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Resumen 

La presente investigación tuvo como propósito incrementar la productividad 

en el área de producción de la empresa depósito San Andrés haciendo uso 

de la ingeniería de métodos y sus herramientas que contiene. 

Las herramientas usadas en la investigación, fueron las más principales, 

entre estas tenemos al diagrama de Pareto, diagrama de actividades de 

proceso, diagrama de recorrido y el estudio de tiempos. 

El presente trabajo es de tipo aplicada con un enfoque cuantitativo, además 

de diseño pre experimental. 

Por otro lado las técnicas utilizadas en la investigación, fueron la 

observación y recolección de datos, e información percibida directamente. 

Respecto a la población se consideraron los datos cuantitativos del proceso 

de producción, teniendo como muestra los 4 meses previos a la aplicación 

(marzo, abril, mayo y junio). 

La aplicación de la ingeniería de métodos tuvo un impacto positivo en la 

productividad de la empresa, ya que tuvo un incremento del 24,6% de 

productividad de mano de obra y del 2,6% respecto a productividad total. 

Palabras clave: Productividad, ingeniería de métodos, producción. 
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Abstract 

The purpose of this research was to increase productivity in the production 

area of the San Andrés warehouse company by making use of method 

engineering and its tools. 

The tools used in the research were the most main, among these we have 

the Pareto diagram, process activity diagram, journey diagram and the study of 

times. 

This work is applied with a quantitative approach, in addition to a pre-

experimental design. 

On the other hand, the techniques used in the research were observation 

and data collection, and information received directly. Regarding the 

population, the quantitative data of the production process were considered, 

taking as a sample the 4 months prior to the application (March, April, May 

and June). 

The application of method engineering had a positive impact on the 

productivity of the company, since it had an increase of 24.6% in labor 

productivity and 2.6% with respect to total productivity. 

Keywords: Productivity, method engineering, production. 
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I. INTRODUCCIÓN:

La importancia y mérito que ha ganado el bloque de concreto a través de los 

años, ha logrado que esté en una ubicación indispensable respecto al sector de 

la construcción civil. Considerando que a nivel mundo, las empresas 

manufactureras tienen su dirección enfocada en producir cantidades mayores 

con los mismos recursos, asimismo en mejorar sus niveles competitivos en los 

distintos rubros, como lo son las fábricas de ladrillos, (Ibarra, 2013 pág. 13). 

Los bloques de concreto han formado con el pasar del tiempo uno de los 

pilares en la construcción civil, ya que se puede estimar un aproximado de 

$70.800 millones de su uso. Por otro lado el bloque de concreto en otros 

países como la India, es de mayor tamaño con respecto a uso, y se dice que 

es el segundo país con mayor producción de ladrillos y bloques de concreto, 

ubicándola con un porcentaje del 11%, no dejando de lado al primer puesto en 

participación, la cual es China, liderando con un 54%, (ConstruData, 2013). 

A nivel nacional la industria ladrillera tiene un movimiento de 9.5 millones 

correspondiendo toneladas, significando s/.1,600 millones de soles; El 

representante de ALACEP, señaló también que la informalidad está estimada 

en un 65% considerando gran parte de Lima, y los formales corresponden solo 

a un 35% los cuales están certificados, (Gestión, 2017). 

Cepersa mediante su Presidente, expuso que de la totalidad en el Perú, 210 

mil toneladas cada mes se albergan en la ciudad de Lima, por otra parte 

90,000 se distribuye en las diversas partes del país; Manifestando que se debe 

considerar que la mayor parte de la producción está dirigida hacia la 

autoconstrucción, afirmando que la línea seguirá de la misma manera, 

(Andina, 2017). 

En el distrito de Pacasmayo existe una empresa dedicada al rubro 

mencionado anteriormente, fabricación de bloques de concreto siendo ésta de 

nombre DEPÓSITO SAN ANDRÉS E.I.R.L, ubicada en el Distrito de 

Pacasmayo, Departamento La Libertad. La mediana empresa, que empezó 

como un taller pequeño, se dedica a la fabricación de Bloques de Concreto ya 
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mencionado en simultáneo, este producto es elaborado a base de piedra, 

arena gruesa, agua, y la materia Prima Principal (Cemento); Esta empresa ha 

ido creciendo en forma desordenada realizando sus actividades de trabajo 

de manera ineficiente y sin ningún tipo de control en su proceso productivo, lo 

que ha dado lugar con el pasar del tiempo a la disminución de su 

productividad. 

Asimismo, se identifican una serie de causas que ocasionan el problema de la 

disminución de la productividad en la empresa, los cuales son: 

La empresa no establece mediciones de la productividad en todos sus niveles, 

además no traza objetivos para mejorarla; No realiza un control de datos 

administrativos debidamente y al comparar los datos físicos con los teóricos en 

niveles de producción, resultan descuadrados. Sin embargo, la empresa 

mejora la calidad de los bloques de concreto aumentando el precio de los 

mismos, ya que invierte mucho más de lo que debería, y esto es debido a que 

no evalúa sus proveedores correctamente causando pérdidas a la empresa y 

disminución de la productividad; se puede decir que la empresa es eficiente, 

pero no está siendo eficaz. 

La empresa no tiene un proceso establecido y documentado, solo instruye al 

empleado de forma práctica. Los trabajadores realizan labores excesivas e 

innecesarias por falta de un análisis en su proceso. Existe fatiga en algunos 

trabajadores debido a la mala ubicación de las máquinas, al tipo de trabajo 

porque existe sobrecarga de trabajo y desorganización entre los mismos, 

ocasionando incomodidad en el puesto de trabajo. No existen tiempos 

determinados para cada labor que se realiza en el proceso de fabricación dado 

que se da de manera empírica, existe desperdicio excesivo de material por falta 

de capacitación, supervisión y propuestas de mejora, entre otros problemas. 

En consiguiente tras presenciar los problemas dados en la empresa, es 

pertinente y oportuno determinar ¿Cuál es el impacto que causará la 

aplicación de la ingeniería de métodos en la productividad de la empresa 

Deposito San Andrés E.I.R.L.2020? 

La investigación en presenciada tuvo como objetivo principal, determinar el 

impacto en la productividad de la empresa Depósito San Andrés, aplicando la 

Ingeniería de Métodos; así mismo considerando el objetivo 1: Realizar un 
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diagnóstico del proceso productivo actual en la empresa; posteriormente el 

objetivo 2: Determinar la Productividad actual de la empresa; para luego 

usando el objetivo 3: Implementar mejoras en el proceso productivo utilizando 

la ingeniería de métodos para finalmente, mediante el objetivo 4: Comparar la 

productividad inicial y posterior a la aplicación de la ingeniería de métodos. 

La investigación en curso se justifica teóricamente, ya que es útil en el sector 

de la cimentación gracias a las herramientas utilizadas; También se justifica de 

manera práctica, porque favorecemos el sistema de producción, haciendo uso 

del estudio de métodos y tiempos logrando minimizar tiempos improductivos 

que resta a la empresa y por ende aumentar la productividad. 

Por último, se justifica metodológicamente, se puede decir que los resultados 

obtenidos de la misma, servirán de guía para próximos investigadores que se 

enfoquen en el rubro estudiado o en similares. 

La hipótesis alternativa de la investigación exhibe que la ingeniería de métodos 

tendrá un impacto positivo en la productividad de la empresa depósito San 

Andrés E.I.R.L, 2020. Mientras que la hipótesis nula expone que la ingeniería 

de métodos no tendrá un impacto positivo en la productividad de la empresa 

depósito San Andrés E.I.R.L, 2020. 
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II. MARCO TEÓRICO 

 

En la presente investigación se hizo una búsqueda de información donde se 

encontraron investigaciones similares que corroboran la realización de la 

misma. Tenemos a (GUZMÁN, y SÁNCHEZ, 2013), con su tesis “Estudio de 

métodos y tiempos de una línea de producción de una empresa textil”, La 

investigación presente tuvo como principal objeto, plantear un método 

nuevo en producción que simplifique, economice y estandarice el tiempo 

laboral; para lograrlo se aplicó un estudio de métodos y tiempos, 

identificando así su ciclo de producción y distribución de la misma; se 

identificaron problemas en la línea de producción, los métodos laborales, las 

actividades, tareas, personal, entre otros, así mismo se implantó un método 

nuevo en fabricación de calzado, logrando así disminuir los costos de 

trabajo y por ende incrementar la productividad; mediante esta tesis se logró 

un proceso de optimización de eficiencia y también eficacia en 27 áreas 

laborales de dicha empresa. 

En consiguiente (Simbaña, 2015) con su tesis “Estudio de tiempos y 

movimientos para mejorar la productividad en una empresa Avícola”, Esta 

investigación tras la inexistencia de medición del trabajo realizó un estudio 

de tiempos y métodos contribuyendo a la reducción de su tiempo estándar 

en un 0,33 segundos por unidad, así mismo se incrementó la productividad 

en un 1,6%; y en consecuencia se consiguieron resultados positivos con 

respecto al ahorro de la empresa, en un 0,26 dólares por unidad, el cual 

mensualmente fue de 695,5 dólares por mes, y el incremento de sus 

utilidades ascendieron a 3360 dólares. 

De igual manera se halló la investigación de (Auria Ríos,2017) con su tesis 

“Ingeniería de métodos para aumentar la productividad de la línea de 

producción de una empresa de Shampoo”, la investigación en curso tuvo 

como objeto determinar el aumento de la productividad con la ingeniería de 

métodos tras la existencia de tiempos muertos, compromiso y excesivos 

transportes en dicha empresa; obteniendo un resultado positivo posterior a 

la aplicación de la ingeniería de métodos, mejorando la cantidad de 

producción y la eficiencia de un 93.1% hasta un 102.9%. Y una eficacia de 
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un 78.70% hasta un 94.97%. 

De igual modo (Méndez Padilla, 2017) con la tesis titulada “Aplicación de la 

ingeniería de métodos para mejorar la productividad en una empresa de 

producción de ropa deportiva”, esta investigación evidencia los problemas de 

cuellos de botella en la sección de Serigrafía, pero aplicando las técnicas de 

la ingeniería de métodos se logró mejorar la eficiencia un 7.53% y eficacia 

un 9.8%, así mismo influyó también en el costo unitario, puesto que este 

redujo de s/.15.48 a S/.14.40, significando así un 6.97% de la disminución 

del mismo en sección camisetas, sucediendo lo mismo con la producción 

del Short. 

También podemos destacar la tesis de (Arias, 2015) Con su investigación 

titulada “Aplicación de la Ingeniería de métodos para mejorar la 

productividad de mano de obra en una empresa de cajas de calzado”, La 

presente permitió aumentar la productividad y mejorar el proceso de 

plastificado con respecto a mano de obra un 19%, así mismo se utilizó un 

análisis estadístico con el propósito de corroborar resultados, comparando 

así la productividad previamente a la aplicación de las mejoras y 

posteriormente a ellas, así mismo se aplicó la prueba T- Student, con el cual 

se obtuvo un resultado de P menor a 0,05, permitiendo así aceptar la 

hipótesis planteada. 

Asimismo la tesis de Lingán y Villena (2018); en Chepén, Con su tesis 

“Aplicación de las Herramientas de Estudio del Trabajo para Incrementar la 

Productividad de la Mano de Obra de la Empresa Tecno bloques EIRL”, La 

investigación tuvo como objetivo la utilización del estudio del trabajo tras la 

serie de problemas en la empresa, como los son, impuntualidad de entrega 

del producto, defectos en materia prima e insumos, falta de supervisión, 

inexistencia de indicadores KPI´S de productividad y de mantenimiento de 

prevención, así misma sobrecarga de trabajo. Este trabajo logró incrementar 

la productividad de mano de obra en un 14.5%, y la disminución de tiempos 

de transporte de carga en un 42.8%, considerando que en el área de 

maquinado fue un 3.9% y un 8.1% para el área de mezclado. 

Para poder desarrollar la investigación en curso tomamos en cuenta las 

variables correspondientes, las cuales son La ingeniería de Métodos y la 
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productividad, ya que con la ayuda de las mismas se conseguirá mejorar el 

proceso productivo de la organización en evaluación. 

La ingeniería de métodos es una herramienta para incrementar lo producido 

por unidad de tiempos o tanto así disminuir el costo por unidad producida; 

llegando así a definirla como la implicancia del análisis de un producto en 

dos momentos diferentes de la historia del mismo, asimismo establecer e 

implementar diversos métodos de trabajo donde se podrá fabricar el 

producto, para ser estudiados de manera continua con objeto de encontrar 

una mejor manera de hacerlo y por ende lograr una mejor calidad y 

productividad (Nievel, 2013 pág. 6). 

El estudio de métodos en una técnica que tiene como objeto la eliminación 

de los movimientos innecesarios de un operario, contribuyendo con el 

aumento de la productividad en la empresa, llevándose así a cabo a través 

de registro, análisis crítico y sistemático para cada tarea a realizar con la 

finalidad de idear el método más práctico posible y eficiente con motivo de 

reducir sus costos (Giudice y Pereyra, 2014 pág. 7). 

Asimismo, la ingeniería de métodos tiene herramientas como: Diagramas 

de Registro, que ayuda con la recolección de datos describiéndolo de 

manera más clara para el análisis de la tarea incorporando posibles 

mejoras. Tenemos también al Cursograma analítico, que muestra la 

trayectoria de un proceso, procedimiento o producto mediante símbolos, 

enfocándose en el estudio de equipos y maquinarias, manipulación de 

materiales y al desempeño de los operarios. En consiguiente (Giudice, y 

Sanchez, 2014) mencionan el Diagrama de Recorrido, el cual determina la 

disposición de los equipos y maquinarias, de las áreas de trabajo, etc.; 

Utilizando los símbolos ya mencionados anteriormente se evalúa las 

operaciones realizadas y el recorrido de los materiales y operarios, 

permitiendo así la facilidad de manipulación y transporte, así como también 

disminuyendo costes y mejorar la productividad; A continuación siguen 

exponiendo que, el Diagrama de Análisis de Procesos Productivos(DAP), 

viene a ser una representación que mediante gráficos detallan el recorrido 

de un producto o proceso, considerando en ello las actividades según el 

símbolo correspondiente, así mismo nos brinda un panorama más completo 
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de lo que viene a ser los sucesos en la empresa, dando detalle de cómo se 

realizan los trabajos. 

Por consiguiente (ROLDÁN, 2015) sustenta que el Diagrama de Pareto 

viene a ser una representación gráfica que evalúa las causas de un 

problema subdividiéndolo en 20 – 80, denominado al 20% como el factor 

determinante en el problema identificado. 

Por otro Lado, (Rivas, 2013) nos expone que el Diagrama Bimanual tiene 

como objetivo mostrar y verificar operaciones detallándolas con el fin de 

mejorarla; así mismo nos mencionan que Frank y Lilian gilbret nombraron al 

movimiento de manos como therbligs, dividiéndolos en efectivos y no 

efectivos con el fin de demostrar los movimientos que no suman al realizar 

una operación, que de ser posible, deben ser eliminados. 

No obstante (Colochio, 2013) nos menciona que el Diagrama Hombre-

Máquina, es la serie de elementos representados gráficamente, mediante 

las cuales están compuestos por las operaciones donde intervienen los 

hombres y las máquinas, teniendo en cuenta lo siguiente: El Ciclo total del 

operador, Ciclo total de la máquina El tiempo productivo de la máquina, 

tiempo improductivo del operador, el tiempo improductivo de la máquina, la 

utilización del Operador (%), y por último el ocio del operador (%). 

Por otro lado, considerando la herramienta de Medición del trabajo, el 

investigador (Kanawaty, 2013), considera que la medición del trabajo, es 

evaluar la tarea de un trabajador con el principal objetivo de determinar el 

tiempo invertido en la misma. Así mismo (Maldonado, 2014) complementa la 

información con la mención de los Instrumentos para el análisis de tiempos, 

mencionando los siguientes: Cronómetro, formatos, cámara de video, Tablas 

y Registros. Considerando los tipos de cronómetros para medir los tiempos, 

nos menciona el Cronómetro Modo Vuelta Cero: que evalúa la ejecución o 

tarea realizada mostrando el tiempo medido y volviendo al inicio (cero), para 

volverse a usar; por otro lado, el Cronometro Modo Continuo: que evalúa la 

tarea mostrando el tiempo total desde el primer elemento hasta el último, 

con un solo tiempo continuo (Maldonado, 2014 pág. 10). 

En consiguiente para aplicar el estudio de tiempos es necesario utilizar 

formulas; según Jesús Obregón el Tiempo Medio (Promedio), es aquel que 
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el operador realizar una tarea, siendo el promedio de las lecturas tomadas, 

teniendo la siguiente  formula: 

𝑇𝑒 =  ∑𝑋𝑖 
Donde: 

Donde Te, es el tiempo estándar, ΣXi es la sumatoria de las observaciones y LC 

son las observaciones consistentes; También nos expone el Método Estadístico, 

que identifica la cantidad de mediciones que debemos realizar en una medición 

de tiempos considerando un nivel de confianza de 95.45% y un margen de error 

de +- 5%, teniendo en cuenta la fórmula: 

   𝑛 = (40√(𝑐 Σ𝑥2) − (Σ𝑥)2  )

Σ𝑥 

Donde (n) es el volumen de la muestra que se pretende hallar, (c) es el número 

de observaciones previas del estudio, Σ es la suma de los valores y (X) es el 

valor de las observaciones. (Obregón, 2013 pág. 17). 

Así mismo (CRUELLES Ruiz, 2014) nos recomienda utilizar la Tabla Mundel 

que es la cual determina la cantidad de observaciones que debemos 

realizar en el estudio, teniendo en cuenta una desviación oscilando en +-

5%, así mismo un 95% en lo correspondiente a probabilidad. 

Continuando con el marco teórico, consideramos la segunda variable de la 

investigación, la cual es la Productividad, que según (Prokopenko, 2015) 

viene a ser la relación existente de la producción y los recursos empleados, 

ya sea de un sistema productivo o de servicios, asimismo la productividad 

es el uso eficiente de los recursos, como lo son el trabajo, los materiales, la 

información, y por su puesto 

2 
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el capital, que juegan un papel muy importante en la misma; esta es 

representada con la siguiente fórmula: 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 

𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜𝑠 
= 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 

(Prokopenko, 2015) Menciona también que los elementos de la 

productividad son: objetivo, eficiencia, Eficacia. Teniendo en cuenta el 

elemento objetivo, nos muestra que el fondo total es importante para cumplir 

con la demanda de las organizaciones, denominándose, así como ingresos 

totales: 

𝐼𝑡 = 𝑉 − 𝑀 

Donde (It) son Ingresos Totales, (V) Ventas y (M) materiales. 

A continuación, (ROJAS, y Valencia, 2018) nos exponen que el segundo 

elemento (Eficiencia), nos indica cómo están relacionados los logros 

obtenidos con los recursos empleados en un proyecto o empresa de bien o 

de servicios. 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑅𝑒𝑎𝑙 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 = 

𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑎 

La Eficacia identifica si los logros presentes en la actualidad son los 

esperados, considerando una mejor administración de los recursos. 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑅𝑒𝑎𝑙 
𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 = 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑃𝑟𝑒𝑣𝑖𝑠𝑡𝑎 

Según el aporte de la universidad (América, 2014) la Productividad Se puede 

hallar parcialmente y total; considerando la Productividad parcial nos expone 

que esta evalúa todo lo producido (salidas) relacionado con uno de los 

recursos utilizados, utilizando la siguiente fórmula: 

𝑆𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑃𝑎𝑟𝑐𝑖𝑎𝑙 = 

𝑈𝑛𝑎 𝐸𝑛𝑡𝑟𝑎𝑑𝑎

Por otro lado, el aporte de (Carro Paz, y otros, 2013) nos exponen que, la 

productividad total abarca en general a todos los recursos que se emplean 
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en la producción, mencionado que el resultado de las salidas, la cual es la 

producción es el cociente de la sumatoria de entradas, que vienen a ser los 

recursos. 

 
 

𝑆𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 = 

𝐸𝑛𝑡𝑟𝑎𝑑𝑎 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙
 

 

𝐵𝑖𝑒𝑛 𝑦 𝑆𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 = 

𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 + 𝐶𝑎𝑝𝑖𝑡𝑎𝑙 + 𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑠 𝑃𝑟𝑖𝑚𝑎𝑠 + 𝑂𝑡𝑟𝑜𝑠 
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III. METODOLOGÍA 

 

3.1. Tipo y diseño de Investigación: 

 

La investigación realizada es del tipo aplicada, ya que se aplican teorías y 

herramientas de la ingeniería de métodos, con el principal objeto de 

solucionar los problemas de productividad, y en consecuencia mejorar los 

procesos. Asimismo, es de diseño experimental. Ramón, Pág. 5, en su 

trabajo de investigación similar al presente, manteniendo el mismo diseño 

experimental, menciona que es necesario manipular 1 o más variables, para 

poder llevar un control de las mismas y su impacto conductual. 

Según la clase de diseño experimental la investigación fue PRE-

EXPERIMENTAL, ya que se determinó la mejora post implementación, con 

la técnica de observación a través de instrumentos de medición y de 

recolección. 

 
 

 

H – I – A – II 

Aplicación A 
 

Previo Posterior 
 
 

Donde: 

H=La empresa Deposito San Andrés E.I.R.L 

I=La productividad previa a la aplicación de la ingeniería de métodos. 

II= La productividad posterior a la aplicación de la ingeniería de 

métodos. A = Aplicación de la I.M 

I II 
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3.2 Variables y operacionalización: 

3.2.1 Operacionalización de variables 

3.2.1.1 Variable Independiente, Ingeniería de Métodos. 

Es el conjunto de herramientas que pretenden aumentar la productividad de 

la mano de la reducción de costos, ya sea de bienes como también de 

servicios, mejorando procesos, como también procedimientos en las áreas 

de trabajo, con el fin de implantar mejores condiciones laborales, 

asegurando un mejor desempeño del personal (Blanco y Aguilar, 2013 pág. 

5). 

3.2.2 Variable Dependiente, Productividad. 

Es el resultado de una serie de procesos donde participa, la producción y 

los recursos que se emplean en ello, considerando que evalúa los 

resultados logrados respecto a lo que se utilizó para lograrlo, con el fin de 

identificar la viabilidad de la misma, considerando a los recursos como 

cuantificables y medibles, dependiendo de la unidad que se utilice (Pulido, 

2013 pág. 21). 

3.3 Población, muestra, muestreo, 

La población del estudio en curso se encontró constituida por el número de 

trabajadores de la empresa Deposito San Andrés E.I.R.L cuyo número es 

de 8 trabajadores. La muestra tuvo un resultado igual a la población. 

3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

Para alcanzar los objetivos específicos de la investigación se emplearon 

las técnicas y herramientas siguientes: 

- Para realizar un diagnóstico del proceso productivo actual de la

organización se empleó La técnica de la entrevista, manipulando el

instrumento de guía de entrevista que será dirigida a los trabajadores con el

afán de comprender el estado actual de la empresa (Anexo B.1),



 
 13  

posteriormente se recurrió a la técnica observación directa haciendo uso 

del instrumento: Diagrama de Actividades de proceso (DAP) (Anexo B.2) 

- Para Determinar la Productividad de la empresa Depósito San Andrés 

E.I.R.L se procedió a utilizar la (tabla A4) de productividad y la técnica de 

observación de campo por un tiempo de 4 meses utilizando como 

instrumento un cronómetro (Anexo A.1) y su respectiva ficha de tiempo 

(Anexo B.3) con apoyo de las tablas Westinghouse y OIT. (Anexo A.2 y 

A5) 

 

- Para implementar el nuevo método de trabajo se pidió autorización a la 

empresa, se apeló a la observación directa, se consignó el nuevo tiempo 

estándar, se efectuó el diagrama de Actividades de Proceso (Anexo. B2) y 

se compararon los métodos. 

 

- Para comparar la productividad inicial y posterior a la aplicación de la 

ingeniería de métodos en el proceso productivo de la empresa se volvió a 

calcular la productividad tanto parcial como total ya mencionado 

anteriormente y se determinó en qué medida aumentó la productividad. 

 

 

Validez: Para la validación de lo presente se recurrió a la evaluación de 

dichos instrumentos mediante el juicio tanto de expertos como también por 

un especialista. 

 

 

 

3.5 Procedimientos 

 

Para llevar a cabo esta tesis primero se realizó un diagnóstico del proceso 

productivo actual de la empresa, ayudándome de una entrevista aplicada a 

los trabajadores y de un DAP. (Anexo B.1). Posteriormente se procedió a 

evaluar tiempos durante 4 meses (Anexo B.3), utilizando un cronómetro, la 

tabla westing House y OIT (A2y A5), las cuales ayudaron a identificar mejor 
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la calificación del desempeño del trabajador, así mismo mediante la (tabla 

A4) se halló la productividad. Luego se registró el tiempo estándar y el 

diagrama de actividades de procesos, determinando así el nuevo método de 

trabajo a implementar, (Anexo. B2). Finalmente se procedió a comparar la 

productividad previa a la aplicación de la ingeniería de métodos y posterior 

a la misma, con objeto de verificar el funcionamiento del trabajo realizado y 

del impacto que tuvo en la productividad de la empresa. 
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3.6 Método de análisis de datos 

 
 

Análisis Descriptivo 

 
Para realizar este análisis se tabuló información correspondiente a 

contingencia y también frecuencia, con el objeto de distinguir sus medidas 

de tendencia, como el promedio, porcentajes, o gráficos de barras. 

Análisis Inferencial 

 

Con respecto a la validación de la hipótesis se apeló a utilizar T-Student, una 

prueba evalúa muestras pareadas, en este caso, lo previo y posterior de la 

productividad, así mismo se utilizó Shapiro, una prueba que estima 

cantidades menores a 50. 

3.7 Aspectos éticos 

 

En el desarrollo de nuestro proyecto nos enfocaremos en los diferentes 

factores éticos. Las fuentes y referencias empleadas en la actual 

investigación fueron las apropiadas, acata los principios de originalidad y 

autenticidad. 

En el proceso de la aplicación y en la recolección de datos no se atentó 

contra la susceptibilidad de las personas involucradas en la empresa, 

obteniendo resultados honestos y verdaderos. 
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IV. RESULTADOS

En primer lugar, para poder exponer los resultados de la presente 

investigación, debemos considerar puntualmente los objetivos específicos 

planteados en la misma; empezando por el diagnóstico de la empresa 

mediante la técnica de la entrevista. (Anexo B.1). El resultado de la 

aplicación de la entrevista a los trabajadores de la empresa Depósito San 

Andrés, expuso las siguientes respuestas: 

- La producción mensual de bloques de concreto, fabricados son de 20 millares.

- El personal no tiene conocimiento exacto del proceso productivo de la

empresa.

- La empresa no controla ni documenta los niveles de producción, lleva un

conteo de producción aproximado, pero no documentado. 

- El personal no está capacitado con información acerca de la productividad,

y por ende no sabe de su importancia, así mismo la empresa contaba con 

conocimiento obsoleto y no actualizado. 

- Existe impuntualidad en entrega de producción a clientes.

Así mismo mediante la ayuda de la entrevista previamente sintetizada y la 

evaluación visual en la empresa, se elaboró un diagrama de Pareto que 

evidencia los siguientes problemas que afectan la productividad en la 

empresa Depósito San Andrés. 

Tabla 1. Problemas que causan la baja productividad 

FRECUENCIA 
DEL 

PROBLEMA 

% FRECUENCIA 
RELATIVA 

ACUMULADA 

DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA 

29 
21% 21% No existe un proceso determinado 

y documentado 

28 
20% 41% Desperdicio de material 

27 
19% 60% Falta de control de niveles de 

producción 

27 
19% 80% Mala ubicación de maquinas 

10 
7% 87% Inexistencia de un tiempo estándar 
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10 

7% 94% Materia prima distante 

 
8 

6% 100% Fatiga por sobrecarga de trabajo y 
desorganización 

 

Fuente: Elaboración Propia 
 
 

 
 

 

Figura 1. Diagrama de Pareto de los problemas que causan la baja 
productividad. 

Fuente: Elaboración Propia 
 

El diagrama visualizado evidencia que los problemas encontrados son 

ligeramente balanceados, no obstante para solucionar el 80% por ciento de 

los problemas que afectan la productividad de la organización es necesario 

centrarnos en implementar un proceso productivo y documentarlo, además 

de reducir el % de desperdicio de material en el área de producción, 

posteriormente planear un control de producción diaria, semanal y mensual; y 

con respecto a la ubicación de las máquinas, implantar un Lay Out donde se 

defina la ubicación óptima de las máquinas, materiales y equipo para 

reducir la distancia de trasporte de máquina a máquina; así mismo definir un 

tiempo estándar que quede impuesto para todos los operarios dependiendo 

de las tareas que realicen. Después de solucionar los problemas 

previamente mencionados, se pretende dar capacitaciones laborales 

respecto a la importancia de la productividad en la empresa, haciendo 

participar a todos los miembros de la empresa, y por otro lado organizar 

bien al personal y ubicarlos de acuerdo al trabajo donde mejor 

desempeñen. 
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Figura 2. Diagrama de actividades del proceso de fabricación del bloque de 

concreto. 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Mediante el Diagrama de Actividades de procesos visualizado, se pudo 

detallar la forma como se encuentra determinado el proceso actual de la 
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empresa, destacando que, la materia prima se encuentra a 8 metros de 

la Tolva mezcladora, lo que significa que, el operario tiene que recorrer 

esa distancia, cada vez que se tenga que abastecer la misma; así mismo se 

identifica que el almacén de secado y productos terminados, se encuentra a 

20 metros del área de producción, logrando que haya demoras en el 

almacenamiento de los bloques de concreto húmedos, teniendo en cuenta 

que estos se deben trasladar cuidadosamente para evitar rajaduras por el 

movimiento. 

Continuando con el segundo objetivo de la investigación el cual pretende 

determinar la productividad de la empresa Depósito San Andrés, se 

procedió a utilizar una tabla, evaluando en primer lugar la productividad de 

mano de obra, teniendo en cuenta lo siguiente: 

Tabla 2. Productividad de mano de obra 

Mes Producción 
(Bloques) por 

mes 

N° de 
Operarios 

Días 
trabajados 

por mes 

Horas Hombre 
(Mensual) 

Productividad 
de Mano de 

Obra 

Marzo 20000 8 22 1408 14.20454545 
Abril 18000 8 25 1600 11.25 
Mayo 19000 8 20 1280 14.84375 
Junio 18000 8 23 1472 12.22826087 
Promedio 18750 8 22.5 1440 13.13163908 

Fuente: Elaboración Propia 

Para interpretar la tabla visualizada, mencionamos que la productividad de 

mano de obra promedio mensual respecto a los cuatro meses evaluados es 

de 13.1 bloques de concreto que cada trabajador produce en cada hora 

laborando en la empresa depósito san Andrés así mismo, también se 

determinó la productividad total, considerando la información proporcionada 

por el administrador de la empresa, la cual indica la producción en la tabla 

posteriormente expuesta, además complementando también que el precio 
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de venta por millar de bloques de concreto es de 1600 soles, por otro lado 

respecto a los recursos empleados tenemos que el costo de personal para 

fabricar cada millar de bloques es de 240 soles, el costo del metro cúbico de 

arena gruesa es 25 soles, sabiendo que se usa 2.07 metros por millar; y 

también 3.45 metros de confitillo costando 50 soles el metro; otro insumo 

utilizado es el Aditivo que costo 18 soles por 2.85 gramos( cantidad por cada 

millar),Tenemos también que por cada millar la empresa gasta 14.5 soles, y 

de agua 2.85 soles respectivamente, otro costo a considerar es el cemento 

(19 bolsas por millar), sabiendo que el costo de cada una es de 21 soles, por 

último tiene un costo de personal administrativo de 1100 soles, sabiendo 

que son 2 los encargados. 
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Tabla 3. Productividad total 
 
 

Mes Produc 
ción 

(millar 
es) por 

mes 

Precio de 
venta de 

producción 
(soles por 

mes) 

N° de 
Oper 
arios 

Costo de 
personal 

por (millar) 
bloques(24 

0soles) 

Costo de 
arena 
gruesa 
Millar 

Costo 
de 

Aditiv 
o por 
millar 

Costo 
de 

Confiti 
llo 

Utiliza 
do 

(Millar 

Costo 
de 

energí 
a 

Eléctri 
ca por 
millar 

Costo 
de 

Agua 
por 

millar 

Costo 
de 

Bolsas 
de 

Ceme 
nto 
por 

Millar 

Costo de 
Personal 

Administrativ 
o (Mes) (2 

adm) 

Productividad 
Total 

Marzo 20 32000 8 4800 1035 1026 3450 290 57 7980 2200 1.535656013 

Abril 18 28800 8 4320 931.5 923.4 3105 261 51.3 7182 2200 1.517850555 
Mayo 19 30400 8 4560 983.25 974.7 3277.5 275.5 54.15 7581 2200 1.527170063 
Junio 18 28800 8 4320 931.5 923.4 3105 261 51.3 7182 2200 1.517850555 

Promedi 
   o  

18.75 30000 8 4500 970.3125 961.8 3234.3 271.8 53.43 7481.2 2200 1.524631797 

 
Fuente: Elaboración Propia 
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Visualizando la tabla de la productividad total, podemos interpretar que 

tras todas las entradas y gastos generales de la empresa respecto a su 

producción (salidas), el promedio de la productividad total durante los 4 

meses evaluados es de 1.5 bloques de concreto por cada sol invertido por 

la empresa. Para la medición de tiempos se utilizó la siguiente tabla, 

donde se registraron 8 observaciones, las cuales fueron alternadas dos 

veces mensual, teniendo en cuenta los 4 meses considerados en la 

productividad. Tabla 4. Tiempos observados 

DESCRIPCIÓN DE LA 
TAREA 

OBSERVACIONES EN MINUTOS 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Medición y carga de 
Materia Prima 

20 25 19 22 18 20 21 22 

Traslado de Materia 
prima hacia 
mezcladora 

5 6 7 5 5 4 5 5 

Agregar el Cemento 
a la Mezcladora 

1 1 2 1 2 3 2 2 

Verificar que no 
hallan derrames 

1 1 1 2 1 1 1 2 

Encender la 
mezcladora 

0.5 1 1 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 

Esperar que mezcle 
Uniformemente 

3 2 2 3 5 4 5 2 

Agregar Agua y 
Aditivo 

0.5 1 1 1 0.5 1 1 1 

Supervisar que tome 
la Humedad correcta 

2 2 3 1 2 2 2 3 

Vaciar la mezcla en 
una carretilla 

15 12 12 10 15 13 15 10 

trasladar la mezcla al 
costado de la 

vibradora 

10 8 9 10 11 8 8 9 

Agregar mezcla a 
molde de la 
vibradora 

2 3 4 2 2 2 3 3 

Encender la 
Vibradora 

1 0.5 0.5 0.5 1 1 1 0.5 

Apagar y Verificar la 
calidad del bloque 

de concreto 

1 2 1 1 0.5 1 2 1 

Trasladar bloques a 
almacén de 

producto terminado 

5 8 10 11 8 8 7 7 

Fuente: Elaboración propia 
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Así mismo para hallar el tiempo normal y estándar, se utilizó la siguiente tabla considerando los datos de la anterior. 

Tabla 5. Determinar tiempos normal y estándar. 

TIEMPO PROMEDIO DESEMPEÑO TIEMPO NORMAL TIEMPO ESTÁNDAR 

20.875 
 

1.21 25.26 29.81 

5.25  1.08 5.67 6.69 

1.75  1.12 1.96 2.31 

1.25  1.10 1.375 1.62 

0.625  1.17 0.73125 0.86 
3.25  1.04 3.38 3.99 

0.875  1.11 0.97125 1.15 

2.125  1.17 2.48625 2.93 

12.75  1.18 15.045 17.75 

9.125  1.03 9.40 11.09 

2.625  1.27 3.33375 3.93 

0.75  0.94 0.705 0.83 

1.1875  1.08 1.28 1.51 

8  0.93 7.44 8.78 

Tiempo Normal total  79.04 93.26 

Suplementos   18%  

Tiempo Estándar ciclo  93.26425  

 
  Fuente: Elaboración propia 
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Interpretando la tabla, cabe mencionar que el tiempo que normalmente realizan los operarios la fabricación de una tanda de 

bloques de concreto es de 79.04 minutos, así mismo el tiempo estándar es de 93.26 minutos, identificando que la diferencia 

de ambos es mucha, se determinó que se requiere una intervención para corregirlos y reducir los tiempos improductivos que no 

se están aprovechando en el ciclo de la producción. A continuación, se diseñó el diagrama de recorrido de la empresa actual 

y su proceso productivo respecto a la fabricación de bloques de concreto donde se expone la secuencia de actividades que 

realizan los operarios. 

4 mts 

12 mts 

10 mts 

12 mts 

5 mts 

8 m 

 

Figura 3. Diagrama de recorrido para la fabricación del bloque de concreto.    Fuente: Elaboración Propia. 
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En el presente análisis se identifica que las distancias de materia prima, almacén de 

productos terminados no están en la ubicación más óptima, considerando que hay 

operaciones que se puede omitir. 

Correspondiendo a la investigación y respetando los objetivos, para implementar el 

nuevo método de trabajo, en primer lugar, se hizo un análisis respecto a la ubicación de 

máquinas y materiales en la empresa Depósito San Andrés, teniendo en cuenta la 

autorización del gerente y apoyo de los que conforman la misma. Asimismo, tras la 

evaluación del diagrama previamente visualizado se hizo una redistribución de planta 

favoreciendo la producción disminuyen tiempos de transporte. 
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10 mts 9 mts 6.5 mts 14.5 mts 
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9 
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Figura 4. Nuevo diagrama de recorrido 

Fuente: Elaboración propia 

1
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DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO 

Actividad: Fabricación de Bloques de Concreto Parte: 1 Fecha:     _/ / 

Departamento: Producción Operario(s):8 Hoja Nro.1 De1 

Elaborado por: Flores Villanueva Luis Alberto Método: Actual 

x   Propuesto Tipo: x Operario Material Máquina 

R E S U M E N 

Actividad Cantid ad Tiempo (min.) Distancia (m.) 

6 24 3 

2 3 ------ 

1 1 ------ 

3 6.5 13 

1 20 ------ 

1 3 ------ 

0 ------ ------ 

TOTAL 16 57.5 16 

Figura 5. Nuevo diagrama de actividades de proceso de fabricación de bloques 

Fuente: Elaboración Propia 
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Interpretando el presente diagrama, se identifica que mediante la redistribución de 

planta se redujo el tiempo de ciclo de 83 minutos a 57.5, así mismo se redujeron las 

distancias de transporte a 13 metros, y se pudo omitir la operación de vaciar la mezcla 

con carretilla, ya que se le propuso a la empresa adoptar a la máquina mezcladora 

una boca de fierro que facilite el vaciado al piso para su posterior carga hacia el 

molde de la máquina vibradora. Por otro lado, se volvió a medir los tiempos: 

Tabla 6. Nueva observación de tiempos 

DESCRIPCIÓN 
DE LA TAREA 

OBSERVACIONES EN MINUTOS 

1 2 3 4 5 6 7 8 
Medición y carga de 

Materia Prima 
20 25 19 22 18 20 21 22 

Traslado de Materia 
prima hacia 
mezcladora 

0.5 6 7 5 5 4 5 5 

Agregar el Cemento 0.25 0.5 1 0.3 0.5 0.4 0.5 0.25 

Verificar que no 
hallan derrames 

1 1 1 2 1 1 1 2 

Encender la 
mezcladora 

0.25 0.3 0.25 0.4 0.25 0.4 0.5 0.3 

Esperar que mezcle 
Uniformemente 

3 2 2 3 4 4 3 2 

Agregar Agua y 
Aditivo 

0.25 0.5 0.3 0.4 0.5 0.25 0.3 0.5 

Supervisar que tome 
la Humedad correcta 

2 2 3 1 2 2 2 3 

Vaciar Mezcla 3 4 5 4 4 3 4 4 
Agregar mezcla a 

molde 
2 3 3 2 4 2 3 3 

Encender la 
Vibradora 

1 0.5 0.5 0.5 1 1 1 0.5 

Apagar y Verificar la 
calidad 

1 2 1 1 0.5 1 2 1 

Trasladar bloques a 
almacén de producto 

terminado 

3 4 2 5 3 6 4 3 

Fuente: Elaboración Propia 
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Así mismo se procedió a hallar los nuevos tiempos del proceso productivo. 

Tabla 7. Nuevo Tiempo Normal y estándar. 

TIEMPO 
PROMEDIO 

DESEMPEÑO TIEMPO 
NORMAL 

TIEMPO 
ESTÁNDAR 

20.875 1.21 25.26 29.81 

4.6875 1.08 5.0625 5.97 

0.4625 1.12 0.518 0.61 

1.25 1.10 1.375 1.62 

0.33125 1.17 0.3875625 0.46 

2.875 1.04 2.99 3.53 

0.375 1.11 0.41625 0.49 

2.125 1.17 2.48625 2.93 

3.875 1.18 4.5725 5.40 

2.75 1.27 3.4925 4.12 

0.75 0.94 0.705 0.83 

1.1875 1.08 1.28 1.51 

3.75 0.93 3.49 4.12 

Tiempo Normal total 52.03 61.40 
Suplementos 18% 

Tiempo Estándar ciclo 61.40048875 

Fuente: Elaboración Propia 

Para interpretar esta tabla, nos centramos en la diferencia de los tiempos 

anteriormente evaluados con los que se consiguieron después de aplicar mejoras, así 

mismo el tiempo estándar anterior fue de 93.26 minutos, y el tiempo estándar logrado 

es de 61.4 minutos que pueden tardar los operarios como máximo para fabricar una 

tanda de producción de bloques de concreto. 
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Tabla 8. Productividad de mano de Obra después de la aplicación de la Ingeniería de 

Métodos 

Mes Producción 
(bloques 
por mes 

N° de 
Operarios 

Días 
trabajados 

por mes 

Horas Hombre 
(Mensual) 

Productividad 
de Mano de 

Obra 

Septiembre 23000 8 22 1408 16.3352273 

Octubre 28250 8 25 1600 17.65625 

Noviembre 22001 8 20 1280 17.1882813 

Diciembre 27251 8 23 1472 18.5129076 

Promedio 25125.5 8 22.5 1440 17.4231665 

Fuente: Elaboración Propia 

Interpretación: Respecto a la productividad de mano de obra posterior a esta 

investigación, se halla una diferencia de 4,2 bloques de concreto, adicionados en 

PMO, lo que quiere decir que cada trabajador producirá 17.42 bloques de concreto en 

cada hora laborada. 

Por último, para comparar la productividad antes de la aplicación de la Ingeniería de 

Métodos y después de la misma, se calculó también la nueva productividad total. 
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Tabla 9. Productividad total posterior a la aplicación de la Ingeniería de métodos. 

Mes Produ 
cción 
(milla 
res) 
por 
mes 

Precio 
de venta 

de 
producci 

ón 
(soles 

por 
mes) 

N° de 
Operari 

os 

Costo de 
personal por 

(millar) 
bloques(240s 

oles) 

Costo de 
arena 
gruesa 

(Millar)( 

Costo 
de 

Aditivo 
por 

millar( 

Costo 
de 

Confitill 
o 

Utilizad 
o 

(Millar) 

Costo 
de 

energí 
a 

Eléctri 
ca por 
millar 

Costo 
de 

Agua 
por 

millar( 

Costo 
de 

Bolsas 
de 

Cement 
o por
Millar

Costo de 
Personal 

Administra 
tivo 

(Mes)(2 
adm) 

Productivi 
dad Total 

Septiembre 23 36800 8 5520 1190.25 1179.9 3967.5 333.5 65.55 9177 2200 1.5570985 

Octubre 28.25 45200 8 6780 1461.93 
75 

1449.22 
5 

4873.12 
5 

409.62 
5 

80.512 
5 

11271.7 
5 

2200 1.5845096 

Noviembre 22.00 
1 

35201.6 8 5280.24 1138.55 
175 

1128.65 
13 

3795.17 
25 

319.01 
45 

62.702 
85 

8778.39 
9 

2200 1.5505446 

Diciembre 27.25 
1 

43601.6 8 6540.24 1410.23 
925 

1397.97 
63 

4700.79 
75 

395.13 
95 

77.665 
35 

10873.1 
49 

2200 1.5800425 

Promedio 25.12 
55 

40200.8 8 6030.12 1300.24 1288.9 4334.14 364.31 71.607 10025.0 2200 1.5680488 

Fuente: Elaboración propia 

Comparando resultados antes y después de la productividad total, existe un impacto positivo aumentando un 0.04 bloques de 

concreto por cada sol invertido, ascendiendo a 1.56 bloques de concreto por cada sol que invierte la empresa Depósito San Andrés. 
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Asimismo, se muestran las tablas de comparaciones respecto a la productividad 

antes y después de la aplicación de la ingeniería de métodos en la empresa 

Depósito San Andrés. 

Tabla 10. Comparación de productividad 

PRODUCTIVIDAD 
M.OBRA

PRODUCTIVIDAD 
TOTAL 

ANTES 13,13 1,52 

DESPUÉS 17,42 1,56 

DIFERENCIA 4,29 0,04 

INCREMENTO 24,6% 2,6% 

Fuente: Elaboración Propia 

En consiguiente se tomó en cuenta los tiempos de ciclo de la producción, ya fue el 

factor que se manipuló para incrementar la productividad con la ayuda de la 

redistribución de planta previamente mencionada y analizada. 

Tabla 11. Comparación de tiempos 

TIEMPO NORMAL TIEMPO ESTÁNDAR 

ANTES 79,4 93,2 

DESPUÉS 52,03 61,4 

DIFERENCIA 27,37 31,8 

REDUCCIÓN 52,6% 51,7% 

Fuente: Elaboración propia 

La tabla nos indica que respecto al tiempo normal se redujo el tiempo del ciclo de 

producción en un 52.6% o 27.37 minutos, así mismo el tiempo estándar en un 51.7% 

o 31.8 minutos.
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Prueba de hipótesis 

Para realizar la prueba de hipótesis se tuvo que considerar la productividad previa y 

posterior a la aplicación de la ingeniería de métodos. 

Así mismo se realizó la prueba de normalidad Shapiro Wilk, ya que por tener una 

muestra menor a 30 datos se plantearon las hipótesis siguientes: 

H0: Los datos de la productividad siguen una distribución normal. H1: 

Los datos de la productividad no siguen una distribución normal. Tabla 

12. Prueba de normalidad

Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. 

,811 4 ,123 

Tras observar el nivel de significancia de 0,123, y observando que este es mayor a 

0.05, podemos identificar que los datos siguen una distribución normal, y por ende se 

aprueba la H0, motivo por el cual se empleó la prueba T-Student. 

Para la prueba T-Student las hipótesis fueron: 

H0: La ingeniería de métodos tendrá un impacto positivo en la productividad de la 

empresa depósito San Andrés E.I.R.L, 2020. 

H1: La ingeniería de métodos no tendrá un impacto positivo en la productividad de la 

empresa depósito San Andrés E.I.R.L, 2020. 

En el caso de que p sea inferior a 0.05 se acepta H0, caso contrario se acepta H1. 
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Tabla N° 13. Prueba T-Student 

 

 
Prueba de muestras relacionadas 

 Diferencias relacionadas t g 

l 

Sig. 

(bilateral) Media Desviac 

ión típ. 

Error 

típ. de 

la 

media 

95% Intervalo de 

confianza para la 

diferencia 

Inferior Superior 

Prod. 

antes 

- 

Prod. 

desp 

ués 

-,04750 ,02630 ,01315 -,08935 -,00565 -3,612 3 ,036 

 
Observando que p es 0.036 es menor a 0.05 se aprueba H0, indicando que la 

aplicación de la ingeniería de métodos tendrá un impacto positivo en la productividad 

de la empresa depósito San Andrés E.I.R.L. 
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V. DISCUSIÓN 

 

El presente trabajo fue realizado en el área de producción de la empresa Depósito 

San Andrés, teniendo como propósito determinar el impacto que producía la 

aplicación de la Ingeniería de métodos en la misma, y verificar si la productividad de 

bloques de concreto en la empresa incrementaba. 

Respecto a la manera como se realizó la investigación, cabe decir que debido a la 

Pandemia en curso por la COVID-19, se tuvo mucha precaución en el área de 

trabajo, respetando los protocolos de bioseguridad, y realizando las charlas 

necesarias en un espacio ventilado y amplio, con el propósito de realizar las labores  

diarias con bioseguridad, protegiendo al personal administrativo, como también 

obrero. 

Los índices de productividad previamente a la aplicación de la ingeniería de métodos 

se obtuvieron mediante la recopilación de datos dados por la misma empresa en una 

encuesta, organizados en un diagrama de Pareto, obteniendo un 

13.13 unidades-hombre/mes. No obstante, posteriormente a la misma ascendió a 

17.42 unidades-hombre/mes. 

 

Por otro lado, el tiempo estándar previo de ciclo para la producción de una tanda de 

bloques de concreto era de 93.2 minutos; mientras que después de la aplicación se 

redujo a 61.4 minutos. 

Para lograr los resultados mencionados se tuvo que implementar un Lay Out y 

redistribuir la posición de máquinas y equipos mediante el diagrama de Recorrido, 

asimismo se aplicó el DAP para verificar la mejora la cual detalló la reducción de 36 

metros a 16 metros de transporte. Asimismo, se volvió a medir la productividad de 

mano de Obra y Total. 

Teniendo en cuenta el objetivo general de la investigación el cual fue determinar el 

impacto en la productividad en la empresa Depósito San Andrés aplicando la 

Ingeniería de Métodos, se recuerda la problemática que hizo presente a este estudio, 

los cuales circulaban con la insatisfacción del cliente debido a la impuntualidad de 

entrega del producto, entre otros más, pero gracias a la aplicación de la ingeniería de 



34  

métodos se logró un incremento en la productividad de mano de obra en un 24.6% y 

un 2.6% en la productividad total; así mismo se redujo el tiempo normal en un 52.6% y 

un 51.7% en el tiempo estándar del ciclo de producción, lo que demuestra que la 

productividad incrementó y que mejoró el stock de producción y por ende puntualidad 

de entrega. 

Los resultados obtenidos de la investigación fueron similares a los de Simbaña 

(2015), quien, mediante el Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la 

productividad en una empresa Avícola, logró reducir su tiempo estándar en un 0.33 

segundos por unidad, así mismo incrementó la productividad en un 1.6%, 

consiguiendo resultados positivos de ahorro en la empresa y un incremento de sus 

utilidades a 3360 dólares. 

Por otro lado, tenemos la investigación de Auria Ríos, Ingeniería de métodos para 

aumentar la productividad de la línea de producción de una empresa de Shampoo; 

quien mejoro la cantidad de producción teniendo en cuenta que su eficiencia 

aumento de 93.1% a 102.9% y su eficacia de 78.7% a 94.7%. Si bien es cierto la 

presente investigación está centrada en mejorar la productividad mediante el estudio 

de tiempos y métodos, el resultado obtenido en su productividad se relaciona con la 

investigación de Aria Ríos, ya que ambas investigaciones tienen el mismo propósito. 

El presente trabajo también se asemeja a la investigación de Arias (2015), ya que el 

presente trabajo tuvo como resultado un incremento del 24.6% en la productividad 

de mano de obra 2.6%. Mientras que la investigación de Arias tuvo un incremento de 

productividad del 19% respecto a mano de obra aplicando la prueba T-Student 

obteniendo un resultado de P menor a 0,05 aceptado su hipótesis; Así mismo en 

ambas investigaciones se realizaron mejoras respecto a los tiempos y mejoras en las 

áreas de trabajo reduciendo así tiempos improductivos y sobrecargas de trabajo. 

Si bien es cierto previamente se detallaron los principales problemas, entre los 

principales fueron: desperdicio de material, falta de control de niveles de producción, 

mala ubicación de las máquinas, inexistencia de un tiempo estándar, sobrecarga de 

trabajo, impuntualidad de entrega, entre otros; razón por la cual se realizó la 

presente investigación, consiguiendo resultados favorables respecto a su 

productividad de mano de obra y total, basado en el estudio de tiempos y métodos, 

asimismo se redujo el tiempo estándar en un 51.7%; podemos comparar con el 
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trabajo de Lingán y Villena(2018), ya que mediante la Aplicación de las Herramientas 

de estudio de trabajo para incrementar la productividad de mano de obra de la 

empresa Tecno bloques E.I.R.L, consiguieron como resultado un incremento en su 

productividad de mano de obra del 14.5% y reduciendo sus tiempos de transporte en 

un 42.8%. 

Mediante el objetivo número 3 y 4, los cuales se basaron en evaluar nuevamente los 

indicadores posteriormente a la aplicación de la ingeniería de métodos detallaron 

mediante tablas y gráficos, la comparación de la productividad antes y después del 

estudio; destacando así la viabilidad de este y haciendo notar que los resultados 

fueron positivos. Asimismo, se afirmó que la ingeniería de métodos sirvió para 

optimizar los tiempos normal y estándar del ciclo, y mejorar el proceso productivo en 

la empresa, esta mención es respaldada por la Organización internacional del trabajo 

(OIT), la cual sustenta que la ingeniería de métodos tiene como propósito establecer 

estándares de rendimiento en actividades laborales teniendo en cuenta la 

optimización de sus recursos. 

En consiguiente para identificar los problemas que afectaban a la productividad se 

realizó una encuesta dirigida a los trabajadores y se recopiló información directa de la 

empresa, posteriormente se aplicó de Diagrama de Pareto que sirve para identificar 

gráficamente las causas de un problema; esto es respaldado por ROLDÁN (2015), el 

cual sustenta que el diagrama de Pareto subdivide las causas de un problema 

edificando al 20% como el principal factor a evaluar para la solución del problema. 

Posteriormente se aplicó el Diagrama de Actividades de proceso(DAP), que sirvió 

para detallar el recorrido del proceso productivo y su tiempo, distancia y cantidad que 

se utilizaron en el ciclo de producción, esto es respaldado por Giudice y otros (2014), 

quien afirma que el diagrama de actividades de proceso es una representación 

gráfica la cual sirve para identificar el recorrido de un producto o proceso 

brindándonos un mejor panorama respecto a los sucesos en el proceso del trabajo 

realizado teniendo en cuenta las operaciones, inspecciones, almacenamiento, 

demoras y combinaciones entre los mismos, con el fin de evaluar y minimizar tiempos 

de transporte y sobrecargas de trabajo. 

 

 
A continuación se procedió a determinar la productividad de mano de obra y total, 
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antes y después de la aplicación de la ingeniería de métodos, consiguiendo 

resultados favorables para la empresa, ya que como lo afirma Prokopenko (2015), la 

productividad vienen a ser la relación existente de la producción y los recursos que 

se emplean para obtenerla, también nos sustenta que es el uso eficiente de los 

recursos, ya sea el trabajo, los materiales, información y capital que son importantes 

para su análisis. 

Para corroborar el respaldo de productividad, dado que en la presente investigación se 

determinó por separado la productividad de mano de obra, se puede decir, que viene 

a pertenecer a la productividad parcial, la cual evalúa todo lo producido con uno de 

los recursos que se utilizaron, en este caso vino a ser la mano de obra. 

Esto viene a estar respaldado por la universidad América (2014), quien considera a 

la productividad parcial como la evaluación de un solo recurso sobre el total 

producido en un proceso productivo. 

Por otro lado, la productividad total o global, también fue considerada en la presente 

investigación, dado que se evaluó totalmente los recursos, para determinar la 

positividad del estudio antes y después del mismo. 

Esto es respaldado por Carro Paz y otros (2013), quienes sustentan que la 

productividad total abarca en general todos los recursos que se emplean en la 

producción, teniendo en cuenta que el cociente viene a ser las salidas y el divisor 

viene a ser la sumatoria de los recursos que se emplearon en la producción. 

El presente trabajo fue relevante, ya que se logró incrementar significativamente la 

productividad, a pesar de las dudas de la empresa acerca de sus cambios en su 

proceso y modificaciones que generaron algunos días de para en su producción y 

molestias por parte administrativa, no obstante, luego de verificar los resultados, se 

comprobó la viabilidad del estudio. 
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VI. CONCLUSIONES

En primer lugar, para concluir con la presente investigación se parte desde el 

objetivo general el cual es determinar el impacto que causa la ingeniería de métodos 

en la productividad de la empresa depósito san Andrés, afirmando la hipótesis de la 

investigación la cual exhibe que la ingeniería de métodos generó un impacto positivo 

en la productividad de la empresa, incrementando así respecto a la mano de obra un 

24.6% y un 2.6% en el ámbito general. 

Respecto a los objetivos específicos tenemos el objetivo número 1 el cual fue 

Realizar un diagnóstico del proceso productivo actual de la empresa; en este ámbito se 

concluye que sí se realizó correctamente el diagnóstico del proceso productivo, 

mediante la aplicación de una encuesta, información directa y herramientas como el 

Diagrama de Pareto y el DAP, los cuales determinaron el estado actual de su 

proceso productivo de la empresa, destacando los problemas que afectaban su 

productividad. 

Considerando el objetivo número 2, el cual fue Determinar la productividad actual de 

la empresa, se concluye que su productividad de mano de obra y total antes del 

estudio fueron 13.3 y 1.52 respectivamente. 

Continuando con el objetivo número 3, que fue Implementar mejoras en el proceso 

productivo utilizando la ingeniería de métodos, cabe decir que se aplicó un diagrama 

de recorrido y redistribución de planta, así mismo el estudio de tiempos concluyendo 

que se redujo la distancia de transporte de 36 a 16 metros, adicionalmente se 

redujeron el tiempo normal y estándar del ciclo de producción en un 52.6% y 51.7% 

respectivamente reduciendo así tiempos improductivos. 

Por último, tenemos al objetivo número 4, el cual es Comparar la productividad inicial 

y posterior a la aplicación de la ingeniería de métodos, en esta instancia se volvió a 

medir y se comparó la productividad posteriormente al estudio, concluyendo que 

existe un incremento del 24.6% y 2.6% respectivamente la mano de obra y total. 
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VII. RECOMENDACIONES 

 

 Se recomienda a la empresa en primer lugar llevar un control de su 

productividad, y sus métodos de trabajo para facilitar el trabajo al personal y 

por ende producir más en menos tiempo. 

 Aplicar cada cierto tiempo la ingeniería de métodos para saber si la empresa 

está por buen camino, y corregir problemas expuestos en el mismo estudio. 

 Analizar siempre la ubicación de máquinas, equipos y materiales y mejorarla 

para reducir tiempos de transporte. 

 Capacitar cada cierto tiempo a los trabajadores de la empresa respecto a la 

productividad y la importancia de optimizar recursos para trabajar en conjunto 

con la empresa y así sumar puntos en la productividad evitando demoras en 

la producción, mermas y por ende perdida hacia la empresa. 

 Por último, medir alternadamente los tiempos de actividades de los 

trabajadores para llevar un control de los mismos y mantener el tiempo 

estándar determinado en este estudio, no obstante, si este llegase a 

sobrepasar el límite, implementar nuevamente el estudio para su 

correspondiente solución. 
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ANEXOS 

Anexo 1: Tabla de Operacionalización 
 

Fuente: Elaboración Propia 



Anexo 2. Instrumento 

 
 
 

Entrevista dirigida a trabajadores de la empresa Deposito San Andrés 

E.I.R.L 

1. ¿Cuál es la producción mensual de bloques Fabricados? 

 
 

 
2. ¿Tiene usted conocimiento del proceso productivo de la empresa? 

 
 

SI NO NO RESPONDE 
 
 
 
 

3. ¿La empresa controla los niveles de producción semanal o mensual y los 

documenta? 

() Si ¿Por qué? () No ¿Por qué? () No responde 

 
 

4. ¿Qué tipo y medidas de bloques producen y cual es de mayor demanda? 

 
 

5. ¿Cuáles es el precio promedio de los bloques anteriormente mencionados? 

 
 

6 ¿Tienen determinado un tiempo determinado para realizar cada tarea en la 

producción? 

7. ¿Existen capacitaciones laborales acerca de la productividad y su importancia 

en la empresa? 

8. ¿Abastecen a sus clientes sin demora? ¿Tienen el stock suficiente cuando se lo 

requiere? 

 
Fuente: Elaboración propia 



Anexo 3: Datos de la producción y costos de recursos utilizados. 

Fuente: Elaboración Propia. 

Anexo 4: Tabla de registro de tiempos. 

Fuente: Elaboración Propia. 



Anexo 5. Tabla de evaluación de la productividad. 

Mes 
Producción 

(millares) pormes 

Preciode ventade 

producción(soles 

pormes) 

N°de Operarios 

Costode personal por 

(millar) 

bloques(240soles) 

Costode arena 

gruesa(Millar)( 

Costo de Aditivopor 

millar( 

Costode Confitio 

Utilizado(Millar) 

Costode nergía 

Eléctricapor 

millar 

Costode 

Aguapor 

millar( 

Costode Bolsasde 

CementoporMillar 

Costode 

Personal 

Administrativo 

(Mes)(2adm) 

Productividad Total 

Marzo 

Abril 

Mayo 

Junio 

Promedio 

Fuente: Elaboración Propia 



Anexo 06: Ficha de Tiempo 

Fuente: (upiicsa, 2014) 



Anexo 7: Diagrama de Análisis del proceso 

Fuente: (Ricardo, 2014) 



Anexo 7: Tabla de Registro de Tiempos Hallados. 

TIEMPO PROMEDIO DESEMPEÑO TIEMPO NORMAL TIEMPO ESTANDAR 

Tiempo Normal total - - 

Suplementos 

Tiempo Estandar ciclo 0  

Fuente: Elaboración Propia 



Anexo 8: Ficha técnica del cronómetro 

Fuente: (Cidacex, 2018) 



Anexo 9: Tabla de Westinghouse 

Fuente: (Dorado) 



Anexo 10: Suplementos de la OIT 

Fuente: (Esteves, 2018) 

Anexo 11: Validación de Instrumentos 
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