S/ 753,75 

09/11/2022 nov-22 TECNOFIL CAJA S/ 583,35 

09/11/2022 nov-22 TECNOFIL CAJA S/ 2.647,50 

                       Fuente: Elaboración Propia 

 



 

 

Anexo 34. Tabla De Registro De Máquinas Y Equipos 

           

 
Fuente: Elaboración Propia 

Nº DESCRIPCION MARCA CANTIDAD

1 Horno de Secado CANMAX 1

Nº DESCRIPCION MARCA CANTIDAD

2 Sierra Circular Moedlo Atlas HYVANOX 4

3 Sierra Ingletadora ITOLS STORE 4

4 AMAZON Tupi 2HP W0403 WARRIOR 1

5 Sierra Cinta para Madera ENZO 1

6 Compresora de Aire BOZA 1

Nº DESCRIPCION MARCA CANTIDAD

7 Rollos de Plastico 20

8 Speacers 14000

9 Cuadritos de Eva 6070

10 Listones 1215

11 Technopor 25

EQUIPOS

MAQUINARIA

MATERIALES



 

Anexo 35. Plano De La Planta Pkg Solutionts E.I.R.L. 

 

 Fuente: PKG Solutionts E.I.R.L. 

 

 

 



 

Anexo 36. Medición Del Sistema Westinghouse. 

 

Fuente: Elaboración Propia 
 Anexo 37. Sistema De Suplementos De Tiempos Básicos 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 



 

          Anexo 38. Calculo Del Tiempo Normal-Pre-Test 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Anexo 39. Calculo Del Tiempo Estándar-Pre-Test 

 

Fuente: Elaboración Propia 

X

H E CD CS

1 9.95 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 88% 8.7540

2 7.59 -0.05 -0.04 -0.03 -0.04 88% 6.6762

3 8.26 -0.05 -0.04 0 -0.04 91% 7.5115

4 9.84 -0.05 -0.04 0 -0.04 91% 8.9492

5 7.63 0.0000 0.0000 -0.03 -0.02 97% 7.3963

6 6.47 -0.0500 -0.040 -0.03 -0.02 88% 5.6914

7 6.32 -0.0500 -0.040 0 -0.02 91% 5.7477

8 15.46 -0.05 -0.04 0 -0.02 91% 14.0621

9 6.66 -0.05 -0.04 -0.03 -0.04 88% 5.8613

10 9.18 -0.05 -0.04 0 -0.02 91% 8.3491

11 5.43 -0.05 -0.04 0 -0.02 91% 4.9442

12 9.58 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 88% 8.4257

13 6.38 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 88% 5.6149

108.74 97.9835

Tiempo de 

Ciclo

Masillado de Tapa
Cepillado de caja

Producto Final

TOTAL

Recepcion de M.P.
Corte de Madera en la Ingletadora

Corte de Madera en la Sierra Circular
Corte de piezas accesorios internos

Armar Laterales

MADERA A DISPOSICIÓN
ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA

PROCESO

RECEPCION DE M.P.,SECADO ,CORTE,CEPILLADO, ENSAMBLE DE 

PIEZAS,ENSAMBLE FINAL

WESTINGHOUSE

1+FACTOR DE 

VALORACIÓN
TN

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO

Hecho por:
CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS 

SANCHEZ

N° Actividades

ESTUDIO DE TIEMPOS

ÁREA DE PRODUCCIONPROCESO ANALIZADO

PRODUCTO

1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 

trabajador

PKG SOLUTIONS E.I.R.L.
CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR-PRETETST

PÁGINA 1 DE 1 MÉTODO ACTUAL

Armar Base
Armar Tapa
Armar Caja

Sellado de caja
Masillado de caja

X

C V

1 8.7540 5% 4% 1.09 9.5

2 6.6762 5% 4% 1.09 7.3

3 7.5115 5% 4% 1.09 8.2

4 8.9492 5% 4% 1.09 9.8

5 7.3963 7% 4% 1.11 8.2

6 5.6914 7% 4% 1.11 6.3

7 5.7477 5% 4% 1.09 6.3

8 14.0621 7% 4% 1.11 15.6

9 5.8613 7% 4% 1.11 6.5

10 8.3491 7% 4% 1.11 9.3

11 4.9442 5% 4% 1.09 5.4

12 8.4257 5% 4% 1.09 9.2

13 5.6149 5% 4% 1.09 6.1

97.9835 107.6

Masillado de Tapa
Cepillado de caja

Producto Final

TOTAL

Recepcion de M.P.
Corte de Madera en la Ingletadora

Corte de Madera en la Sierra Circular
Corte de piezas accesorios internos

Armar Laterales

MADERA A DISPOSICIÓN ACHOTILLO, BOLAINA, MARUPA

PROCESO

RECEPCION DE M.P.,SECADO ,CORTE,CEPILLADO, ENSAMBLE DE PIEZAS,ENSAMBLE FINAL

Tiempo Normal (TN)

SUPLEMENTOS

1+SUPLEMENTOS TIEMPO ESTÁNDAR

Aprobado por: ALVARADO NUÑEZ JULIO

Hecho por: CAIRAMPOMA HERNANDEZ JAMPIER y LUIS VALLLEJOS SANCHEZ

N° Actividades

ESTUDIO DE TIEMPOS

ÁREA DE PRODUCCIONPROCESO ANALIZADO

PRODUCTO
1 CAJA DE EMBALAJE PARA EXPORTACIÓN (apróx 40 maderas) / 1 trabajador

PKG SOLUTIONS E.I.R.L.

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR-PRETETST

PÁGINA 1 DE 1 METODO ACTUAL

Armar Base
Armar Tapa
Armar Caja

Sellado de caja
Masillado de caja



 

Anexo 40.Tabla De Diagnóstico De Causas 

N° CAUSAS PROPUESTA DESCRIPCCION 

 
C16 

 

Inadecuado uso de 
tiempos forma 
cuellos de botella 

 
 
 
 

 
Estudio de movimientos 

Realizar el análisis en la 
toma de tiempos por 

proceso en cada etapa e 
identificar el mayor 

cuello de botella que 
involucra las demoras en 

las actividades, de 
antemano proponer un 

nuevo diagrama de 
recorrido determinando 

las actividades que no 
agregan valor y 

finalmente se deberá 
calificar el cronometraje 

de cada 
muestra 

C9 
Diagrama de 
Recorrido no 

optimo 
 
 
 
 

C12 

 
 

 
Falta de 

procesos 
Estandariz
ados 

 
C8 

Falta de señalización 
en las Estaciones 
de trabajo 

 

Delimitación de áreas 
Asignar una marcación 

por cada área con 
señalización correcta 

 
 

C2 

 

 
Falta de rendimiento 

del Personal 

 
 

Capacitación en el 
personal 

Programar 
capacitaciones en el 

personal con respecto las 
charlas compuestas de 

temas relacionados 
como seguridad, el 

trabajo en 
equipo y el 

fortalecimiento 

C14 Tiempos 
Improductivos 

 

Estudio de tiempos 

Monitorear con una 
medición de tiempos en 

los retrasos para cada 
operación con un 

cronometraje vuelta a 
cero 

 
C10 

Demoras en 
tiempos 
de 
Procesos 

 

 
C13 

 
Desperdicios de 
Materiales por 

acumulación de 
saldos de madera 

 
Clasificación de saldos 

de madera 

Clasificar la separación 
de las maderas dañadas 

y marcar con una 
señalización las cuales se 

podrían reutilizar 

 
C18 

 
MP defectuosa 

Rotular por cada análisis 
de daño en MP 

Deducir la madera 
que ingresa para 
evaluar la 

separación de la madera 
 

 

 



 

 

 

 

 

   dañada y colocar alguna 
señalización 

correspondiente 

 

 
C1 

 

Falta de Inducción 
del Personal 

 
Implementar manual 

de trabajo 

Diseñar un plan de 
implementación con 

instrucciones e 
indicaciones que se 

acoplen a las 
actividades del trabajo 

 
 

C11 

 

 
Falta de 

reorganización en 
inventarios 
obsoletos 

 
 

gestión de despachos 

Organizar una gestión en 
el despacho con respecto 

a los daños que se 
presentan en los 

productos terminados en 
el almacén y 

prevenir los conflictos 
 
 
 
 
 

C3 

 
 
 

 
Proliferación de 

Hongos y 
Bacterias 

 
 
 

Inspección en el horno 

Para evitar la 
proliferación de hongos 

y bacterias se deberá 
realizar una verificación 

en la madera de 
acuerdo su tipo o 

especie por el cual se 
deberá pasar mayor 
mente al horno y que 

resulte un producto sin 
algún daño o 
alguna marca 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

 

  

 



 

  Anexo 41. Cronograma De Ejecucion General 

 

Fuente: Elaboración Propia 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

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

31

32

33

34

35

36

37

Levantamiento de Observaciones

Presentacion y sustentacion 

Analisis Pre y Post-Test de los instrumentos

Analiss economico-financiero

Obtencion de resultados

Elaboracion de discusiones

Conclusiones

Recomendaciones

Elaboracion de los indicadores Post-Test

Elaboracion del Pre-Test

Elaboracion de la Propuesta de solucion

Elaboracion del presupuesto monetario y no monetario

Elaboracion del cronograma de actividades

Correcciones de la asesora

Sustentacion del Proyecto de Investigacion

Imlementacion de la herramienta del estudio del trabajo

Implementacion de las propuestas en las causas

Elaboracion del DOP y DAP Post-Test

Elaboracion del Diagrama de recorrido Post-Test

Elaboracion del Tiempo estandar Post-Test

Validacion de Instrumentos

Elaboracion del diagrama de Pareto

Propuestas de herramientas de solucion

Selección de Herramienta a implementar

Elaboracion del marco teorico

Elaboracion de la Matriz de operacionalizacion

Elaboracion del DOP y DAP del Pre-Test

Elaboracion del diagrama de recorrido Pre-Test

Calculo del Tiempo Estandar Pre-Test

Elaboracion de la variable dependiente Pre-Test

Elaboracion de Instrumentos

Elaboracion de Matriz de correlacion

ABRIL

SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM

Ejecucion de coordinacion

Analisis de la situacion en la empresa

Identificacion de la Realidad Problemática

Analisis de causas

Elaboracion de diagrama de Ishikawa

MAYO JUNIO JULIO

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION

SEM SEM SEM

Nº

Actividades
SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO



 

Anexo 42. Imagen De La Clasificación De Madera 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                          

Fuente: Elaboración Propia. 



 

 

Anexo 43. Imagen De La Clasificación En La Inspección De Materia Prima 

Fuente de: Elaboración Propia 



 

 
              Anexo 44. Imagen De Redistribución En El Área De Corte 

 

 
Fuente: Elaboración Propia. 



 

 

              Anexo 45. Imagen De Redistribución En El Área De Ensamble De Laterales 

 

 
Fuente: Elaboración Propia 
 

             Anexo 46. Imagen De Redistribución En El Área De Acabado 

 

Fuente: Elaboración Propia 
 

REDISTRIBUCION EN EL ENSAMBLE DE LATERALES

ANTES AHORA

ANTES AHORA

REDISTRIBUCION EN EL AREA DE ACABADO FINAL



 

               Anexo 47. Imagen De Redistribución En El Área De Ensamble De Tapas Y Bases 

               Fuente: Elaboración Propia 

 

  



 

 

                    Anexo 48. Imagen De Redistribución En El Área De Ensamble De Tapas Y Bases 

 

 

Fuente: Elaboración Propia. 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 49. Imagen De Redistribución En El Almacenamiento De Madera 

 

 

 Fuente: Elaboración Propia. 

 

  

ANTES AHORA

REDISTRIBUCION EN EL ALMACENAMIENTO DE MADERA

ANTES AHORA

ANTES AHORA



 

Anexo 50. Imagen de charlas de capacitación al personal 

Fuente: Elaboración Propia. 



 

Anexo 51. Imagen De Entrenamiento Y Practica Hacia El Personal De Trabajo 

 

 
Fuente: Elaboración Propia. 



 

Anexo 52. Imagen De Charlas De Capacitación Al Personal 

 

Fuente: Elaboración Propia. 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Anexo 53. Imagen De Ficha De Registro Nº1 De Capacitaciones 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia. 

 

 

 



 

  Anexo 54. Imagen De Ficha De Registro Nº2 De Capacitaciones 

 

 

Fuente: Elaboración Propia. 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Anexo 55. Imagen De Ficha De Registro Nº3 De Capacitaciones 

 

 
Fuente: Elaboración Propia. 

 

 



 

 

              Anexo 56. Imagen De Ficha De Registro Nº4 De Capacitaciones 

 
Fuente: Elaboración Propia. 

 

 

 

 



 

Anexo 57. Imagen De Ficha De Registro Nº5 De Capacitaciones 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia. 

 

  

 

 



 

 

 

Anexo 58. Cronograma De Capacitaciones En La Empresa Pkg Solutions 
E.I.R.L. 

    

 

     Fuente: Elaboración Propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

12/04/2023 13/04/2023 14/04/2023 15/04/2023 17/04/2023 18/04/2023

1 INDUCCION SOBRE EL ESTUDIO DEL TRABAJO EN 

LA EMPRESA PKG SOLUTIONS

2

INDUCCION SOBRE LA REDUCCION DE TIEMPOS 

IMPRODUCTIVOS DE  CADA ETAPA DEL PROCESO 

EN LA EMPRESA

3
INDUCCION SOBRE LA REORGANIZACION Y 

DISTRIBUCION DE LA PLANTA EN LA EMPRESA PKG 

4
INDUCCION SOBRE LAS MEJORAS EN EL AREA DE 

ENSAMBLE DE PIEZAS

5
CLASIFICACION Y SELECCIÓN DE LAS MERMAS DE 

MADERA 

6
DISEÑO DEL TRABAJO MANUAL EN EL AREA DE 

CORTE

7
IMPORTANCIA SOBRE LA IDENTIFICACION DE 

MERMAS POR LA POLIFERACION DE HONGOS Y 

8 DISEÑO DEL TRABAJO MANUAL EN EL AREA DE 

ACABADO

9
REORGANIZACION Y ENTRENAMIENTO SOBRE EL 

METODO PROPUESTO EN CADA AREA

10
REORGANIZACION Y ENTRENAMIENTO EN LOS 

MOVIMIENTOS CORPORALES 

ACTIVIDADES DE DESARROLLO
Nº
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Anexo 59. Tasas De Intereses Activas Del Mercado 

           Fuente de: Superintendencia de Bancas y seguros(SBS)-2023  

 

 

 


