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RESUMEN 

La presente investigación titulada “Aplicación de estudio de tiempos para mejorar 

la productividad en la empresa J&B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023” se realizó con 

el objetivo de determinar cómo el estudio de tiempos mejora la productividad, en 

donde se utilizó una metodología aplicada, enfoque cuantitativo de nivel 

explicativo con un diseño experimental tipo preexperimental, la población estuvo 

conformada por la producción diaria de sandalias tipo tijera y la muestra fue la 

mencionada por el periodo de un mes, con respecto a la recolección de los datos 

se utilizó la observación directa, el análisis documental, así mismo, los 

instrumentos que se emplearon fueron hoja de registro, ficha de datos, 

cronómetro y cinta métrica, tras el análisis, el tiempo normal y estándar 

disminuyeron en 9.75% y 8.92% respectivamente, los resultados se corroboraron 

en SPSS, Excel y la contrastación de hipótesis en donde se rechazó la nula y se 

aceptó la alterna ya que el estudio de tiempos mejora la productividad en la 

empresa  J&B Transfer E.I.R.L., concluyéndose así que, la productividad mejoró 

en 15.86 % por lo tanto la eficiencia y eficacia también en 7.89 % y 7.53 % 

respectivamente. 

Palabras clave: Estudio de tiempo, tiempo estándar, productividad, eficacia, 

eficiencia. 
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ABSTRACT 

The present research titled “Application of time study to improve productivity in 

the company J&B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023” was carried out with the 

objective of determining how time study improves productivity, where an applied 

methodology was used, approach quantitative explanatory level with a pre-

experimental experimental design, the population was made up of the daily 

production of scissor-type sandals and the sample was the one mentioned for the 

period of one month, with respect to data collection, direct observation was used. 

the documentary analysis, likewise, the instruments that were used were a record 

sheet, data sheet, stopwatch and tape measure, after the analysis, the normal 

and standard time decreased by 9.75% and 8.92% respectively, the results were 

corroborated in SPSS , Excel and the contrast of hypotheses where the null was 

rejected and the alternative was accepted since the time study improves 

productivity in the company J&B Transfer E.I.R.L., thus concluding that 

productivity improved by 15.86% therefore efficiency and efficiency also at 7.89% 

and 7.53% respectively. 

Keywords: Time study, standard time, productivity, effectiveness, efficiency. 
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I. INTRODUCCIÓN

En la actualidad muchas empresas del sector calzado se encuentran 

insatisfechas con los tiempos de demora en cada proceso de producción ya sea 

por pérdidas de tiempo, mala organización, entre otros. El estudio de tiempo es 

un instrumento que ayuda a las empresas a medir los tiempos en cada uno de 

sus procesos para estandarizarlos, y esto está relacionado con la productividad 

ya que las empresas lo que buscan es reducir tiempo y mejorar la productividad. 

Al respecto, Bustamante y Rodríguez (2018) indican que un factor importante en 

las organizaciones en todo el mundo es producir más en el menor tiempo para 

tener como resultado buenas utilidades conservando sus recursos, ya que a 

mayor producción se puede cumplir con mayor número de clientes por lo que se 

requiere la toma de tiempos y realizar un diagnóstico de los movimientos para 

que puedan ser estandarizados y así lograr tener control de la productividad (p. 

14). 

A nivel internacional, según el Banco mundial (2020) menciona que la 

productividad es una pieza fundamental para incrementar los ingresos y también 

para disminuir la pobreza que existe en todos los países (párr. 2). La industria 

del calzado a nivel mundial ha crecido levemente su producción, pero esto no 

logro impactar en la productividad como lo fue en los años anteriores. Así mismo, 

Orús (2023) menciona que en el año 2021 la fabricación de calzado ha tenido un 

leve crecimiento de 1700 millones de pares que equivale a un 8,3 %, pero aún 

se encuentran inalcanzable con los registros de años anteriores (Ver anexo 8). 

A nivel latinoamericano, Valerio (2021) quien es dirigente de la federación de 

Argentina en industria de calzado afirma que, las empresas de calzado siguen 

con esa realidad de la baja producción, ya que no logran cumplir con los 

requerimientos y novedosas necesidades que exigen la clientela, también 

menciona que las industrias de calzado deben adaptarse al mercado actual para 

que tengan una buena inserción y satisfagan las nuevas necesidades de los 

clientes (párr. 4). Además, Zuluaga (2021) que es presidente ejecutivo de 

ACICAM quiere decir asociación de Colombia de la industria de cuero, calzados 

y manufactura menciona que, en Colombia el factor que influenció en las 

producciones de calzado fue la falta de insumos y materiales por las restricciones 

de comercio con el exterior (párr. 2), efectivamente tras salir de la crisis sanitaria 

es indispensable ejecutar acciones que puedan levantar la producción de las 
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organizaciones, generar utilidades y ofrecer calidad y reinsertarse bien 

nuevamente en el mercado. 

A nivel nacional, según la sociedad de comercio del exterior del Perú (2022) 

menciona que el 2021 hubo un incremento en la producción de calzados 

produciéndose más de 4 mil pares de calzados entre ellos zapatos, sandalias, 

zapatillas (Ver anexo 9). Aun así, no supera las producciones que tenía en años 

anteriores a la pandemia del COVID 19 (párr. 6). Además, en el Perú existen 

algunos departamentos que contribuyen a la producción de calzados, siendo los 

departamentos de Lima y La libertad los que producen más de 3 mil pares de 

calzados (Ver anexo 10). Finalmente, la Sunat declara que, la exportación del 

sector calzado aminoró por el motivo de la falta de producción en el 2021, sin 

embargo, para el año 2022 ha habido un incremento de 11.2 % (Ver anexo 11).   

A nivel local, en la empresa J & B Transfer la cual se dedica a fabricar calzados 

en este caso sandalias, se observó una secuencia de problemas en la 

producción de sandalias como lo es la demora en los tiempos, baja productividad 

y su mala distribución. Ante esto no mejora la productividad en la empresa J & B 

Transfer. Acto seguido, se identificará las fuentes que generan el inconveniente 

de la baja productividad dentro de la empresa J & B Transfer mediante el 

diagrama de Ishikawa, además fueron clasificadas mediante las 6 M (Ver anexo 

12). A continuación, se realizó la matriz de correlación donde se realizó una 

relación entre las distintas causas que ocasionan el problema, se utilizó 4 valores 

“0” equivale a nada de relación, “1” poca relación, “2” buena relación y “3” alta 

relación entre las causas (Ver anexo 13). Luego se hizo un diagrama de Pareto 

donde se ordena de mayor a menor según el ponderado, luego se realiza el 

porcentaje acumulado, donde el 80 % de los problemas se originan del 20 % de 

causas (Ver anexo 14). Luego se realizó una matriz de estratificación donde se 

clasifica las causas según las áreas, donde el área de producción tiene el 77.6 

% de problemas (Ver anexo 15). Finalmente se realizó una matriz de priorización 

donde se consideró estudio de tiempos, 5s y ergonomía como posibles 

soluciones a la baja productividad, se evaluaron según el criterio de 1 a 3 donde 

“1” es el menos adecuado, “2” adecuado y “3” más adecuado, siendo el 

instrumento de estudio de tiempos el seleccionado por un mayor puntaje (Ver 

anexo 16). Mediante estos argumentos señalados nace la necesidad de 
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investigar sobre el estudio de tiempos para disminuir lo mencionado en el 

proceso productivo. Por eso se propone abordar la pregunta a continuación: 

¿Cómo la aplicación de estudio de tiempos mejora la productividad en la 

empresa J & B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023?. Teniendo como problemas 

específicos ¿Cómo la aplicación de estudio de tiempos mejora la eficiencia en la 

empresa J & B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023?. Y por último ¿Cómo la aplicación 

de estudio de tiempos mejora la eficacia en la empresa J & B Transfer E.I.R.L., 

Lima, 2023?.  

La justificación económica según Brojt (2005) menciona que cualquier 

proyecto que se realice debe tener una inversión para la empresa, además que 

toda inversión debe generar ganancias (p. 69). Esta investigación generará 

beneficios a la empresa con su implementación. La justificación práctica según 

Sánchez (2015) nos dice que "La indagación tiene una justificación práctica en 

el momento que el trabajo ayuda a solucionar un problema o plantear métodos 

que al ser aplicados aporte resolverlo” (p. 4). Esta investigación al utilizar el 

estudio de tiempos mejorará la producción dentro de la organización y esto les 

traería beneficios. La justificación metodológica según Sánchez (2015) 

menciona que "Tendrá una justificación metodológica cuando la investigación 

plantea nuevos sistemas para crear intelectos seguros” (p. 4). Esta investigación 

al implementar información a la investigación científica ya que al implementar el 

estudio de tiempos estamos cumpliendo las investigaciones científicas y así 

lograr que la metodología sea correcta. Luego se planteó el objetivo general de 

esta investigación que es determinar cómo la aplicación de estudio de tiempos 

mejora la productividad en la empresa J & B Transfer E.I.R.L., Los Olivos, 2023. 

Además, objetivos específicos: Determinar cómo la aplicación de estudio de 

tiempos mejora la eficiencia en la empresa J & B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023 y 

determinar cómo la aplicación de estudio de tiempos mejora la eficacia en la 

empresa J & B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023. Y por último se estableció la 

hipótesis general: La aplicación de estudio de tiempos mejora la productividad 

en la empresa J & B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023. Además, las hipótesis 

específicas: La aplicación de estudio de tiempos mejora la eficiencia en la 

empresa J & B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023 y la aplicación de estudio de tiempos 

mejora la eficacia en la empresa J & B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023. 

 



4 
 

II. MARCO TEÓRICO 

A nivel internacional, Abarca y Ramos (2022), en su artículo llamado Estudio de 

tiempos en el envasado de leche condensada en una industria láctea 

ecuatoriana. Presenta como objetivo implementar un método para incrementar 

la productividad en el proceso de leche condensada en una empresa de Ecuador. 

Fue un estudio de tipo aplicativo y enfoque cuantitativo, tuvieron como población 

el proceso productivo de la leche condensada y la muestra fueron los procesos 

de la leche condensada en el área de envasado, las herramientas empleadas 

fueron un cronómetro y hoja de observaciones. Los principales resultados fueron 

que se presenta una elevación en la productividad en la parte de empaque. Se 

concluyó que dentro de la empresa ecuatoriana se demostró que la productividad 

es óptima ya que alcanzó un 58 %. Además, que la herramienta que se 

implementó que es el estudio de tiempos contribuye a acrecentar la 

productividad. La contribución de esta indagación fue que mediante la aplicación 

de estudio de tiempos hubo un aumento óptimo de la productividad. 

Así mismo, Espín, Naranjo y Eugenio (2022), en su artículo que lleva por título 

Estudios de tiempos para la optimización de la producción en el área de 

postcosecha de una florícola, presenta como objetivo aumentar la productividad 

en dicha área, disminuyendo algunas operaciones que no son necesarias y 

tiempos improductivos. Fue un estudio cuantitativo de tipo inductiva, la población 

de estudio es la producción de tallos y teniendo como muestra 25 tallos, las 

herramientas empleadas fueron un cronómetro y una ficha de registro. Los 

principales resultados fueron que se redujo el tiempo de 10,14 a 8,29 min y esto 

trajo un incremento en la producción de tallos. Se concluyó que hubo un aumento 

en la producción de tallos de 23673.70 a 28955.09 unidades mensuales. La 

contribución que deja la investigación fue que mediante el estudio de tiempos 

reducen tiempos no productivos los cuales no contribuyen a la empresa. 

Por otro lado, Gutierrez (2022), en su tesis llamada Estudios de tiempos y 

movimientos para la mejora de la productividad en la empresa Compubordado. 

Presenta un objetivo que es desarrollar un estudio de tiempos y movimientos en 

una empresa para acrecentar la productividad. Fue un estudio aplicado y con 

enfoque cuantitativo, que tuvo como población y muestra las 7 personas que 

conforman la empresa que son encargados de producir el producto de alta 

demanda, además de un muestreo no probabilístico. Los instrumentos 
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empleados fueron una cámara, un cronómetro y hoja de observaciones. Los 

principales resultados arrojaron un incremento de 4.87 a 5.5 polos/hora, esto 

significa que hay un incremento en la productividad de un 13 %. Se concluyó que 

el cuello de botella dentro de la empresa se encuentra en el área de confección, 

ya que en esta área se desarrolla la mayoría de los procesos productivos esto 

conduce un mayor tiempo y aplicando el estudio de tiempos se logra disminuir el 

tiempo estándar en 36.99 min y tener una máxima capacidad productiva de 779 

polos al mes. El aporte de esta indagación al aplicar el estudio de tiempos generó 

un incremento progresivo dentro de la productividad. 

Luego, Muñoz (2021), en su artículo Estudio de tiempos y su relación con la 

productividad. Presenta el objetivo de relacionar el estudio de tiempos con la 

productividad. Fue un estudio de enfoque cuantitativo, tuvieron como población 

todos los empleados de la empresa y una muestra que fueron los 15 trabajadores 

del proceso de despacho, los instrumentos empleados fueron un cronómetro 

manual y una guía de observación. Los principales hallazgos fueron la afirmación 

de que el estudio de tiempos efectivamente tiene un impacto positivo en la 

productividad y que a través del estudio de tiempos hubo un decrecimiento de 

19.51 % entre las horas reales y horas ideales. Se concluyó que para el aumento 

de la productividad se estandarizan los procesos y se realizará un mantenimiento 

preventivo en dichas áreas de Fancesa. El aporte de esta investigación fue que 

mediante la aplicación de estudio de tiempos se pudo minimizar el tiempo 

improductivo, la cual ha impactado positivamente en la productividad. 

Finalmente, Andrade, Del Río y Alvear (2019), en su artículo titulado Estudio de 

tiempos y movimientos para incrementar la eficiencia en una empresa de 

producción de calzado. Presenta como objetivo incrementar la productividad 

mejorando las labores de los trabajadores. Fue un estudio de tipo aplicada con 

un enfoque cuantitativo, teniendo como población la producción de calzados tipo 

mocasín y una muestra la cual fue la producción de calzados tipo mocasín talla 

40, los instrumentos empleados fueron un registro de datos y un cronómetro. Los 

principales resultados fueron el incremento de la capacidad de producción, 

durante la primera semana fue de 91 pares que representa el 91.74 % y en la 

semana 4 se incrementó a 96 pares representando el 96.78%, así incrementando 

la productividad y la eficiencia. Se concluyó que es fácil aplicar el estudio de 

tiempos dentro de una empresa de calzado ya que los gráficos, diagramas y 
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algunas técnicas son sencillos de aplicar. El aporte de esta investigación fue que 

al aplicar la hoja de verificación se conocieron los resultados, comprobando que 

el usar las técnicas incrementa la producción en un 5.49%. 

A nivel nacional, Alfaro Y Moore (2020), realizaron un artículo titulado Estudio de 

tiempos de manera inicial para establecer estrategias enfocadas a incrementar 

la eficiencia en el proceso de batido de una empresa de producción de helados 

tuvo como objetivo general examinar los tiempos de las presentaciones más 

vendidas para determinar los cuellos de botella y que puedan implementar 

algunos métodos para reducir los tiempos. El estudio fue de tipo aplicada, de 

nivel de investigación explicativo, enfoque cuantitativo y un diseño 

preexperimental, la población fueron los trabajadores del turno mañana y la 

muestra fue de 13 trabajadores del turno mañana, los instrumentos empleados 

como la ficha de trabajo para el estudio de tiempos y un cronómetro. Tuvo como 

resultado principal que el cuello de botella dentro de la empresa es en la parte 

de llenado. Se concluyó que hubo un incremento en la eficiencia de las distintas 

presentaciones de litro, CR y CTP, ya que para CTP su eficiencia inicial fue de 

64 % y luego incrementó a 95 %, seguido de CR donde su eficiencia inicial fue 

de 63 % y luego incrementó a 94 %. Por último, el de litro que al inicio tuvo una 

eficiencia de 63 % e incremento al 84 %. El aporte de esta investigación después 

del análisis fue tratar de minimizar el tiempo con la obtención de una batidora 

adecuada para incrementar la eficiencia. 

Así mismo, Montero et al. (2019), en su artículo titulado Estudio de tiempos 

mediante Crystal Ball y la relación con la productividad en condiciones de 

laboratorio. Teniendo como objetivo aplicar la herramienta de estudio de tiempos 

que tenga correlación con la productividad. Este artículo tiene una investigación 

descriptiva con un diseño preexperimental. Además, el artículo se realizó con 

una población de 37 tiempos observados, siendo la muestra de 13 tiempos. El 

instrumento que se usó para dicho artículo fue un registro de data para la 

productividad y una ficha para los datos de estudio de tiempos, además de un 

cronómetro. Los resultados que se obtuvieron fue que tuvieron un tiempo 

estándar de 181.4 segundos de forma manual y un tiempo estándar de 183.73 

en el simulador. Se concluyó que se alcanzó un crecimiento de productividad de 

24, 42 % al aplicar estudio de tiempos de forma manual y otro aumento de 23,44 
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% de la productividad mediante el software. El aporte de esta investigación fue 

ver como el estudio de tiempos tiene relación directa con la productividad. 

Luego Castillo y Arias (2019), en su artículo titulado Estudio de tiempo y el 

incremento de la productividad en el área de acondicionado del proceso de 

mango congelado. Tuvo como objetivo de investigación relacionar el estudio de 

tiempos y la productividad dentro del área de estudio. El estudio fue de tipo cuasi 

experimental, con un enfoque cuantitativo, con un nivel descriptivo y 

correlacional, la población y muestra fueron los 28 trabajadores, los instrumentos 

empleados fueron una hoja de observaciones y un cronómetro. El principal 

resultado fue que el trabajo de la población Vegueta y Casma fue de 30 % y 40 

% del rendimiento respectivamente. Se concluyó que los tiempos estándares de 

la población Vegueta y Casma fue de 9,23 horas y 8,21 horas respectivamente, 

además de una eliminación de merma y un aumento de contenedores. El aporte 

de esta investigación fue demostrar cómo el estudio de tiempos tiene una 

relación en el aumento de la productividad. 

Por otra parte, Quinto de la Cruz (2019), en su tesis titulada Aplicación de estudio 

de tiempos y su relación con la productividad del personal operativo en el área 

de reparación en una empresa metalmecánica dedicada al mantenimiento de 

maquinaria pesada. Tuvo como objetivo de investigación determinar qué relación 

guarda el estudio de tiempos y la productividad. El estudio fue de tipo descriptivo, 

correlacional, cuantitativo y aplicada, la población de estudio fueron 20 operarios 

de la empresa y tuvo una muestra que está conformada por toda la población, 

los instrumentos empleados fueron un cronómetro y unas fichas. Entre los 

principales resultados deducen que al implementarse el estudio de tiempos la 

empresa se ahorró 117.36 min, la productividad ha incrementado 77 % respecto 

a los 6 meses anteriores, esto es beneficioso para la empresa ya que le genera 

ganancias. Se concluyó que, al rechazarse la hipótesis nula, se acepta la general 

donde mencionó que el estudio de tiempos al ser aplicado hace que incremente 

la productividad en el área de reparación de maquinaria pesada. El aporte de 

esta investigación fue que el estudio de tiempos tiene un impacto positivo en el 

aumento de la productividad en dicha empresa. 

Finalmente, Diaz (2019), en su tesis titulada Aplicación del estudio de tiempos 

para aumentar la productividad en el área de envasado de lavavajillas en pasta 

aplicada en una empresa de productos de limpieza en Chorrillos. Tuvo como 
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objetivo de investigación aplicar el estudio de tiempos para incrementar la 

productividad de la empresa que produce productos de limpieza. El tipo de 

estudio fue descriptivo y enfoque cuantitativo, la población de estudio está 

compuesta por los 4 procesos que se realiza en dicha área y tiene una muestra 

que está conformada por todas las operaciones dentro del área de envasado, los 

instrumentos empleados fueron un cronómetro, una calculadora y un tablero 

para el estudio de tiempos. Los principales resultados fueron que al 

implementarse el estudio de tiempos la empresa disminuyó el tiempo estándar 

de 13,73 a 12,40 segundos. Se concluyó que al poner en práctica el estudio de 

tiempos se consiguió reducir el tiempo estándar de 13,73 segundos a 12,40 

segundos, además de un incremento en la producción de 1320 a 1848 potes. El 

aporte fue que al aplicar el estudio de tiempos esto generó que en el proceso 

ocurra una disminución del tiempo estándar ya que lo tenía elevado y esto 

generó que se produzcan más cantidades de un producto. 

A continuación, para una mejor comprensión se mostrará algunas referencias 

sobre teorías de la variable independiente y sus dimensiones, El estudio de 

tiempos es una técnica de medición de trabajo en donde se mide el tiempo de 

las tareas con el instrumento de tiempo adecuado (Office of the assistant 

secretary of defense, 1977, p. 36). Además, Satria y Hutomo (2019) define como 

uno de los métodos importantes que ayudan a realizar la medición dentro de un 

trabajo. Dentro de este método lo que se busca es realizar los trabajos dentro de 

un tiempo estándar, examinando la fatiga y con esto se puede reducir ciertos 

retrasos (p.3). Jawad (2023) indica que para que exista un buen estudio de 

tiempos se debe hacer uso de una buena observación y de un óptimo registro 

del tiempo estándar para el desarrollo de una actividad dentro de una empresa 

además de que el trabajador deba estar sumamente capacitado y tener una 

habilidad para dicha actividad (p. 20). Además, según Nunes (2019) define el 

estudio de tiempos es una técnica en la cual ayuda a establecer un necesario 

tiempo para que el trabajador realice su actividad (p.578). La primera dimensión 

de estudio de tiempos es el tiempo estándar, al respecto Meyers (2000) también 

define como tiempo estándar al tiempo requerido para la producción de un 

producto cumpliendo las siguientes 3 condiciones que el trabajador este bien 

capacitado y calificado, que trabaje a ritmo normal o rápido y una labor específica 

(p. 19). El tiempo estándar equivale al tiempo que un trabajador requiere para 
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desarrollar su tarea asignada a través de un correcto procedimiento (Lawrence, 

2000, p. 150). Segunda dimensión de estudio de tiempos es el tiempo normal, 

se puede decir que el tiempo normal es la demora que tiene un operador al 

momento de ejecutar alguna actividad dentro de una empresa.  Al respecto, 

Meyers (2000) menciona que el tiempo normal es el tiempo que le toma a un 

operario común realizar su trabajo de manera habitual (p. 152). Finalmente, Caso 

(2003) menciona que el tiempo normal es un tiempo necesario que el trabajador 

hace uso para realizar un trabajo dentro de un proceso productivo en una 

respectiva industria (p. 150). 

A continuación, para una mejor comprensión se mostrará algunas teorías 

respecto a la variable dependiente y sus dimensiones. La productividad se es un 

instrumento sumamente importante dentro de la producción de un producto, 

además para que se pueda utilizar dentro de una empresa se tiene que realizar 

un cálculo el cual consiste en la división de bienes y servicios producidos con los 

recursos o insumos utilizados en determinados, (Bjorkman, 1992, p. 203). Según 

Kanawaty (1992) menciona que la productividad es muy importante dentro de las 

industrias, se puede usar para medir en que cantidad se puede extraer un 

producto de un determinado insumo (p. 4). Asimismo, la primera dimensión de la 

productividad es la eficacia. Bartuseviciene y Sakalyte (2013) define la eficacia 

como el grado en que se alcanzan los objetivos y como los productos o servicios 

se interrelacionan con el contexto socioeconómico (p. 48). Además, De Marco 

(2012) expresan que la eficacia es la medida del cumplimiento de los objetivos o 

desempeño planteado y esperado en una organización en un plazo estipulado, 

quiere decir, si se desarrolla algo con procedimiento y genera un resultado 

deseado se dice que es efectivo (p. 58). La segunda dimensión de la 

productividad es la eficiencia. Bartuseviciene y Sakalyte (2013) mencionan que 

la eficiencia es el cambio óptimo de todos los insumos en un servicio o producto 

(p.45). Kanoglu et al (2012) mencionan que la eficiencia tiene relación entre una 

producción u objetivos requeridos y la cantidad de recursos empleados (p.1). 
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III. METODOLOGÍA 

3.1. Tipo y diseño de investigación  

Dicha investigación fue de tipo aplicada porque se quiere arreglar un problema 

existente en la empresa J & B Transfer a través de teorías en estudio de tiempos. 

Al respecto Rodríguez (2020) menciona que una investigación aplicada es un 

estudio o una investigación científica que implica obtener y solucionar problemas 

prácticos, por lo que se puede decir que este tipo de investigación busca proveer 

soluciones a problemas existentes mediante su aplicación (p. 22). Además, dicha 

investigación fue de enfoque cuantitativo porque las variables son cuantificables 

y medibles. Al respecto Rodríguez (2020) menciona que las investigaciones 

cuantitativas se desarrollan a través de modelos de matemáticas, 

establecimiento de hipótesis, teorías, utilización de instrumentos, metodologías 

de medición, recolección de datos y manipular las variables (p. 23). 

El nivel de investigación fue explicativa ya que se buscó explicar la causa de un 

determinado caso o acontecimiento que está siendo estudiado básicamente 

justifica el porqué del acontecimiento y cómo se relaciona con las variables 

(Rodríguez, 2020, p. 23). La investigación explicativa se realiza para poder 

estudiar el problema más a fondo, de esta manera permite abarcar la mayor 

información posible para una finalidad.  

El diseño de investigación fue experimental de tipo preexperimental, ya que en 

consecuencia la variable dependiente en este caso la productividad obtendría 

una mejora debido al estudio, diagnóstico y el control del estudio de tiempos que 

viene a ser la variable independiente. Al respecto Rodríguez (2020) menciona 

que una investigación experimental es controlada con el objetivo de anunciar y 

controlar la causa entre las variables involucradas (p. 25). Por otro lado, Ávila 

(2006) menciona que la investigación preexperimental solo una variable es 

analizada y básicamente el nivel de control es mínimo, la variable independiente 

no es manipulada, así mismo, no hay probabilidad de comparar grupos, este 

diseño gestiona un procedimiento ya sea en pretest o post test (p. 69). Este 

diseño de investigación usualmente es de utilidad para una aproximación del 

efecto que tuvo el grupo como resultado del procedimiento mediante la medición. 

3.2. Variables y operacionalización  

Variable independiente: Estudio de tiempos 
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Definición conceptual  

El estudio de tiempos es un procedimiento que sirve para registrar los 

respectivos tiempos del trabajo de una actividad establecida, bajo ciertas 

condiciones determinadas (Cuevas et al., 2020). 

Definición operacional 

El estudio de tiempos se mide a través de la dimensión tiempo normal y tiempo 

estándar.  

A continuación, se mencionan las dimensiones con sus respectivos indicadores. 

Tiempo Normal  

El tiempo normal es el tiempo calculado en el cual un operario normal y en 

condiciones normales desarrolla una actividad, el cálculo del tiempo normal 

resulta de la multiplicación del tiempo promedio con el factor de valoración 

(Kumar, 2020, p. 70) 

𝑇𝑛 = 𝑇𝑝 𝑥 𝐹𝑟 

Tp: Tiempo promedio 

Fr: Factor valoración  

Tiempo Estándar 

El cálculo del tiempo estándar se tiene que hacer uso de tiempo normal y 

adicionar los suplementos para que de este modo nos resulte el valor del tiempo 

estándar (Fernández, González y Puente, 1996, p. 25). 

𝑇𝑠 = (𝑇𝑛) + (𝑇𝑛)(𝑆) 

Ts: Tiempo estándar  

Tn: Tiempo normal 

S: Suplementos 

La escala de cada dimensión es la escala razón. Al respecto Malhotra (2004) 

dicha escala es uno de los niveles más altos de medición, esta escala se usa 

para computar proporciones de valores (p. 256). 

Variable dependiente: Productividad 

Definición conceptual  

La productividad es muy importante dentro de las industrias, se puede medir 

mediante la división de salidas y entradas. Además, la productividad se divide en 
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dos elementos las cuales son la eficacia y la eficiencia (Jiménez y Espinoza, 

2006, p. 529). 

Definición operacional 

La productividad dentro de la industria se medirá mediante las dimensiones de 

eficacia y eficiencia.  

A continuación, se mencionan las dimensiones con sus respectivos indicadores. 

Eficiencia  

La eficiencia tiene relación entre los objetivos establecidos con la cantidad de 

recursos empleados. Además, se puede decir que es la relación de la producción 

de un producto o servicio y los inputs que se usaron para llegar a la producción 

establecida (Ganga et al., 2014, p. 131). 

% 𝐸𝐹𝐼𝐶𝐼𝐸𝑁𝐶𝐼𝐴 =
𝑇𝑈

𝑇𝑃
∗ 100% 

TP: Tiempo programado 

TU: Tiempo útil  

Eficacia 

La eficacia es alcanzar de manera satisfactoria los objetivos planteados en la 

organización (Bartuseviciene y Sakalyte, 2013, p. 48). 

%𝐸𝐹𝐼𝐶𝐴𝐶𝐼𝐴 =
𝑃𝑅

𝑃𝑃
∗ 100% 

PR: Producción real  

PP: Producción programada 

La escala de cada dimensión es la escala razón, al respecto Malhotra (2004) 

menciona que la escala razón es uno de los niveles más altos de medición, esta 

escala se usa para computar proporciones de valores (p. 256). 

3.3. Población, muestra, muestreo y unidad de análisis 

3.3.1. Población 

La población de esta investigación fue la producción diaria de sandalias de 

modelo tipo tijera de la empresa J & B Transfer. Al respecto Novosel (2023) 

mencionan que la población está conformada por un conglomerado de 

elementos, donde la población no necesariamente tiene que ser solo personas 

(p. 142). 

Criterio de inclusión 
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Se incluyó la producción diaria de las sandalias de modelo tipo tijera de la 

empresa J & B transfer. 

Criterio de exclusión 

Se excluyeron el modelo de sandalia Garotinha, también se excluye los días que 

no se laboran, los feriados ya que esos días el trabajador no realizará ninguna 

actividad laboral. 

3.3.2. Muestra 

La muestra que se seleccionó para esta investigación fue la producción diaria de 

la línea de sandalias modelo tijera durante un mes contando solo los 5 días 

laborables. Al respecto Novosel (2023) informa que la muestra es un conjunto de 

individuos que se les hará un estudio y es un subconjunto de la población (p. 

142). 

3.3.3. Muestreo 

El muestreo que se seleccionó para esta investigación es el no probabilístico. Al 

respecto Manarina (2022) menciona que es una técnica en la que los individuos 

que conforman la población no cuentan con igualdad de posibilidad en ser 

escogidos para el estudio, ya que, se seleccionan los que cuentan con las 

especificaciones necesarias para la investigación (p. 806). El muestreo fue no 

probabilístico del tipo por conveniencia ya que la muestra será seleccionada de 

acuerdo con los requerimientos para llevar a cabo la investigación en base a su 

finalidad (Manarina, 2022, p. 806). 

3.3.4. Unidad de análisis  

Para esta investigación se seleccionó una sandalia de tipo tijera. 

3.4. Técnicas e instrumentos de evaluación  

Se utilizó la observación directa como técnica para la recolección de los datos, 

ya que se obtendrá información observando cada proceso de fabricación de las 

sandalias, al respecto Jersild y Meigs (1939) menciona que la observación 

directa es la técnica antigua en la investigación en la cual el investigador obtiene 

información o datos a través de su observación (p. 472). Otra técnica que utilizó 

fue el análisis documental ya que se analizó documentos de la empresa para 

saber su producción respecto a los años anteriores. Al respecto Peña (2022) 

menciona que el análisis documental es una técnica para recolectar la 

información cuenta con las etapas que van conduciendo a la persona que 

investiga a la conexión con la información y aportes que requiere para poder 
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defender mediante la ciencia su estudio, ya que se necesita saber los 

antecedentes, investigar las teorías que guardan enlace con el estudio para 

brindar fundamento a las variables involucradas y conducir dimensiones así 

mismo indicadores adecuados a los objetivos propuestos en la investigación (p. 

6). 

En esta investigación, la hoja de registro y la ficha de datos fueron instrumentos 

escogidos para la recolección de los datos ya que se utilizó para anotar todos los 

datos obtenidos. Al respecto Gómez (2006) menciona que el instrumento de 

recolección es importante ya que con el instrumento se puede recabar cierta 

información de las variables (p. 122). Otro instrumento fue el uso del cronómetro 

ya que fue usado para la toma de los tiempos de cada actividad en la producción 

de las sandalias. Al respecto Colina (2021) menciona que el cronometro es un 

instrumento el cual es muy preciso para medir los tiempos (p.296). 

Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

Variables Dimensiones Técnica/ 

herramientas 

Instrumentos 

Estudio de 

tiempos 

Tiempo 

estándar 

Observación 

directa 

Cronómetro y 

ficha de 

datos 

Tiempo 

normal  

Observación 

directa 

Cronómetro y 

ficha de 

datos 

Productividad Eficacia  Análisis 

documental   

Hoja de 

registro 

Eficiencia Análisis 

documental 

Hoja de 

registro 

 Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 1 se realizó una clasificación de las técnicas e instrumentos de 

recolección de los datos para cada variable dependiente e independiente, según 

sus respectivas dimensiones. 

Validez 

La validez alude a todo lo es realmente verídico cuando mide lo que quiere medir 

(Villasís et al., 2018, p. 415). La validación del instrumento de medición fue 
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mediante el juicio de expertos los cuales fueron realizado por tres validadores de 

la Universidad César Vallejo, los cuales fueron la Mgtr. López Padilla Rosario del 

Pilar, el Mgtr. Paz Campaña Augusto Edward y la Mgtr. Diaz Dumont Jorge 

Rafael, además que ellos tienen el conocimiento del tema y evaluaron tres 

criterios importantes los cuales fueron la relevancia, claridad y pertinencia (Ver 

anexo 4). 

La relevancia es el nivel en el que la finalidad u objetivo de una investigación 

continúa siendo válido y oportuno (Lusthaus et al., 2002, p. 203).  

La claridad es la sintaxis y semántica de cada cláusula o apartado para un buen 

entendimiento (Torres et al., 2022, p. 275).  

La pertinencia es una manera de alguna forma relacionar un grupo de 

problemáticas siguiendo una jerarquía según la causa y efecto de acuerdo con 

las necesidades de información para la investigación (Colon et al., 1983, p. 125) 

Confiabilidad 

 La confiabilidad de un instrumento es sumamente confiable cuando existe una 

elevada jerarquía de validez de los resultados (Villasís et al., 2018, p. 416). 

La confiabilidad en este proyecto de investigación usará datos reales de la 

empresa J & B Transfer mediante la autorización del gerente general, lo que 

garantiza la credibilidad de la investigación (Ver anexo 3). Además, La 

confiabilidad del instrumento que es el cronómetro garantiza credibilidad de la 

investigación ya que fue calibrada mediante una institución reconocida llamada 

INACAL a través del certificado de calibración (Ver anexo 7). En este informe se 

realizó un análisis de fiabilidad en el software SPSS utilizando el Pearson lo cual 

nos resultó un valor de 0.833 lo que indica que es verídico (Ver anexo 31). 

3.5. Procedimientos 

En la elaboración de la presente investigación respecto a la primera etapa se 

visitó a la empresa en estudio con la finalidad de identificar los principales 

problemas dentro de esta, luego se llevó a cabo un diagrama de Ishikawa para 

establecer las causas y a continuación a través del diagrama de Pareto se 

identificó las principales fuentes originarias del problema dentro de la empresa. 

Una vez analizada la situación, se solicitó una cita con el gerente general para 

comunicarle sobre la propuesta y poder contar con su autorización para 

solucionar las problemáticas encontradas en el área de producción en la cual se 

seleccionó la sandalia de modelo tijera. En la siguiente etapa se estableció el 
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estudio de tiempos como alternativa de solución a los problemas hallados en la 

empresa por lo que para iniciar se requirió hacer una revisión a las teorías 

encontradas relacionadas al tema y los antecedentes para esta. Luego en la 

tercera etapa se planteó la operacionalización de variables por lo tanto la 

elaboración de los instrumentos necesarios para el levantamiento de los datos y 

para poder continuar con dicho procedimiento recolectar los datos que se 

requieran para poder tener un cálculo de la productividad 

actualmente en el pretest. A continuación, se brindó información sobre su 

situación actual de la empresa J & B transfer. 

J & B transfer está ubicada en Av. Chacra Cerro Mz. B Lt. 97 distrito de Comas, 

con RUC: 20603025564, el gerente general es el señor Jonathan Farfán Lozano, 

esta empresa se dedica a la producción de sandalias, posee dos líneas que son 

sandalias modelo tijera y sandalia garotinha, estos productos son realizados a 

base de su materia prima que es el PVC expanso, además cuentan con 9 

trabajadores que laboran tiempo completo de lunes a viernes, sus productos son 

vendidos a clientes nacionales e internacionales. 

Figura 1. Ubicación de la empresa J & B transfer 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia  

Misión: Producir y vender sandalias a todas las familias, ejecutando estándares 

con calidad y procurando siempre satisfacer las necesidades del cliente. Brindar 

un clima laboral saludable además de ofrecer oportunidad para mejorar la calidad 

de vida de todos nuestros trabajadores y el de sus familias contribuyendo con el 

desarrollo del país. 

Visión: Ser una empresa consolidada en el rubro de calzado, con personal 

altamente calificado en un proceso organizativo fortalecido y afianzado en todas 

las áreas, expandiéndonos en nuevos mercados y sucursales ubicadas 

estratégicamente en el país, cumpliendo así con el objetivo de satisfacer al 



17 
 

cliente y promover la política de calidad y seguridad de la empresa en nuestros 

trabajadores. 

Organigrama de la empresa J & B Transfer 

La empresa cuenta con un organigrama (Ver anexo 17) donde cuenta con un 

gerente general que es el señor Jonathan Farfán Lozano, él tiene su secretaria, 

además tiene un equipo de trabajo constituido por el jefe de producción, ventas 

y administración los cuales se percatan de que la empresa tenga un excelente 

funcionamiento. 

Producción del primer semestre 2023 

A continuación, se presentará la producción del primer semestre del 2023 de la 

empresa J & B transfer. 

Tabla 2. Producción mensual de la empresa (semestre – 2023)  

Tipo Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio 

Sandalia 

modelo tijera 
27374 21036 16100 13989 10946 12524 

Sandalia 

Garotinha 
17758 13646 10444 9075 7894 10680 

Total 45132 34682 26544 23064 18840 23204 

Fuente: Elaboración propia  

En la tabla 2 se muestra la producción mensual, en el mes de enero y febrero 

que tuvieron una gran producción de sandalias de 45132 y 34682 

respectivamente. Esto se debe también que por ser una época calurosa el 

producto demanda una mayor cantidad de producción. 

Figura 2.  Gráfica de Producción mensual (semestre - 2023)  

 

Fuente: Elaboración propia 
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En la figura 2 se visualiza un gráfico de barras de la producción mensual de los 

dos productos de la empresa que son sandalia tipo tijera y sandalia Garotinha. 

Actividades  

La empresa J & B transfer produce 2 líneas de sandalias: línea de sandalias tipo 

tijera y línea de sandalias garotinha. Las cuales son elaboradas mediante una 

materia prima que es el PVC expanso. 

Figura 3. Porcentaje de producción de junio de cada tipo de sandalia  

 

Fuente: Elaboración propia  

En la figura 3 se visualiza la producción en porcentajes del mes de junio donde 

la que más se produjo fue la sandalia tipo tijera con un 54 % mientras que la 

sandalia Garotinha es un 46%. 

Tabla 3. Productos de la empresa J & b Transfer 

Sandalia tipo tijera Sandalia Garotinha 

  

Fuente: Elaboración propia  

En la tabla 3 se visualiza como es la sandalia tipo tijera y la sandalia Garotinha. 

Horario de trabajo 

42% 44% 46% 48% 50% 52% 54% 56%

Sandalia modelo tijera

Sandalia Garotinha

Junio
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Los trabajadores laboran 8 horas al día, lunes a viernes. 

Tabla 4. Horario de trabajo 

Horario laboral lunes- viernes 

Tarea Hora de entrada Hora de salida Tiempo 

Trabajo  8:00 12:00 4 

Refrigerio 12:00 13:00 1 

Trabajo  13:00 17:00 4 

Horas trabajadas  8 horas 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 4 se especifican los horarios de trabajo de la empresa donde solo 

cuenta de un solo turno, los trabajadores inician su labor a las 8:00 am y culminan 

a las 17:00 pm contando con una hora de refrigerio, con un total de 8 horas de 

trabajo. 

Distribución de la empresa 

Figura 4. Distribución de la empresa J & B Transfer 

 

Fuente: Elaboración propia  

Se visualiza en la figura 4 la distribución de la empresa J & B transfer teniendo 

un área de 900 m2. 

Además, se realizó un DOP de la sandalia tipo tijera. 



20 
 

Tabla 5. Diagrama de operaciones del proceso 

Empresa: J & B Transfer  Área: Producción 

Método: Pretest  Proceso: Producción 

Elaborado 

por: 

Allauca Gamarra Luis 

Valencia Castañeda Fiorella 

 Producto: Sandalia tipo 

tijera 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Resumen 

Símbolo Número 

 9 

 0 

Total 9 

Total tiempo 294.89 

Fuente: Elaboración propia 

15.81 seg 

Almacenar sandalia 8.15 seg 

34.07 seg 

33.6 seg 

31.12 seg

  

55.25 seg 

49.33 seg 

26.84 seg 

41.13 seg 

PVC 

Sandalia terminada 

Producir tira 

Aplicar pegamento 

4 

Ensamblar suela con 

tira  

5 

Estampar suela 

2 

Descargar bolsas de PVC 

expanso 

Pegamento 

Producir suela 

PVC Expanso 

6 

3 

9 

7 

Prensar suela 

1 

8 Embolsar sandalia 

Film 
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En la tabla 5 se observa el DOP en donde el proceso inicia con la descarga 

bolsas de PVC, luego se procede a producir la suela paralelo a ello también se 

produce la tira. Volviendo a la suela, ingresa el pegamento y es aplicado en ella, 

luego con el papel film este es estampado en la suela, luego es prensado, 

posterior a ello se procede a ensamblar junto con la tira, de esta forma son 

embolsadas y finalmente almacenadas. Este DOP cuenta con un total de 9 

operaciones y un tiempo total de 294.89 segundos. 

A continuación, se desarrolló un DAP más detallado el cual especifica cada una 

de las labores que se ejecuta en cada etapa del proceso, con distancias y 

tiempos. En este caso se cuenta con 17 operaciones, 10 transportes y 1 

almacenamiento. El transporte cuenta con un total de 116.1 m y el todo el 

proceso un total de 294.89 segundos. (Ver anexo 18). Luego se hizo la toma de 

tiempos durante los días laborables del mes de junio los cuales fueron 20 días 

(Ver anexo 19). Luego de haber realizado las 20 observaciones se realizará el 

cálculo de la muestra a través de una formula llamada Kanawaty mediante la 

siguiente formula: 

𝑛 = (
40 𝑥√𝑛´. ∑ 𝑥2 − (∑ 𝑥)2

∑ 𝑥
)

2

 

Tabla 6. Cálculo de la muestra - KANAWATY 

ACTIVIDADES 
 
 

 
 

KANAWATY 

Descargar sacos de PVC           539.00       14,549.18                       3  

Transporte de PVC a la inyectora suela           319.22         5,096.18                       1  

Introducir PVC a la inyectora de suela           362.20         6,566.18                       2  

Moldeo de la suela           144.00         1,036.80                       1  

Retirar suela y colocar en la mesa            140.54            996.11                    14  

Transporte de la suela a la zona para aplicar 
pegamento           367.37         6,759.19                       3  

Aplicación de pegamento a la suela             319.84         5,119.70                       2  

Transporte de la suela a la máquina 
estampadora           207.53         2,153.65                       1  

Colocar film en la estampadora           203.22         2,065.38                       1  

Colocar suela en la estampadora              67.02            225.91                       9  

Estampado de la suela            144.60         1,045.46                       1  

Retirar suela               51.02            131.60                    18  

Transporte de la suela a la máquina de 
prensado de aire              46.85            109.84                       1  
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Colocar suela en la máquina prensadora de 
aire           115.91            673.27                       4  

Prensado de la suela           340.00         5,780.00                       1  

Retirar suela           132.30            876.51                       2  

Transporte de PVC a la inyectora de tira           319.22         5,096.18                       1  

Introducir PVC a la inyectora de tira           323.30         5,233.91                       2  

Moldeo de la tira           104.00            540.80                       1  

Retirar tira y colocar en la mesa               84.17            355.83                       7  

Transporte de la tira a un estante           359.30         6,464.49                       2  

Transporte de la suela al área de ensamblado           329.59         5,434.48                       1  

Transporte de la tira al área de ensamblado           325.73         5,323.67                       6  

Ensamblado de suela con la tira           117.99            700.79                    11  

Transportar sandalia al área de embolsado           205.42         2,111.96                       2  

Embolsado de la sandalia tipo tijera              98.92            494.38                    17  

Transporte del producto terminado al almacén           127.38            811.55                       1  

Dejar producto terminado en el almacén              40.10               80.53                       3  

Fuente: Elaboración propia    

En la tabla 6 se visualiza la cantidad de muestra, que se realizó primero con una 

sumatoria de las 2 observaciones y luego una sumatoria de cuadrados de estas, 

luego a ello se reemplazó los datos en la fórmula de Kanawaty y así se obtuvo 

la muestra de cada actividad. A continuación, se realizará el cálculo del tiempo 

normal para la producción de sandalia tipo tijera en la cual se hace uso del 

sistema Westinghouse (Ver anexo 20) siendo de 289.44 segundos que equivale 

a 4.82 minutos (Ver anexo 21). Luego del cálculo del tiempo normal, se procede 

a ejecutar el cálculo del tiempo estándar usando la tabla de suplementos (Ver 

anexo 22), la cual fue de 322.50 segundos que equivale a 5.38 minutos (Ver 

anexo 23). 

Variable productividad 

Una vez realizado el cálculo del tiempo estándar, se realizó el cálculo de la 

producción programada, para esta evaluación se consideró a los operarios de la 

empresa. Para el cálculo de la capacidad instalada se usó la fórmula que se 

expresa a continuación: 

𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 =
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑏𝑙𝑒 𝑥 𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠

𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟
 

Tabla 7. Cálculo de la capacidad instalada 

Cálculo de la capacidad 

instalada 

Tiempo laborable (min) 480 

Tiempo estándar 5.38 
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(min) 

Número de trabajadores 9 

Capacidad en unidades 

instalada 

802 

 Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 7 se deduce que la empresa produce 802 sandalias modelo tijera, a 

continuación, se coloca el factor valoración: 

Tabla 8. Cálculo del factor de valoración 

Motivo % Inasistencias 

(descansos, tardanzas, 

permisos, faltas, etc) 

Factor de valoración  

Valoración  -5 % 95 % 

 Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 8 se realizó el cálculo del factor valoración. Luego de tener el factor 

valoración se calculó la cantidad programada de sandalias modelo tijera por día 

mediante la siguiente formula: 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎 = 𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 𝑥 𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 

Tabla 9. Cálculo de producción programada de sandalias tipo tijera por día  

Cantidad programada de 

sandalias tipo tijera por 

día 

Capacidad en unidades 

instaladas 

802 

Factor de valoración  95 % 

Unidades programadas 762 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 9 se visualiza las unidades programadas, las cuales son de 762 

sandalias tipo tijera por día. A continuación, se hará el cálculo del tiempo 

programado.  

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜 = 𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑥 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑏𝑙𝑒 

Tabla 10. Cálculo de tiempo programado 

Tiempo programado Tiempo laborable (min) 480 

Número de trabajadores 9 

Tiempo programado (min) 4320 

Fuente: elaboración propia 
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En la tabla 10 se visualiza el tiempo programado que se calculó mediante la 

multiplicación del tiempo que realiza cada trabajador en este caso son 480 

minutos por la cantidad de trabajadores que son 9. A continuación, se realizó el 

cálculo del tiempo útil.  

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 ú𝑡𝑖𝑙 = 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎 𝑥 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 

Tabla 11. Cálculo del tiempo útil de 5 de junio de la empresa J & B Transfer 

Cálculo del tiempo útil Producción diaria 640 

Tiempo estándar (min) 5.38 

Tiempo útil (min) 3443 

Fuente: elaboración propia 

En la tabla 11 se expresa el cálculo del tiempo útil del 5 de junio que se realizó 

mediante la multiplicación de la producción diaria y el tiempo estándar dando 

como resultado 3443 minutos. 

Tabla 12. Productividad 

FORMATO DE PRODUCTIVIDAD 

  Área de estudio: Área de 
producción 

Realizado por: 

Proceso: fabricación de sandalia 
        Luis Allauca

        Fiorella Valencia

INDICADOR 
INSTRUMENTO DE RECOLECCION 

DE DATOS 
FÓRMULA 

Eficiencia 
Cronometro o ficha de 
recolección de datos 

% 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑢𝑡𝑖𝑙 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜
∗ 100 

Eficacia 
Cronometro o ficha de 
recolección de datos 

% 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎
𝑥100 

Productividad 
Cronometro o ficha de 
recolección de datos 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 

Dia  
Tiempo 

programado 
Tiempo 
utilizado 

Eficiencia 
Producción 
programada 

Producción 
real 

Eficacia Productividad 

5-Jun 4320 3443 80% 762 640 84% 67% 

6-Jun 4320 3497 81% 762 650 85% 69% 

7-Jun 4320 3368 78% 762 626 82% 64% 

8-Jun 3840 2948 77% 762 548 72% 55% 

9-Jun 4320 3389 78% 762 630 83% 65% 

12-Jun 4320 3465 80% 762 644 85% 68% 

13-Jun 4320 3400 79% 762 632 83% 65% 

14-Jun 4320 3432 79% 762 638 84% 67% 

15-Jun 4320 3529 82% 762 656 86% 70% 

16-Jun 4320 3551 82% 762 660 87% 71% 

19-Jun 3840 2959 77% 762 550 72% 56% 

20-Jun 4320 3389 78% 762 630 83% 65% 
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21-Jun 4320 3508 81% 762 652 86% 69% 

22-Jun 4320 3443 80% 762 640 84% 67% 

23-Jun 4320 3389 78% 762 630 83% 65% 

26-Jun 4320 3411 79% 762 634 83% 66% 

27-Jun 4320 3422 79% 762 636 83% 66% 

28-Jun 4320 3432 79% 762 638 84% 67% 

29-Jun 3840 2905 76% 762 540 71% 54% 

30-Jun 4320 3497 81% 762 650 85% 69% 

Total  84960 67379 79% 15240 12524 82% 65% 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 12 se observa que tiene una eficiencia total fue de 79 %, una eficacia 

de 82 % y una productividad de 65 %. 

Análisis de causas (Pretest) 

Se detallará las principales causas, las cuales fueron extraídas del Diagrama de 

Pareto. 

Causa 1: No hay estandarización de tiempos  

En el área de producción de la línea de sandalia modelo tijera no posee un tiempo 

estándar al momento de realizar todo el proceso por lo que se generan retrasos 

en el cumplimiento con los clientes ya que tampoco hay un control del proceso. 

Según Meyers y Stephens (2006) afirman que una determinada operación que 

no tiene sus tiempos estandarizados trabaja al 60% las que si trabajan con la 

estandarización en un 85% y aumentan su productividad (p. 52). Cuando se 

trabaja de manera normal si establecer un estándar en los tiempos de los 

procesos estos se ejecutan con normalidad, sin embargo, se estarían 

produciendo tiempos muertos y por lo tanto la producción baja de igual modo la 

productividad y las utilidades, cuando estos pueden ser solucionados mediante 

la estandarización. 

Causa 2: Tiempo muerto 

En el área de producción de la línea de sandalia modelo tijera al no tener una 

estandarización de tiempos existen tiempos muertos y no producen la cantidad 

proyectada que tiene la empresa. Según Muñoz (2021) afirma que se puede 

mejorar la productividad cuando se reduce los tiempos de operación y 

mantenimientos dado por el tiempo muerto (párr. 12). Ante esto la empresa tiene 

que buscar como reducir esos tiempos muertos, para que la empresa obtenga 

una mayor producción y así no haya demoras al momento de producción. 

Causa 3: Mala distribución  
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La empresa tiene una mala distribución ya que los trabajadores recorren 

distancias innecesarias de una estación a otra. Según González (2015) 

menciona que una mala distribución dentro de una planta hace que los 

trabajadores recorran una excesiva distancia y eso hace que pierdan tiempo, 

además de que ocasiona ociosidad dentro del trabajo y un difícil control de 

operaciones y de los trabajadores (p. 27). Esto quiere decir que mientras tenga 

una mala distribución en una organización o empresa ocasiona unos déficits para 

los trabajadores ya que les genera que sean ociosos, recorran largas distancias 

entre áreas de trabajo y también que al tener una mala distribución los jefes se 

les dificulta mayormente el control de algunas actividades dentro de la empresa 

u organización. 

Causa 4: Falta de indicadores de productividad 

La empresa no cuenta con indicadores de productividad ni tampoco evalúan su 

producción por lo tanto no tienen conocimiento si están siendo productivos o si 

están desaprovechando sus recursos lo cual no es beneficioso para ninguna 

empresa. Según Muñoz (2021) para que una empresa pueda conocer su 

rentabilidad, su eficiencia o productividad, entre otros tiene que manejar 

indicadores para que puedan medir estos aspectos, para que así puedan 

corroborar si son competitivos y en todo caso poder gestionar los procesos de 

una manera adecuando para tener un buen nivel de calidad y beneficios (párr.  

1). Efectivamente la empresa debe contar con un manejo y control constante de 

indicadores para tener conocimiento de su gestión y así poder mejorar sus 

procesos, aprovechar sus recursos y mejorar sus utilidades. 

Tabla 13. Análisis de causas 

Causas Solución  

No hay estandarización de tiempos 

Estudio de tiempos 
Tiempo muerto 

Mala distribución  

Falta de indicadores de productividad 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 13 se visualiza las causas más resaltantes según el diagrama de 

Pareto las cuales son la primera es la no estandarización de tiempos, segundo 

es el tiempo muerto que existe dentro de la empresa J & B transfer, tercero una
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mala distribución y por último la falta de indicadores de productividad, todas estas causas se podrán dar solución mediante el estudio 

de tiempos.  

Cronograma de ejecución  

El cronograma de ejecución del proyecto contiene dos etapas, la primera etapa comenzará en el mes de abril y culmina en el mes 

de julio. Posteriormente la segunda etapa iniciara en setiembre culminando en diciembre. (Ver anexo 24) 

Recursos y presupuesto 

El proyecto de investigación cuenta con la asignación de recursos y presupuestos según la clasificación de gastos del Ministerio de 

Economía y Finanzas del año 2023. Mediante las siguientes tablas se especificará los gastos monetarios y no monetarios.  

Tabla 14. Presupuesto monetario 

PRESUPUESTO MONETARIO 

MATERIALES Y EQUIPOS 

Clasificador 
de gastos 

Descripción de 
Gasto 

Detalle Unidad Cantidad 
Costo 

Unitario 
Costo Total 

2.3.15.12 

Gastos por 
adquisición de 

papelería en general, 
materiales y útiles de 

oficina 

Hojas Bond Paquete 1 S/ 17.00 S/ 17.00 

Tablero para hojas Unidad 1 S/ 8.00 S/ 8.00 

Post it Unidad 1 S/ 6.00 S/ 6.00 

Lápices Caja 1 S/ 4.30 S/ 4.30 

Borrador Unidad 1 S/ 2.50 S/ 2.50 

Cartillas Unidad 36 S/ 0.20 S/ 7.20 

Lapiceros Caja 1 S/ 3.20 S/ 3.20 

2.3.32.95 Cronómetro Unidad 1 S/ 80.00 S/ 80.00 
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Gastos por 
adquisición de 

equipos e 
instrumentos de 

medición 

Certificado de calibración de 
cronómetro 

Unidad 1 S/ 100.00 S/ 100.00 

2.3.199.11 
Gastos por 

adquisición de 
herramientas 

Cinta métrica Unidad 1 S/ 30.90 S/ 30.90 

      
 Sub-Total S/ 259.10 

      
   

GASTOS OPERATIVOS 

Clasificador 
de gastos 

Descripción de 
Gasto 

Detalle Unidad Cantidad  
Costo 

Unitario 
Costo Total 

2.3.21.21 
Pasajes y gastos de 

transporte 

Gastos de transporte a la empresa 
Tesista 1 

Unidad 
100 S/ 1.00 S/ 100.00 

Gastos de transporte a la empresa 
Tesista 2 

Unidad 
100 S/ 4.50 S/ 450.00 

      
 Sub-Total S/ 550.00 

      
 Total S/ 809.10 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 15. Presupuesto no monetario 

PRESUPUESTO NO MONETARIO 

GASTOS OPERATIVOS 

Clasificador 
de gastos 

Descripción de Gasto Detalle Unidad Cantidad  
Costo 

Unitario 
Costo Total 

2.3.22.1 Servicios de energía de 
eléctrica, agua y gas 

Luz Mensual 8 S/ 30.00 S/ 240.00 

  Agua Mensual 8 S/ 30.00 S/ 240.00 

2.3.22.2 Servicio de telefonía e internet Internet Mensual 8 S/ 30.00 S/ 240.00 

2.3.22.21 Gastos por telefonía móvil Celular Mensual 8 S/ 82.90 S/ 663.20 
     Sub-Total S/ 720.00 

RECURSOS, EQUIPOS Y ACCESORIOS 

Clasificador 
de gastos 

Descripción de Gasto Detalle Unidad Cantidad  
Costo 

Unitario 
Costo Total 

2.6.32.11 
Adquisición de maquinaria y 

equipos para oficina  

Laptop Unidad 2 S/ 200.00 S/ 400.00 

Tablet Unidad 1 S/ 100.00 S/ 100.00 

Cargador portátil Unidad 1 S/ 100.00 S/ 100.00 
      

 Sub-Total S/ 600.00 

GASTOS ACADÉMICOS 

Clasificador 
de gastos 

Descripción de Gasto Detalle Unidad Cantidad  
Costo 

Unitario 
Costo Total 

2.5.22.13 
Transferencias a 

universidades 

Matrícula académica Unidad 2 S/ 350.00 S/ 700.00 

Pensión académica Mensual 20 S/ 450.00 S/ 9,000.00 
      

 Sub-Total S/ 9,700.00 
 

Fuente: Elaboración propia
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Tabla 16. Inversión total 

INVERSIÓN TOTAL 

Presupuesto monetario S/ 809.10 

Presupuesto no monetario S/ 11,020.00 

Total S/ 11,829.10 

Fuente: Elaboración propia 

Se visualiza en la tabla 14, el presupuesto monetario que fue S/. 809.10, en la 

tabla 15 el presupuesto no monetario de S/. 11,020.00 y en la tabla 16 se 

visualiza la inversión total que fue de S/. 11,829.10. 

Financiamiento 

El financiamiento del proyecto de investigación será financiado 100 % por los 

mismos autores, 50 % cada uno respectivamente. 

Tabla 17. Financiamiento 

FINANCIAMIENTO 

ENTIDAD 
FINANCIADORA 

MONTO PORCENTAJE 

Tesista 1 S/ 5,914.55 50.00% 

Tesista 2 S/ 5,914.55 50.00% 

Total S/ 11,829.10 100.00% 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 17 se observa el financiamiento del cual será realizado por los mismos 

tesistas. 

Implementación  

Proceso de implementación  

Para dar inicio al proceso de implementación se realizó un cronograma el cual 

contiene especificadas las actividades que se realizaron. 

Tabla 18. Cronograma de actividades para implementación de propuesta 

 

Cronograma de actividades para la implementación de la propuesta de mejora 

Actividad Descripción Fecha 

Propuesta de mejora Implementación de estudio de 

tiempos para mejorar la 

productividad 

23/07/2023 



31 
 

Reunión con 

gerencia 

Reunión con el gerente de la 

empresa para obtener su 

autorización para la 

implementación 

25/07/2023 

Formación de equipo 

implementador 

Conformación de equipo 

implementador 

26/07/2023 

Comunicar la 

propuesta 

Comunicar al área de producción 

sobre el estado de dicha área y 

la propuesta de mejora en 2 

sesiones de 15 minutos cada 

una, donde se les hizo de 

conocimiento a los trabajadores 

sobre teoría de estudio de 

tiempos. 

27/07/2023 – 

31/07/2023 

Implementación de 

propuesta 

Implementación de la nueva 

propuesta 

04/08/2023 - 

18/08/2023 

Toma de tiempos Ejecución de estudio de tiempos 

(Post Test) 

04/09/2023 - 

29/09/2023 

Evaluación de la 

implementación 

Evaluar la implementación y la 

productividad 

30/09/2023 - 

06/10/2023 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 18 se observa el cronograma de las actividades para implementación 

de propuesta. 

Fase 1: Planificación inicial 

Antes de iniciar la implementación en la empresa se solicitó a la señorita 

asistente del gerente general programar una reunión con el gerente de J & B 

transfer, la cual nos informó sería el día 25 de julio para poder hacerle de 

conocimiento sobre el proyecto que se va desarrollando e informarle del plan de 

acciones que se desea ejecutar con el objetivo de obtener su autorización para 

poder iniciar. 
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Figura 5. Reunión con el gerente general 

 

Fuente: Elaboración propia 

Fase 2: Equipo implementador 

Una vez tenida la reunión en donde ambas partes tanto el gerente como los 

tesistas llegaron a un acuerdo de comprometerse a colaborar y realizar según 

corresponda la implementación de la propuesta se procedió a formar el equipo 

implementador en el área de producción la cual cuenta con 9 trabajadores, dicho 

equipo tiene la misión de plantear y aprobar el nuevo diagrama de recorrido del 

proceso productivo de las sandalias de modelo tipo tijera mediante la 

implementación, a continuación, en la tabla 19 se detalla de que se encargarán 

cada uno de los integrantes. 

Tabla 19. Responsabilidades del equipo implementador 

N° Integrante Puesto Funciones 

1 Jonathan, Farfán 

Lozano 

Gerente 

General 

- Gestionar, administrar y liderar todas las 

actividades en la empresa 

- Aprobar las políticas, planes, designar 

funciones utilizando de manera eficiente los 

recursos y tomar las decisiones 

- Representar la empresa en asuntos 

documentarios legales, judiciales, 

comerciales, etc 

2 Luis Enrique, 

Allauca Gamarra 

Tesista - Proponer y ejecutar un plan de acción de 

mejora 

- Diseñar diagrama de recorrido 
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- Realizar toma de tiempos 

- Realizar el DOP, DAP 

- Comunicar los cambios  

3 Fiorella Vanessa, 

Valencia 

Castañeda 

Tesista - Proponer y ejecutar un plan de acción de 

mejora 

- Diseñar diagrama de recorrido 

- Realizar toma de tiempos 

- Realizar el DOP, DAP 

- Comunicar los cambios 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 19 se visualiza los representantes del equipo implementador 

conformado por el gerente general y los tesistas. 

Comunicar la propuesta 

Se realizó una breve charla expuesta por ambos tesistas antes del comienzo de 

las labores en el área de producción, la cual está conformada por 9 trabajadores 

y el gerente general, esta tuvo una duración de 15 minutos cada una, en este 

caso se realizaron 2, una el 27 y la otra el 31 de julio,  en estas básicamente los 

temas que se trataron fue nuevamente una breve presentación de los tesistas, 

un breve diagnóstico de la línea productiva de las sandalias del tipo tijera, el 

motivo por el cual estamos presentes en la empresa, un poco de teoría acerca 

de la productividad, estudio de tiempos y por último se habló sobre la 

implementación y la mejora en la empresa al final de su ejecución.  

Figura 6. Primera charla de comunicación de la propuesta 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Fase 3: Propuesta de mejora 

Dentro de la empresa existe mucha demora al momento de la fabricación del 

calzado tipo tijera, según Kanawaty (2010) manifiesta que el estudio de tiempos 

es una herramienta que ayuda a reducir los tiempos que demora un trabajador 

en realizar una cierta operación, además de que esta herramienta hace que 

mejore la productividad mediante sus 5 etapas (p.18) 

Etapa 1: Seleccionar 

Se seleccionó el proceso de producción de la sandalia tipo tijera, la cual tendrá 

una mejora. En la siguiente tabla 3 se mostrará el proceso para la producción de 

la sandalia tipo tijera la cual tiene una demora de 294.89 segundos. 

Tabla 20. Tiempo del proceso de producción de sandalia tipo tijera 

OPERACIONES ACTIVIDADES TIEMPO (seg) 

Descargar sacos de PVC 
expansor 

Descargar sacos de PVC 26.45 

Producir suela 

Transporte de PVC a la inyectora suela 16.25 

Introducir PVC a la inyectora de suela 17.35 

Moldeo de la suela 7.20 

Retirar suela y colocar en la mesa 8.53 

Aplicar pegamento 

Transporte de la suela a la zona para aplicar pegamento 17.91 

Aplicación de pegamento a la suela 16.16 

Estampar suela 

Transporte de la suela a la máquina estampadora 10.32 

Colocar film en la estampadora 9.99 

Colocar suela en la estampadora 3.10 

Estampado de la suela 7.23 

Retirar suela 2.96 

Prensar suela 

Transporte de la suela a la máquina de prensado de aire 2.23 

Colocar suela en la máquina prensadora de aire 5.51 

Prensado de la suela 17.00 

Retirar suela 6.38 

Producir tira 

Transporte de PVC a la inyectora de tira 16.25 

Introducir PVC a la inyectora de tira 15.34 

Moldeo de la tira 5.20 

Retirar tira y colocar en la mesa 4.34 

Ensamblar suela con tira 

Transporte de la tira a un estante 17.24 

Transporte de la suela al área de ensamblado 17.02 

Transporte de la tira al área de ensamblado 15.23 

Ensamblado de suela con la tira 5.74 

Embolsar sandalia 

Transportar sandalia al área de embolsado 10.91 

Embolsado de la sandalia tipo tijera 4.90 

Almacenar sandalia 

Transporte del producto terminado al almacén 6.20 

Dejar producto terminado en el almacén 1.95 

   294.89 
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Se visualiza en la tabla 20 todo el proceso para la realización para la elaboración 

de la sandalia tipo tijera. 

Etapa 2: Registrar 

Se registró todas las operaciones y actividades que conforman la producción de 

la sandalia tipo tijera expresadas en el DAP para poder identificar las labores en 

que se necesitan plantear acciones para disminuir el tiempo que tomaban 

realizarlas y mejorar el proceso. (Ver anexo 25) 

Etapa 3: Analizar 

En esta etapa para realizar un análisis sobre las actividades que generan 

demasiado tiempo, se realizó interrogatorio en donde se pudo plantear acciones 

a ejecutar en las actividades seleccionadas previamente en el DAP para 

disminuir los tiempos. ( Ver anexo 26) 

Según el análisis realizado mediante la etapa que antecede sobre las actividades 

que demandan más tiempo en su desarrollo y que por lo tanto se requiere se 

solucione son transporte de PVC a la inyectora de suela, transporte de la suela 

a la zona para aplicar pegamento, aplicación de pegamento a la suela, transporte 

de la suela a la máquina estampadora, transporte de la suela al área de 

ensamblado y transporte de la tira al área de ensamblado, estas pueden reducir 

su tiempo y mejorar si se realiza una redistribución de las máquinas y las mesas, 

por otro lado se indagó sobre la posibilidad de adquirir un film que ya tiene el 

pegamento de esta forma la suela ya no se sometería a la aplicación del 

pegamento de manera manual y los trabajadores invertirían ese tiempo en otras 

actividades, así se continua con el proceso sin necesidad de tener una operación 

de pegado, por lo que el proceso estaría reduciendo más su tiempo, de igual 

forma se le hizo de conocimiento al gerente, el cual se interesó mucho en la 

propuesta y trabajar en delante de esa forma, a través de estas  etapas se realiza 

un método de implementación en el cual se disminuyen distancias, se eliminan 

actividades y se reducen tiempos para mejorar el proceso, para iniciar con la 

nueva distribución se planteó el siguiente diagrama de recorrido. 
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Figura 7. Nuevo Diagrama de recorrido 

 

Fuente: Elaboración propia 

Se puede observar en la figura 7, la máquina inyectora de suela se cambió de 

lugar para que esté situada más cerca a la descarga del PVC y más cerca de las 

máquinas estampadoras, así mismo, la máquina inyectora se desplazó una 

pequeña distancia, de igual forma el área de ensamblado se cambió de lugar y 

finalmente la zona de empaquetado mucho más cerca al almacén, las mesas 

que corresponden para cada máquina también fueron desplazadas. 

La zona de aplicación de pegamento ya no está siendo considerada en el 

diagrama de recorrido ya que mediante la técnica del interrogatorio desarrollado 

anteriormente se planteó la posibilidad de incluir un film de transferencia de calor 

que ya cuenta con una propiedad adherente, ya que antes el trabajador aplicaba 

de manera manual un pegamento en la suela realizado por la empresa J & B 

Transfer por lo que esta operación ya no será parte del proceso, además 

producto es importado desde China a través de la empresa Lavy Industrial Co.  
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Figura 8. Aplicación de pegamento 

 

En la figura 8 se observa a los trabajadores aplicando el pegamento a la suela 

de tipo tijera. 

Figura 9. Film con pegamento incluido 

 

 

 

 

 

 

 

En la figura 9 se observa el nuevo producto que se va a adquirir para reducir una 

operación. 
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Tabla 21. Diagrama de operaciones del proceso 

DOP de producción de sandalias tipo tijera 

Empresa: J & B Transfer  Área: Producción 

Método: Post-test  Proceso: Producción 

Elaborado 

por: 

Allauca Gamarra Luis 

Valencia Castañeda Fiorella 

 Producto: Sandalia tipo 

tijera 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Resumen 

Símbolo Número 

 8 

 0 

Total 8 

Total tiempo 266.35 

Fuente: Elaboración propia 

Almacenar sandalia 8.24 seg 

39.26 seg 

31.12 seg 

49.49 seg

  

21.57 seg 

49.27 seg 

26.40 seg 

41 seg 

PVC 

Sandalia terminada 

Producir tira 

Estampar suela 

4 

Ensamblar suela con 

tira  
6 

Embolsar sandalia 

2 

Descargar bolsas de PVC 

expanso 

Film 

Producir suela 

PVC Expanso 

5 

3 

8 

7 

Prensar suela 

1 
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En la tabla 21 se observa el nuevo DOP después de la implementación que 

consta de 8 operaciones. A continuación, se desarrolló un nuevo DAP luego de 

la implementación el cual cuenta con 16 operaciones, 9 transportes y 1 

almacenamiento. El transporte cuenta con un total de 101.5 m y el todo el 

proceso un total de 266.35 segundos. (Ver anexo 27) 

Etapa 4: Medir 

En esta etapa que es de medición se realizada la toma de nuevos tiempos luego 

de haber establecido lo implementado. ( Ver anexo 28). 

Etapa 5: Compilar y definir 

En esta etapa de compilación se realizarán los cálculos del tiempo normal y 

tiempo estándar luego de haberse realizado la implementación. Primero se 

realizará la toma de muestra a través de la fórmula de Kanawaty. 

𝑛 = (
40 𝑥√𝑛´. ∑ 𝑥2 − (∑ 𝑥)2

∑ 𝑥
)

2

 

Tabla 22. Muestra Kanawaty 

ACTIVIDADES  
 

 
 

KANAWATY 

Descargar sacos de PVC           536.60       14,419.02                       2  

Transporte de PVC a la inyectora suela           319.22         5,096.18                       1  

Introducir PVC a la inyectora de suela           362.17         6,565.14                       2  

Moldeo de la suela           144.00         1,036.80                       1  

Retirar suela y colocar en la mesa            141.52         1,010.92                    15  

Transporte de la suela a la máquina estampadora           324.03         5,249.83                       1  

Colocar film en la estampadora           202.74         2,055.49                       1  

Colocar suela en la estampadora              66.89            224.83                       8  

Estampado de la suela            144.60         1,045.46                       1  

Retirar suela               51.16            132.11                    15  

Transporte de la suela a la máquina de prensado 
de aire              46.96            110.32                       1  

Colocar suela en la máquina prensadora de aire           116.09            675.28                       3  

Prensado de la suela           340.00         5,780.00                       1  

Retirar suela           133.20            888.53                       3  

Transporte de PVC a la inyectora de tira           319.22         5,096.18                       1  

Introducir PVC a la inyectora de tira           323.23         5,231.56                       2  

Moldeo de la tira           104.00            540.80                       1  
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Retirar tira y colocar en la mesa               84.05            354.18                       4  

Transporte de la tira a un estante           371.26         6,891.73                       1  

Transporte de la suela al área de ensamblado           248.08         3,077.20                       1  

Transporte de la tira al área de ensamblado           256.00         3,276.81                       1  

Ensamblado de suela con la tira           117.44            693.77                    10  

Transportar sandalia al área de embolsado           337.18         5,684.54                       1  

Embolsado de la sandalia tipo tijera              99.66            501.23                    15  

Transporte del producto terminado al almacén           127.80            816.86                       1  

Dejar producto terminado en el almacén              39.87               79.64                       3  

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 22 se visualiza la medición de tiempos durante 20 días laborables 

dentro de la empresa J & B Transfer. 

 A continuación, se realizó el cálculo de tiempo normal mediante el sistema 

Westinghouse. El tiempo normal para el Post test fue de 261.04 segundos que 

equivale a 4.35 minutos. (Ver anexo 29) 

Por último, se realizó el cálculo del tiempo estándar la cual se hizo uso de los 

suplementos. E l tiempo estándar para el Post test fue de 290.71 segundos que 

equivale a 4.9 minutos. (Ver anexo 30) 

Variable productividad 

Una vez realizado el cálculo del tiempo estándar, se realizó el cálculo de la 

producción programada, para esta evaluación se consideró a los operarios de la 

empresa. Para el cálculo de la capacidad instalada se usó la formula a 

continuación: 

𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 =
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑏𝑙𝑒 𝑥 𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠

𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟
 

Tabla 23. Cálculo de la capacidad instalada 

Cálculo de la capacidad 

instalada 

Tiempo laborable (min) 480 

Tiempo estándar 

(min) 

4.9 

 

Número de trabajadores 9 

Capacidad en unidades 

instalada 

882 

 Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 23 se deduce que la empresa produce 882 sandalias modelo tijera, a 

continuación, se coloca el factor valoración: 

Tabla 24. Cálculo del factor de valoración 

Motivo % Inasistencias 

(descansos, tardanzas, 

permisos, faltas, etc) 

Factor de valoración  

Valoración  -5 % 95 % 

 Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 24 se realizó el cálculo del factor valoración. Luego de tener el factor 

valoración se calculó la cantidad programada de sandalias modelo tijera por día 

mediante la siguiente formula: 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎 = 𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 𝑥 𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 

Tabla 25. Cálculo de producción programada de sandalias tipo tijera por día  

Cantidad 

programada de 

sandalias tipo 

tijera por día 

Capacidad en unidades 

instaladas 

882 

Factor de valoración  95 % 

Unidades programadas 838 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 25 se visualiza las unidades programadas, las cuales son de 838 

sandalias tipo tijera por día. A continuación, se hará el cálculo del tiempo 

programado.  

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜 = 𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑥 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑏𝑙𝑒 

Tabla 26. Cálculo de tiempo programado 

Tiempo programado Tiempo laborable (min) 480 

Número de trabajadores 9 

Tiempo programado (min) 4320 

Fuente: elaboración propia 

En la tabla 26 se visualiza el tiempo programado que se calculó mediante la 

multiplicación del tiempo que realiza cada trabajador en este caso son 480 

minutos por la cantidad de trabajadores que son 9. A continuación, se realizó el 

cálculo del tiempo útil.  
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𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 ú𝑡𝑖𝑙 = 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎 𝑥 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 

Tabla 27. Cálculo del tiempo útil de 4 de setiembre de la empresa J & B Transfer 

Cálculo del tiempo útil Producción diaria 756 

Tiempo estándar (min) 4.9 

Tiempo útil (min) 3704 

Fuente: elaboración propia 

En la tabla 27 se expresa el cálculo del tiempo útil del 4 de setiembre que se 

realizó mediante la multiplicación de la producción diaria y el tiempo estándar 

dando como resultado 3704 minutos. 

Tabla 28. Tabla de productividad 

FORMATO DE PRODUCTIVIDAD 

  

Área de estudio: Área de producción Realizado por: 

Proceso: fabricación de sandalia 
        Luis Allauca

        Fiorella Valencia

INDICADOR 
INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE 

DATOS 
FÓRMULA 

Eficiencia 
Cronometro o ficha de recolección 
de datos 

% 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑢𝑡𝑖𝑙 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜
∗ 100 

Eficacia 
Cronometro o ficha de recolección 
de datos 

% 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎
𝑥100 

Productividad 
Cronometro o ficha de recolección 
de datos 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 

Dia  
Tiempo 

programado 
Tiempo 
utilizado 

Eficiencia 
Producción 
programada 

Producción 
real 

Eficacia Productividad 

4-Set 4320 3704 86% 838 756 90% 77% 

5-Set 4320 3675 85% 838 750 89% 76% 

6-Set 3840 3234 84% 838 660 79% 66% 

7-Set 4320 3675 85% 838 750 89% 76% 

8-Set 4320 3665 85% 838 748 89% 76% 

11-Set 4320 3763 87% 838 768 92% 80% 

12-Set 4320 3724 86% 838 760 91% 78% 

13-Set 3840 3224 84% 838 658 79% 66% 

14-Set 4320 3744 87% 838 764 91% 79% 

15-Set 4320 3685 85% 838 752 90% 77% 

18-Set 4320 3655 85% 838 746 89% 75% 

19-Set 4320 3724 86% 838 760 91% 78% 

20-Set 4320 3695 86% 838 754 90% 77% 

21-Set 4320 3655 85% 838 746 89% 75% 

22-Set 4320 3704 86% 838 756 90% 77% 

25-Set 4320 3744 87% 838 764 91% 79% 
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26-Set 4320 3675 85% 838 750 89% 76% 

27-Set 4320 3734 86% 838 762 91% 79% 

28-Set 4320 3724 86% 838 760 91% 78% 

29-Set 3840 3244 84% 838 662 79% 67% 

Total  84960 72647 86% 16760 14826 88% 76% 

En la tabla 28 se observa que la eficiencia total es de 86 %, la eficacia de 88 % 

y la productividad en el mes de setiembre es de 76%. 

Análisis económico y financiero 

Para realizar el análisis económico financiero se tomó en cuenta algunos 

aspectos como el presupuesto de la implementación del estudio de tiempos, 

compra de los nuevos films de calor y beneficio por menor costo de producción. 

La implementación del estudio de tiempos asciende a S/. 11,829.10. Además, 

para la compra del nuevo film de calor fue de S/. 30,000.00. 

En el beneficio se tomó en cuenta restando el costo de minutos perdidos antes 

de la implementación la cual fue de S/. 18,263.85 con el costo de minutos 

perdidos luego de la implementación la cual nos da un valor de S/. 13,449.66. 

Costo de minutos perdidos del mes de junio, se realiza el cálculo de los minutos 

perdidos en la cual se resta los tiempos programados que fue de 84960 minutos 

y los tiempos utilizados que fue de 67379 minutos lo cual nos da como resultado 

17581 minutos  

Tabla 29. Cálculo de costo de minutos perdidos - junio 

Costo de producción  S/. 69,996.00 

Tiempo utilizado (min) 67,379 

Costo por minuto S/. 1.04 

Minutos perdidos 17,581 

Costo de minutos perdidos  S/. 18,263.85 

Fuente: Elaboración propia 

Se observa de la tabla 29 que el costo de producción es de S/. 69,996.00 (ver 

anexo 31) y el costo de minutos perdidos para el mes de junio fue de S/. 

18,263.85. 

Luego de la implementación se realizó el costo de minutos perdidos del mes de 

setiembre, se realiza el cálculo de los minutos perdidos en la cual se resta los 

tiempos programados que fue de 84960 minutos y los tiempos utilizados que fue 

de 72677 minutos lo cual nos da como resultado 12283 minutos. 
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Tabla 30. Cálculo de costo de minutos perdidos - setiembre 

Costo de producción  S/. 79,580 

Tiempo utilizado (min) 72,677 

Costo por minuto S/. 1.09 

Minutos perdidos 12,283 

Costo de minutos perdidos  S/. 13,449.66 

Fuente: Elaboración Propia 

Se observa de la tabla 30 que el costo de producción es de S/. 79,580.00 (ver 

anexo 32) y el costo de minutos perdidos para el mes de junio fue de S/. 

13,449.66 

Tabla 31. Flujo de Caja 

  
DATOS RECOGIDOS DATOS ESTIMADOS 

Descripció
n 

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 

ANTES de 
la 
implement
ación  

 S/        
18,26
3.85  

 S/         
18,26
3.85  

 S/      
18,26
3.85  

 S/        
18,26
3.85  

 S/         
18,26
3.85  

 S/      
18,26
3.85  

 S/        
18,26
3.85  

 S/        
18,26
3.85  

 S/       
18,26
3.85  

 S/      
18,26
3.85  

 S/       
18,26
3.85  

 S/      
18,26
3.85  

DESPUES 
de la 
implement
ación   

 S/        
13,44
9.66  

 S/         
13,44
9.66  

 S/      
13,44
9.66  

 S/        
13,44
9.66  

 S/         
13,44
9.66  

 S/      
13,44
9.66  

 S/        
13,44
9.66  

 S/        
13,44
9.66  

 S/       
13,44
9.66  

 S/      
13,44
9.66  

 S/   
13,44
9.66  

 S/      
13,44
9.66  

                          

                          

Costo de 
la 
Implement
ación 

 S/       
11,82
9.10                          

Compra de 
film 

 S/       
30,00
0.00                          

FLUJO DE 
CAJA 

-S/   
41,82
9.10  

 S/      
4,814

.18  

 S/       
4,814

.18  

 S/    
4,814

.18  

 S/      
4,814

.18  

 S/       
4,814

.18  

 S/    
4,814

.18  

 S/      
4,814

.18  

 S/      
4,814

.18  

 S/      
4,814

.18  

 S/     
4,814

.18  

 S/      
4,814

.18  

 S/    
4,814

.18  

Fuente: Elaboración propia 

Tabla 32. VAN, TIR, B/C, PRI 

Tasa de descuento mensual  1.31 % 

Valor actual Neto (VAN) S/. 11,308.77 

Tasa Interna de Retorno (TIR) 5 % 

Análisis Beneficio/Costo S/. 1.27 
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Periodo de recuperación de la 

inversión (PRI) 

8.70 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 31 se puede observar el flujo de caja y en la tabla 32 se observa que 

el VAN tiene un total de S/.11,308.51, por siguiente es mayor a 0 lo cual significa 

que el proyecto es viable. Al respecto Namanda (2017) menciona que el VAN 

VAN de alguna inversión abarca medir flujo de caja de un proyecto, descontar 

correctamente flujo de caja y concluir el desembolso inicial de dicha inversión 

(p.3). Posee un TIR de 5 %, que es mayor a la tasa de descuento, el análisis 

beneficio / costo tiene como resultado S/.1.27, lo cual significa que por cada sol 

la empresa gana 0.27 céntimos. Por último, el periodo de recuperación de la 

inversión es de 8 meses y 21 días. 

3.6. Método de análisis de datos 

El análisis descriptivo es un grupo de gráficas y métodos numéricos con el 

objetivo de examinar y describir un respectivo conjunto de datos (Faraldo y 

Pateiro, 2013, p. 1).   

En el proyecto de investigación se usará el análisis descriptivo ya que se 

analizará los respectivos gráficos y tablas mediante el programa SPSS o Excel. 

Además, el análisis descriptivo nos brinda una data de conocimientos los cuales 

nos serán útiles para hacer a futuro un estudio cuantitativo. Una vez que se 

analice de manera óptima, estos datos nos brindaran una expectativa útil lo cual 

nos llevara a la creación de hipótesis.   

El análisis inferencial busca sacar conclusiones de la población mediante un 

análisis de datos que fueron extraídos de la muestra, además mediante la 

estadística inferencial se puede contrastar las hipótesis entre dos o más 

variables. (Ochoa, 2019, p. 77). 

Además, en esta investigación se usará un análisis para que se pueda 

comprobar las respectivas hipótesis mediante los datos obtenidos que serán 

procesados en un programa estadístico llamado SPSS.  

3.7. Aspectos éticos 

El presente proyecto de investigación cumple con los valores y derechos ético 

profesionales manejados en el proceso de investigación, respetando las 

cláusulas del código de ética N°0470-2022,  respecto a la norma ISO 690 se hizo 

el uso adecuado para las bases teóricas de la investigación, se utilizaron libros 
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digitales, tesis y artículos certificados con su debido autor respetando los 

parámetros indicados por la norma, también se usó el software Turnitin para 

garantizar el anti plagio (Ver anexo 5), además dicha investigación se basó en la 

resolución N°062-2023/UCV para su elaboración y la información recolectada fue 

autorizada por el área de producción mediante la autorización del gerente 

general de la empresa (Ver anexo 3), esta investigación contiene información 

verdadera que podrá ser útil para futuras investigaciones relacionadas.  

Tabla 33. Código de ética UCV 

Código de ética Universidad Cesar Vallejo Resolución N° 0470-2022-UCV 

Articulo Descripción 

3° Principios de la integridad científica 

8° De la publicación de las investigaciones 

9° Sobre la mala conducta científica 

10° De la originalidad de la investigación 

11° De los derechos de autor 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 33 se visualiza el código de ética de la Universidad Cesar Vallejo la 

cual cuenta con los artículos ya mencionados. 
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IV.RESULTADOS 

4.1. Análisis descriptivo 

Se realizó un análisis descriptivo sobre los datos que se obtuvieron antes y 

después del estudio de tiempos con el objetivo de mejorar la productividad en la 

empresa J & B Transfer. 

4.1.1. Variable independiente: Estudio de tiempos 

La primera dimensión que es tiempo normal 

Se realizo una comparación entre los datos del tiempo normal del pretest y post 

test. 

Tabla 34. Comparación tiempo normal  

 Pre test Pos test 

Tiempo normal (min) 4.82 4.35 

Fuente: Elaboración propia  

Se visualiza en la tabla 34 la dimensión tiempo normal la cual era de 4.82 

minutos, pero luego se redujo a 4.35 minutos. 

Figura 10. Tiempo normal - Resultados 

 

Fuente: Elaboración propia 

Se observa en la figura 10 que después de la implementación de estudio de 

tiempos hubo una disminución del tiempo normal que fue de 9.75 %. 
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La segunda dimensión que es tiempo estándar  

Se realizo una comparación entre los datos del tiempo normal del pretest y post 

test. 

Tabla 35. Tiempo estándar 

 Pre test Pos test 

Tiempo estándar (min) 5.38 4.9 

Fuente: Elaboración propia  

Se visualiza en la tabla 35 la dimensión tiempo estándar la cual era de 5.38 

minutos, pero luego se redujo a 4.9 minutos. 

Figura 11. Tiempo estándar - Resultados 

 

Fuente: Elaboración propia 

Se observa en la figura 11 que después de la implementación del estudio de 

tiempos hubo una disminución en el tiempo estándar la cual fue 8.92 %. 

4.1.2. Variable dependiente: Productividad 

Además, la variable productividad tuvo una evaluación pre y después de 

implementar el estudio de tiempos. A continuación, se mostrará los resultados 

de productividad y sus respectivas dimensiones las cuales son la eficiencia y 

eficacia.  

En la siguiente tabla se mostrarán los resultados obtenidos de la productividad. 
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Tabla 36. Comparativo Productividad 

 GRUPO Estadístico 

Productividad Pre Test Media 65,2500 

Mediana 66,5000 

Varianza 23,039 

Desviación estándar 4,79995 

Mínimo 54,00 

Máximo 71,00 

Rango 17,00 

Asimetría -1,478 

Curtosis 1,451 

Pos Test Media 75,6000 

Mediana 77,0000 

Varianza 17,832 

Desviación estándar 4,22275 

Mínimo 66,00 

Máximo 80,00 

Rango 14,00 

Asimetría -1,670 

Curtosis 1,765 

Fuente: Elaboración propia con el Spss v.27  

Se visualiza en la tabla 36 la productividad de Pos test fue 75.60 %, con respecto 

al Pre test fue de 65.25 % mejoro en un 15.86 %. Además, la desviación estándar 

disminuyo del Pre test que fue de 4.79 al Pos test que fue de 4.22, lo que 

representa que hay una óptima uniformidad en los valores de la productividad. 
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Figura 12. Diagrama Box Plot - Productividad 

 

 
 

Fuente: Elaboración propia con el SPSS v.27 

Se visualiza en la figura 12 una óptima asociación de puntajes del Pos Test 

respecto al Pre Test. En el Pos test se observa datos atípicos porque en esas 3 

fechas faltaron trabajadores. 

La primera dimensión que es Eficiencia 

Tabla 37. Comparativa eficiencia 

 GRUPO Estadístico 

Eficiencia Pre Test Media 79,2000 

Mediana 79,0000 

Varianza 2,800 

Desviación estándar 1,67332 

Mínimo 76,00 

Máximo 82,00 

Rango 6,00 

Asimetría ,024 

Curtosis -,631 

Pos Test Media 85,5000 

Mediana 85,5000 

Varianza ,895 

Desviación estándar ,94591 

Mínimo 84,00 
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Máximo 87,00 

Rango 3,00 

Asimetría ,000 

Curtosis -,719 

Fuente: Elaboración propia con el SPSS v.27 

Se visualiza en la tabla 37 la eficiencia de post test fue de 85.45 %, con respecto 

a Pre test que fue de 79.20% incremento en un 7.89 %. Además, la desviación 

estándar disminuyó del Pre test que fue de 2.80 al Pos test que fue de 0.945, lo 

que representa que hay una óptima uniformidad en los valores de la eficiencia. 

 

Figura 13. Diagrama Box Plot - Eficiencia 

 
Fuente: Elaboración propia con el SPSS v.27 

En la figura 13 se visualiza que hay una óptima asociación de puntajes del Pos 

test respecto al Pre test.  

La segunda dimensión que es Eficacia  

Tabla 38. Comparativo Eficacia  

 GRUPO Estadístico 

Eficacia Pre Test Media 82,2500 

Mediana 83,5000 

Varianza 22,408 

Desviación estándar 4,73370 
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Mínimo 71,00 

Máximo 87,00 

Rango 16,00 

Asimetría -1,808 

Curtosis 2,102 

Pos Test Media 88,4500 

Mediana 90,0000 

Varianza 17,418 

Desviación estándar 4,17354 

Mínimo 79,00 

Máximo 92,00 

Rango 13,00 

Asimetría -1,908 

Curtosis 2,261 

Fuente: Elaboración propia con el Spss v.27 

Se visualiza en la tabla 38 que la eficacia de Pre test fue de 82.25 % y el Pos 

test fue de 88.45 % se mejoró un 7.53 %. Además, la desviación estándar 

disminuyo del Pre test que fue de 4.73 a Pos test que fue de 4.17,lo que 

representa que hay una óptima uniformidad en los valores de la eficacia. 

Figura 14. Diagrama Box Plot - Eficacia  

 

 
Fuente: Elaboración propia con el SPSS v.27 
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Se visualiza en la figura 14 que hay una óptima asociación de puntajes del Pos 

Test respecto al Pre Test. En el Pos test se observa datos atípicos porque en 

esas 3 fechas faltaron trabajadores. 

Análisis inferencial  

Para este análisis se hizo la prueba de normalidad con los respectivos datos la 

cual se usó el estadígrafo Shapiro Wilk, ya que los datos no superan una muestra 

de 30. Además, La significancia de la productividad del Pre test y del Post test 

fueron no paramétrico lo cual se usará Wilcoxon. En cuanto a la significancia de 

la eficiencia del pretest fue paramétrico mientras que el Pos test fue no 

paramétrico el cual se usará Wilcoxon. Por último, la significancia de la eficacia 

del Pre test y del Post test fueron no paramétrico lo cual se usará Wilcoxon (Ver 

anexo 34). 

HIPÓTESIS GENERAL  

H0: La aplicación de estudio de tiempos no mejora la productividad en la empresa 

J & B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023. 

H1: La aplicación de estudio de tiempos mejora la productividad en la empresa J 

& B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023. 

Regla de Decisión:  

𝐻0: 𝜇𝑎 ≥ 𝜇d 

𝐻1: 𝜇𝑎 < 𝜇d 

Donde:  

- 𝜇𝑎: Productividad antes de la aplicación de estudio de tiempos.  

- 𝜇d: Productividad después de la aplicación de estudio de tiempos. 

Tabla 39. Estadístico descriptivo- Productividad 

 N Media 

Desv. 

Desviación Mínimo Máximo 

Pre Test 

Productividad 

20 65,25 4,79 54,00 71,00 

Pos Test 

Productividad 

20 75,60 4,22 66,00 80,00 

Fuente: Elaboración propia con el SPSS v.27 
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Se observa en la tabla 39, que la media del Post test de productividad fue de 

75.60 la cual es mayor a la media del Pre test 65.25, lo cual significa que se 

admite la hipótesis alterna.  

Regla de decisión: 

Si la significancia ≥ 0.05 se acepta la hipótesis nula. 

Si la significancia < 0.05, no se acepta la hipótesis nula y se toma la hipótesis 

alterna. 

Tabla 40. Estadístico de prueba - Productividad 

Pos Test Productividad - Pre 

Test Productividad 

Z -3,793b

Sig. asin. 

(bilateral) 

,000 

Fuente: Elaboración propia con el SPSS v.27 

Se observa en la tabla 40 la significancia bilateral mediante el análisis de 

Wilcoxon fue de 0,00 la cual es menor que 0.05 ante esto se refuta la hipótesis 

nula. Por lo tanto, se admite la hipótesis alterna que es “La aplicación de estudio 

de tiempos mejora la productividad en la empresa J & B Transfer E.I.R.L., Lima, 

2023”. 

HIPÓTESIS ESPECÍFICA 1 

H0: La aplicación de estudio de tiempos no mejora la eficiencia en la empresa J 

& B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023. 

H1: La aplicación de estudio de tiempos mejora la eficiencia en la empresa J & B 

Transfer E.I.R.L., Lima, 2023. 

Regla de Decisión:  

𝐻0: 𝜇𝑎 ≥ 𝜇d 

𝐻1: 𝜇𝑎 < 𝜇d 

Donde:  

- 𝜇𝑎: Eficiencia antes de la aplicación de estudio de tiempos.

- 𝜇d: Eficiencia después de la aplicación de estudio de tiempos.

Tabla 41. Estadístico descriptivo - Eficiencia 

N Media 
Desv. 

Desviación 
Mínimo Máximo 
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Pre Test 

Eficiencia 
20 79,200 1,67332 76,00 82,00 

Pos Test 

Eficiencia 
20 

85,450

0 
,99868 84,00 87,00 

Fuente: Elaboración propia con el SPSS v.27 

Se observa en la tabla 41, que la media del Post test de Eficiencia fue de 85.45 

la cual es mayor la media del Pre test 79.20, lo que significa que se admite la 

hipótesis alterna.  

Regla de decisión: 

Si significancia ≥ 0.05 se acepta la hipótesis nula. 

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipótesis nula y se toma la hipótesis 

alterna. 

Tabla 42. Estadístico de prueba - Eficiencia 

Pos Test Eficiencia - Pre 

Test Eficiencia 

Z -3,935b

Sig. asin. 

(bilateral) 

,000 

a. Prueba de rangos con signo

de Wilcoxon 

b. Se basa en rangos 

negativos. 

Fuente: Elaboración propia con el SPSS v.27 

En la tabla 42, la significancia bilateral mediante el análisis de Wilcoxon fue de 

0.000 la cual es menor que 0.05, lo cual se refuta la hipótesis nula. Por lo tanto, 

se acepta la hipótesis alterna que es “La aplicación de estudio de tiempos mejora 

la eficiencia en la empresa J & B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023”. 

HIPÓTESIS ESPECÍFICA 2 

H0: La aplicación de estudio de tiempos no mejora la eficacia en la empresa J & 

B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023. 

H1: La aplicación de estudio de tiempos mejora la eficacia en la empresa J & B 

Transfer E.I.R.L., Lima, 2023. 
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Regla de Decisión: 

𝐻0: 𝜇𝑎 ≥ 𝜇d 

𝐻1: 𝜇𝑎 < 𝜇d 

Donde:  

- 𝜇𝑎: Eficacia antes de la aplicación de estudio de tiempos.

- 𝜇d: Eficacia después de la aplicación de estudio de tiempos.

Tabla 43. Estadístico descriptivo - Eficacia 

N Media 

Desv. 

Desviación Mínimo Máximo 

Pre Test 

Eficacia 

20 82,2500 4,73370 71,00 87,00 

Pos Test 

Eficacia 

20 88,4500 4,17354 79,00 92,00 

Fuente: Elaboración propia con el SPSS v.27 

Se observa en la tabla 43, que la media del Post test de Eficacia fue de 88.45 es 

mayor respecto a la media del Pre test (82.25), lo que significa que se admite la 

hipótesis alterna.  

Regla de decisión: 

Si significancia ≥ 0.05 se acepta la hipótesis nula. 

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipótesis nula y se toma la hipótesis 

alterna. 

Tabla 44. Estadístico de prueba - Eficacia 

Pre Test 

Eficacia- Pos 

Test Eficacia 

Z -3,292b

Sig. asin. (bilateral) ,001 

Fuente: Elaboración propia con el SPSS v.27 

Se visualiza de la tabla 44, la significancia bilateral mediante el análisis de 

Wilcoxon fue de 0.001 la cual es menor que 0.05, ante esto se refuta la hipótesis 

nula. Ante esto, se admite la hipótesis alterna que es “La aplicación de estudio 

de tiempos mejora la eficacia en la empresa J & B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023”. 
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V.DISCUSIÓN

En La presente investigación se demostró que el estudio de tiempos incrementa 

la productividad en la empresa J & B Transfer, además de un incremento de la 

eficacia y eficiencia. 

Esta investigación tuvo de objetivo establecer de qué manera la aplicación de 

estudio de tiempos mejora la productividad en la empresa J & B Transfer, en 

donde al lograr implementar la propuesta de mejoramiento que se planificó, la 

empresa alcanzó una productividad de 65.25% logrando una mejora de 75.60%, 

lo cual fue un incremento de 15.86 %. Y mediante una aceptación de la hipótesis 

ya que se obtuvo una significancia de 0.00 la cual es menor a 0.05. Al respecto 

Abarca y Ramos (2022) en su artículo llamado “Estudio de tiempos en el 

envasado de leche condensada en una industria láctea ecuatoriana” con el fin 

de implementar un método que incremente la productividad, para desarrollar el 

estudio utilizaron hoja de observaciones y un cronometro, su resultado principal 

fue que incremento la productividad en la operación de envasado, concluyendo 

que en esa organización ecuatoriana la productividad llegó a un 58%, 

comparando con nuestro resultado se observa que hay una gran diferencia. Por 

otro lado, Espín, Naranjo y Eugenio (2022) en su artículo el cual lleva como título 

“Estudios de tiempos para la optimización de la producción en el área de 

postcosecha de una florícola”, en dicho artículo tenían como objetivo aumentar 

la productividad de la área en mención tratando de minimizar operaciones 

innecesarias y también tiempos improductivos, utilizaron cronometro de vuelta a 

cero y hojas de registros, para posteriormente obtener el cálculo de tiempo 

normal y estándar, desarrollaron diagramas de los procesos de la postcosecha 

y cuando ya tuvieron los tiempos de los subprocesos empezaron a eliminar las 

actividades que no agregaban valor, utilización de equipos automáticos para 

corte como sierra eléctrica y se implementó una regla en la mesa de corte, 

reduciendo así el tiempo del proceso de 10.14 minutos a 8.29 minutos, al igual 

que en nuestra investigación ellos querían mejorar la productividad eliminando 

operaciones innecesarias como lo fue en nuestro caso y también adquiriendo 

material que agilice el proceso y a la vez  ayude a reducir el tiempo por lo que 

expresan que, la producción aumentó, anteriormente era de 23673.70 unidades 

al mes y tras la mejora aumentó a 28955.09 por mes, resultando un incremento 
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de la productividad en 22%. Comparando con nuestro resultado tiene el 

incremento de la productividad son casi similares. Por otro lado, Montero et – al 

(2019) en su artículo titulado Estudio de tiempos mediante Crystal Ball y la 

relación con la productividad en condiciones de laboratorio. Tuvo como objetivo 

aplicar la herramienta de estudio de tiempos que tenga correlación con la 

productividad, usaron un cronometro y unos formatos para el cálculo de los 

tiempos los cuales ayudaron para realizar el cálculo del tiempo estándar. El 

tiempo estándar disminuyo de 240 segundos a 183.73 segundos, además la 

productividad aumento en 23.44 % la cual comparando con nuestro resultado se 

observa que los porcentajes son casi similares. Al respecto, Gutiérrez en su 

investigación la cual lleva por título “Estudio de tiempos y movimientos para la 

mejora de la productividad en la empresa compubordado” inicialmente se realizó, 

posterior a la propuesta de mejora tomaron nuevamente los tiempos en donde 

como resultado obtuvieron 32.70  minutos para la producción de una camiseta, 

el tiempo estándar era de 36.99 minutos y con la propuesta un 32.70, obteniendo 

una diferencia de 4.29 minutos, con respecto a su producción es 14.68 unidades 

por día por cada trabajador quiere decir que en total es de 44.03 unidades por 

día obteniendo una mejora de 13%, produciendo 779 camisetas al mes, 

exactamente como el autor de dicha investigación realizó al igual que en la 

presente investigación es importante redistribuir las máquinas para organizar 

estratégicamente el área donde se produce para obtener mejores resultados. por 

otro lado Andrade, Del Rio y Alvear en su artículo el cual lleva por título “Estudio 

de tiempos y movimientos ara incrementar la eficiencia en una empresa de 

producción de calzado” en el cual se tenía como objetivo poder reconocer 

dificultades de producción con la aplicación de estudio de tiempos y movimientos 

en calzado de una empresa de ecuador que produce estos, la empresa deseaba 

producir 1900 pares mensuales y no estaban logrando esa meta, para ellos 

poder identificar el problema en la producción utilizaron el diagrama de Ishikawa 

con el método 6Ms, así mismo mencionan que el problema se podría encontrar 

en el área de costura ya que ahí se estaba originando un cuello de botella ya que 

afirman que hay operaciones que toman mucho trabajo realizarlos, 

posteriormente ellos seleccionaron el trabajo, los operarios que cumplan serie 

de requisitos indispensables para llevar acabo el estudio y un análisis, realizaron 

un diagrama de operaciones en donde se pueda identificar a detalle el proceso 
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productivo, la selección de los operarios la realizaron a través de una evaluación 

en donde consideraban la habilidad, la cooperación, el temperamento y por 

último la experiencia, posterior a esto solicitaron a los jefes de áreas sobre el 

estudio y solicitaron la colaboración de cinco trabajadores uno de cada área, una 

vez terminado ello procedieron a ejecutar el estudio en donde primero registraron 

información, después se descompuso la tarea en elementos, cronometraron, 

calcularon el tiempo para estandarizarlo, en sus resultados finales expresan que, 

la producción fue incrementando de manera gradual mientras los trabajadores 

se iban adaptando a las nuevas tareas que se les asignó, para el día 18 la 

capacidad productiva alcanzó 96 pares al día lo cual equivale a un 96,78% y la 

mejora obtuvo un 5,49% concluyendo que el estudio de tiempos es fácil de 

implementar en las empresa productivas del rubro calzado por lo que los gráficos 

y técnicas de trabajo son sencillas de implementar, en ese estudio se enfocaron 

en lograr mayor producción por lo que también mejora la productividad, 

básicamente esa es la forma en la que a través del estudio de tiempos las 

empresas pueden producir más y por lo tanto ser más productivos lo que 

claramente en beneficioso con respecto a la rentabilidad de la empresa así 

mismo, es preciso mencionar que como indican se debería contar con un buen 

marketing que ayude a vender todos los productos para evitar acumular 

productos en el almacén. 

 A continuación, sobre el objetivo específico 1 el cual fue determinar como el 

estudio de tiempos mejora la eficiencia en la empresa J & B Transfer. La media 

de la eficiencia de post test que fue de 85.45 % con respecto a la media de Pre 

test que fue de 79.20 % mejoro en un 7.89 %. Y mediante una aceptación de la 

primera hipótesis especifica ya que se obtuvo una significancia de 0.00 la cual 

es menor a 0.05. Como respaldo Diaz (2019), en su tesis titulada Aplicación del 

estudio de tiempos para aumentar la productividad en el área de envasado de 

lavavajillas en pasta aplicada en una empresa de productos de limpieza en 

Chorrillos cuyo objetivo fue aplicar el estudio de tiempos para incrementar la 

productividad de la empresa que produce productos de limpieza , menciona que 

su eficiencia luego de haber realizado el estudio de tiempos incremento en 28.71 

%, por consiguiente este resultado es mayor al resultado obtenido en nuestra 

investigación. Además, Alfaro Y Moore (2020), realizaron un artículo titulado 
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Estudio de tiempos de manera inicial para establecer estrategias enfocadas a 

incrementar la eficiencia en el proceso de batido de una empresa de producción 

de helados tuvo como objetivo general examinar los tiempos de las 

presentaciones más vendidas para determinar los cuellos de botella y que 

puedan implementar algunos métodos para reducir los tiempos , menciona que 

en la presentación de batido de litro, CR y CTP, tuvieron un incremento en la 

eficiencia de 31 % en el primero y segundo, 21 % en el último. Al comparar estos 

resultados con nuestra investigación se observa que el aumento de la eficiencia 

del batido de CTP es similar a los resultados que hemos obtenido. 

Sobre el objetivo específico 2 el cual fue determinar como el estudio de tiempos 

mejora la eficacia en la empresa J & B Transfer. La media de la eficacia de Pre 

test fue de 82.25 % y la media del Pos test fue de 88.45 % se mejoró un 7.53 %. 

Y mediante una aceptación de la primera hipótesis especifica ya que se obtuvo 

una significancia de 0.001 la cual es menor a 0.05. Por su parte, Castillo y Arias 

(2019) en su artículo “Estudio de tiempos y el incremento de la productividad en 

el área de acondicionado del proceso de mango congelado”. La cual tuvieron 

como objetivo relacionar el estudio de tiempos y la productividad dentro del área 

de estudio, se evidencia que en Vegueta su eficacia fue de 66.67 % y en Casma 

fue de 85.71 %, comparando con nuestros resultados se evidencia una gran 

diferencia.  Por otro lado, Quinto de la Cruz  (2019) en su tesis de posgrado 

titulado “Aplicación de estudio de tiempos y su relación con la productividad del 

personal operativo en el área de reparación en una empresa metalmecánica 

dedicada al mantenimiento de maquinaria pesada” cuyo objetivo de la 

investigación fue determinar qué relación guarda el estudio de tiempos y la 

productividad , luego de la aplicación de estudio de tiempos tuvo un incremento 

en la eficacia de 72.4 %, que contrastando con nuestros resultados se nota que 

hay una gran diferencia en los porcentajes.  

Además, fortalezas de la investigación fue que nos brindaron todas las 

facilidades y apoyo para desarrollar el presente estudio como también los 

trabajadores colaboraron mucho para llevar a cabo el estudio de tiempos, las 

debilidades fueron que al hacer búsquedas en artículos y tesis sobre 

investigaciones antiguas sobre el tema de estudio de tiempos nos era difícil 

encontrar. 
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VI. CONCLUSIONES 

1. Se concluye respecto al objetivo general que el estudio de tiempos mejoró la 

productividad en la empresa J & B Transfer, ya que se evidenció que la media 

del pretest de la productividad fue 65.25 % y del pos test 75.10 % en la cual 

hubo un incremento de 15.68 %. Además, se obtuvo una significancia de 

0.000 que se obtuvo mediante el análisis de Wilcoxon, la cual es menor a 

0.05 por tal motivo se admite la hipótesis de estudio.   

2. Además, se concluyó respecto al objetivo específico 1, a través del estudio 

de tiempos se mejoró la eficiencia en la empresa J & B Transfer. Ya que se 

evidencio que la media del pretest de la eficiencia fue 79.20 % y del pos test 

85.45 % la cual hubo un incremento de 7.89 % Además, se obtuvo una 

significancia de 0.000 que se obtuvo mediante el análisis de Wilcoxon, la cual 

fue menor a 0.05 por tal motivo se admite la hipótesis de estudio.   

3. De igual modo, se concluyó respecto al objetivo específico 2, a través del 

estudio de tiempos se mejoró la eficacia en la empresa J & B Transfer.  

evidenció que la media del pretest de la eficacia fue 82.25 % y del pos test 

88.45 % la cual hubo un incremento de 7.53 %. Además, se obtuvo una 

significancia de 0.001 que se obtuvo mediante el análisis de Wilcoxon, la cual 

fue menor a 0.05 por tal motivo se admite la hipótesis de estudio.  
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VII. RECOMENDACIONES  

1. Con los resultados obtenidos en esta investigación, se recomienda a la 

gerencia de J & B Transfer que deba seguir haciendo uso del estudio de 

tiempos para obtener mayores beneficios respecto a su productividad. 

2. Además, se recomienda a la gerencia de J & B Transfer que deba seguir 

capacitando a los trabajadores en algunas áreas de producción para que de 

ese modo puedan realizar sus actividades de una forma más rápida y así 

poder incrementar la eficiencia en la producción. 

3. Asimismo, se recomienda a la gerencia de J & B Transfer que tengan bien 

definidos sus indicadores de productividad para que puedan tener un buen 

seguimiento de la empresa. 

4. Por último, se recomienda a la gerencia de J & B Transfer que deba realizar 

de manera adecuada la programación de la producción teniendo como base 

los estándares planteados en la presente investigación con la finalidad de 

aumentar los rangos de eficacia. 
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ANEXOS 

Anexo 1. Matriz de operacionalización de variables 

Título: “Aplicación de estudio de tiempos para mejorar la productividad en la empresa J & B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023” 

Variable Definición Conceptual Definición Operacional Dimensión Indicadores Escala 

Variable 

Independiente 

Estudio de tiempos 

Cuevas et-al (2020) 

menciona que el estudio 

de tiempos es un método 

que sirve para registrar los 

respectivos tiempos de 

trabajo de una tarea 

definida, bajo ciertas 

condiciones determinadas. 

El estudio de tiempos se 

mide a través de las 

dimensiones tiempo 

estándar y tiempos 

improductivos 

Tiempo normal 

𝑇𝑛 = 𝑇𝑝 𝑥 𝐹𝑟 

Tp: Tiempo promedio 

Fr: Factor valoración 

Razón 

Tiempo estándar 

𝑇𝑠 = (𝑇𝑛) + (𝑇𝑛)(𝑆) 

Tn: Tiempo normal 

S: Suplementos 

Razón 

Variable 

Dependiente 

Productividad 

La productividad es muy 

importante dentro de las 

industrias, se puede medir 

mediante la división de 

salidas y entradas. 

Además, la productividad 

se divide en dos elementos 

las cuales son la eficacia y 

la eficiencia (Jiménez y 

Espinoza, 2006, p.529). 

La productividad dentro de 

la empresa se mide a través 

de las dimensiones eficacia 

y eficiencia. 

Eficacia 

% 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝑃𝑅

𝑃𝑃
 𝑋 100 

PR: Producción real 

PP: Producción programada 

Razón 

Eficiencia 

% 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
𝑇𝑈

𝑇𝑃
 𝑋 100 

TP: Tiempo programado 

TU: Tiempo útil 

Razón 

Fuente: Elaboración propia



 
 

Anexo 2. Instrumento de recolección de datos  

FORMATO TIEMPO ESTANDAR 

 

Área de estudio: Área de 

producción 

Proceso: Fabricación de 

sandalias 

Elaborado por: 

● Luis Allauca 
● Fiorella Valencia 

Indicadores Instrumento de recolección de datos Leyenda Fórmula 

Tiempo 

estándar 

Cronometro o ficha de recolección de 

datos 

TP: Tiempo 

promedio 

FR: Factor de 

valoración  

TN: Tiempo 

normal 

S: Suplementos 

TS: Tiempo 

estándar 

𝑇𝑛 = 𝑇𝑝 𝑥 𝐹𝑟 

 

𝑇𝑠 = (𝑇𝑛) + (𝑇𝑛)(𝑆) 

 

Actividades 
Días 

N TP FR TN S 
TS 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10  

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

Fuente: Elaboración propia 



 
 

Anexo 2: Instrumento de recolección de datos 
FORMATO DE PRODUCTIVIDAD 

 
Área de estudio: Área de producción 

Proceso: fabricación de sandalia 

Realizado por: 

● Luis Allauca 
● Fiorella Valencia 

INDICADOR INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS FÓRMULA 

Eficiencia  Cronómetro o ficha de recolección de datos 
% 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑢𝑡𝑖𝑙 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜
∗ 100 

Eficacia Cronómetro o ficha de recolección de datos 
% 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎
𝑥100 

Productividad  Cronómetro o ficha de recolección de datos 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎  

Días 

 

Tiempo 

programado 

Tiempo 

utilizado 
Eficiencia 

Producción 

programada 
Producción real Eficacia Productividad 

1        

2        

3        

4        

5        

6        

7        

8        

9        

10        

11        

12        

13        

14        

15        

16        

17        

18        

19        

20        

21        

22        

Fuente: Elaboración propia



 
 

Anexo 3. Carta de autorización de la empresa 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 



 
 

Anexo 3. Vigencia de poderes 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

Anexo 3. Carta de autorización de la empresa 

 

Fuente: Elaboración propia



 
 

Anexo 4. Certificado de validez del contenido del instrumento 



 
 

Anexo 4. Certificado de validez del contenido del instrumento 



 
 

Anexo 4. Certificado de validez del contenido del instrumento 

 



 
 

Anexo 6. Matriz de coherencia  

Título: “Aplicación de estudio de tiempos para mejorar la productividad en la empresa J & B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023” 

Problema Objetivo Hipótesis Variables 

General: 

 

General: General: 

Variable independiente: 

Estudio de tiempos. 

 ¿De qué manera la aplicación de 

estudio de tiempos mejora la 

productividad en la empresa J & B 

Transfer E.I.R.L., Lima, 2023? 

Determinar como la aplicación de estudio 

de tiempos mejora la productividad en la 

empresa J & B Transfer E.I.R.L., Lima, 

2023 

La aplicación de estudio de tiempos 

mejora la productividad en la empresa 

J & B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023. 

Específicos: Específicos: Específicos: Variable dependiente: 

Productividad ¿Cómo la aplicación de estudio de 

tiempos mejora la eficiencia en la 

empresa J & B Transfer E.I.R.L., 

Lima, 2023?  

Determinar cómo la aplicación de estudio 

de tiempos mejora la eficiencia en la 

empresa J & B Transfer E.I.R.L., Los 

Olivos, 2023 

La aplicación de estudio de tiempos 

mejora la eficiencia en la empresa J & 

B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023. 

¿Cómo la aplicación de estudio de 

tiempos mejora la eficacia en la 

empresa J & B Transfer E.I.R.L., 

Lima, ¿2023? 

Determinar cómo la aplicación de estudio 

de tiempos mejora la eficacia en la 

empresa J & B Transfer E.I.R.L., Los 

Olivos, 2023. 

La aplicación de estudio de tiempos 

mejora la eficacia en la empresa J & 

B Transfer E.I.R.L., Lima, 2023. 

 

Fuente: Elaboración propia        



 
 

 Anexo 7. Calibración del cronómetro  

 

Fuente: Elaboración propia 



 
 

            

Anexo 8. Producción de calzado Nivel Mundial 

 

Fuente: Sunat 

 

Anexo 9: Producción de calzado nivel nacional 

 

Fuente: Sunat 

 

 

 



 
 

 

Anexo 10: Producción de calzado según departamentos del Perú 

 

Fuente: Sunat 

Anexo 11: Exportaciones nivel nacional 

  

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia  



 
 

Anexo 12. Diagrama de Ishikawa 

 

Fuente: Elaboración propia 



 
 

                    Anexo 13. Matriz de correlación 

N° CAUSAS  C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 
C1
2 

C13 C14 TOTAL 

1 Falta de capacitación C1  2 2 0 0 0 2 0 0 0 0 0 2 0 8 

2 No usan EPPS C2 2  2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 7 

3 Defectos en material C3 1 0  1 0 0 1 2 1 0 3 0 2 0 11 

4 Retraso de adquisición C4 1 0 1  0 0 1 0 2 0 0 3 1 1 10 

5 Falta de señalización C5 0 0 0 0  0 0 0 2 0 0 0 0 0 2 

6 Poca Iluminación C6 0 0 0 0 0  2 0 1 0 0 0 0 0 3 

7 Falta de orden y limpieza C7 0 0 1 1 1 1  0 0 0 0 0 1 0 5 

8 Falta de mantenimiento C8 1 0 1 0 0 0 0  0 0 0 0 2 0 4 

9 Mala distribución C9 0 0 0 1 3 1 2 0  0 0 2 1 3 13 

10 Falta de indicadores de productividad 
C1
0 

0 0 1 0 0 0 0 0 1  2 0 2 0 6 

11 Falta de control de calidad 
C1
1 

1 0 3 1 0 0 0 2 1 2  0 2 0 12 

12 No hay estandarización de tiempos 
C1
2 

2 0 1 3 0 0 0 0 0 3 1  2 3 15 

13 Falta de supervisión 
C1
3 

1 1 1 1 1 0 0 0 0 1 2 1  0 9 

14 Tiempo muerto 
C1
4 

1 0 0 1 2 1 1 0 3 0 0 3 2  14 

Fuente: Elaboración propia 



 
 

Anexo 14. Diagrama de Pareto 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 15. Matriz de estratificación 

 

Fuente: Elaboración propia 



 
 

Anexo 16. Matriz de priorización  

ID Herramienta Facilidad de 

ejecución 

Costo de 

aplicación 

Tiempo de 

ejecución 

Solución del problema Puntaje 

1 Estudio de 

tiempos 

3 3 3 3 12 

2 Las 5S 3 3 3 2 11 

3 Ergonomía 2 2 1 1 6 

Fuente: Elaboración propia



 
 

Anexo 17. Organigrama de la empresa 

 

 

Fuente: elaboración propia 

 

Gerente General 
(Jonathan Farfán 

Lozano)

Área de 
producción 

Jefe de área de 
producción

Área de ventas

Jefe de área de 
ventas

Secretaria



 
 

Anexo 18. Diagrama de actividades del proceso 

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS 

Registro Resumen 

Método 
Pretest Actividades Pretest 

Post-
test 

Post-test Operaciones 17   

PRODUCTO Sandalias tipo tijera 
Inspección 0   

Transportes 10   

AREA Producción Demora 0   

ELABORADO POR  Allauca Gamarra Luis y Valencia Castañeda Fiorella Almacenamiento 1   

FECHA Junio  TOTAL 28   

N° OPERACIÓN Descripción de la actividad 
Simbología 

Distancia (m) Tiempo (seg) 
Valor 

     Si No 

1 
Descargar bolsas de 

PVC expanso 
Descargar sacos de PVC 

 

      26.45 x 
  

2 

Producir suela 

Transporte de PVC a la inyectora de 
suela 

  
        15 16.25   

x 

3 
Introducir el PVC a inyectora de 

suela 

  
          17.35 x 

  

4 Moldeo de la suela 
  

          7.20 x 
  

5 Retirar suela y colocar en la mesa  
  

          8.53 x 
  

6 Aplicar pegamento 
Transporte de la suela a la zona 

para aplicar pegamento 
  

  
      15 17.91 x 

  



 
 

7 Aplicación de pegamento a la suela     
  

        16.16 x 
  

8 

Estampar suela 

Transporte de la suela a la máquina 
estampadora 

  
  

      4 10.32 x 
  

9 Colocar film en la estampadora 
  

          9.99 x 
  

10 Colocar suela en la estampadora  
  

          3.10 x 
  

11 Estampado de la suela  
  

          7.23 x 
  

12 Retirar suela  
  

          2.96 x 
  

13 

Prensar suela 

Transporte de la suela a la máquina 
de prensado de aire 

  
        1.5 2.23 x 

  

14 
Colocar suela en la máquina 

prensadora de aire 

  
          5.51 x 

  

15 Prensado de la suela 
  

          17.00 x 
  

16 Retirar suela 
  

          6.38 x 
  

17 

Producir tira 

Transporte de PVC a la inyectora de 
tira 

  
        17 16.25   

x 

18 Introducir el PVC a inyectora de tira 
  

          15.34 x 
  

19 Moldeado de tira 
  

          5.20 x 
  

20 Retirar tira y colocar en la mesa              4.34 x 
  



 
 

21 transporte de la tira a un estante     
  

    16.6 17.24 x 
  

22 

Ensamblar suela con 
tira  

Transporte de la suela al área de 
ensamblado 

    
  

    11 17.02 x 
  

23 
Transporte de la tira al área de 

ensamblado 

  
        14 15.23 x 

  

24 Ensamblado de suela con la tira 
  

          5.74 x 
  

25 

Embolsar sandalia 

Transportar sandalia al área de 
embolsado 

  
        6 10.91 x 

  

26 Embolsado de la sandalia tipo tijera 
  

          4.90 x 
  

27 

Almacenar sandalia 

Transporte del producto terminado 
al almacén 

    
  

    16 6.20   
x 

28 
Dejar producto terminado en 

almacén 
            1.95 x 

  

TOTAL  17 0 10 0 1 116.1 294.89   
Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 



 
 

Anexo 19. Toma de tiempos  

OPERACIONES ACTIVIDADES 
DIAS 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 

Descargar sacos de 
PVC expanso 

Descargar sacos de 
PVC 

26.45 25.60 25.23 26.34 27.45 28.56 26.67 27.78 26.89 25.98 28.11 25.22 26.33 27.44 26.55 28.66 28.77 26.88 27.99 26.10 25.21 26.32 

Producir suela 

Transporte de PVC a 
la inyectora suela 

16.25 15.92 16.10 16.20 15.23 16.10 16.02 15.92 16.20 15.86 16.10 15.72 16.05 16.19 15.88 15.65 15.74 16.05 16.11 15.93 16.22 15.77 

Introducir PVC a la 
inyectora de suela 

17.35 18.03 17.71 17.39 18.07 19.75 17.43 18.11 17.79 18.47 18.15 17.83 18.51 18.19 17.87 18.55 19.23 17.91 17.59 18.27 17.95 18.63 

Moldeo de la suela 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 

Retirar suela y 
colocar en la mesa 

8.53 6.43 7.77 8.12 6.38 6.15 6.37 6.24 7.38 7.32 7.52 7.62 6.49 6.61 6.72 7.34 6.82 6.55 7.40 6.78 7.02 7.81 

Aplicar pegamento 

Transporte de la 
suela a la zona para 
aplicar pegamento 

17.91 19.24 19.16 18.28 19.64 19.40 16.19 17.89 17.83 18.30 18.91 17.84 19.08 18.34 17.88 18.56 18.35 18.50 17.97 18.10 18.41 17.94 

Aplicación de 
pegamento a la 

suela 
16.16 16.53 15.68 16.23 16.19 16.48 14.28 15.20 15.97 16.16 15.94 16.34 15.91 16.10 16.03 16.38 16.15 15.73 16.28 16.10 15.86 16.15 

Estampar suela 

Transporte de la 
suela a la máquina 

estampadora 
10.32 10.23 10.52 10.22 10.43 10.45 10.27 10.36 10.47 10.54 10.37 10.26 10.42 10.51 10.33 10.31 10.28 10.48 10.50 10.26 10.35 10.42 

Colocar film en la 
estampadora 

9.99 10.12 10.25 10.38 10.21 10.14 10.01 10.17 9.89 10.23 10.17 10.30 10.10 10.31 9.95 9.94 10.07 10.20 10.33 10.46 10.19 9.92 

Colocar suela en la 
estampadora 

3.10 3.25 3.26 3.60 3.40 3.10 3.38 3.50 3.58 3.40 4.20 3.42 3.05 3.20 3.05 3.27 3.23 3.10 3.42 3.51 3.21 3.10 

Estampado de la 
suela 

7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 

Retirar suela 2.96 2.89 2.34 2.24 2.36 2.25 2.39 2.90 2.80 2.50 2.30 2.82 2.80 2.54 2.34 3.09 2.50 2.35 2.40 2.25 2.38 2.14 

Prensar suela 

Transporte de la 
suela a la máquina 

de prensado de aire 
2.23 2.25 2.46 2.32 2.31 2.50 2.34 2.41 2.30 2.28 2.39 2.36 2.41 2.25 2.34 2.28 2.30 2.40 2.37 2.35 2.41 2.33 

Colocar suela en la 
máquina 

prensadora de aire 
5.51 5.42 6.20 5.78 5.53 5.60 5.80 5.79 5.67 6.10 5.91 5.43 6.01 6.24 5.72 5.41 5.55 6.13 5.88 6.23 6.34 6.22 

Prensado de la 
suela 

17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 



 
 

Retirar suela 6.38 6.42 6.45 6.32 6.37 7.10 7.20 6.70 6.52 6.66 6.47 6.35 6.65 6.44 7.01 6.79 6.34 6.51 6.88 6.74 6.55 6.49 

Producir tira 

Transporte de PVC a 
la inyectora de tira 

16.25 15.92 16.10 16.20 15.23 16.10 16.02 15.92 16.20 15.86 16.10 15.72 16.05 16.19 15.88 15.65 15.74 16.05 16.11 15.93 16.22 15.77 

Introducir PVC a la 
inyectora de tira 

15.34 15.79 16.24 15.69 17.14 15.59 17.04 15.49 16.94 15.39 15.84 16.29 15.74 17.19 16.64 17.09 15.54 15.99 16.44 15.89 15.34 16.79 

Moldeo de la tira 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 

Retirar tira y colocar 
en la mesa 

4.34 4.23 4.32 4.20 4.21 3.94 3.42 4.20 3.97 4.50 4.70 4.44 3.95 4.56 4.21 3.85 4.11 4.25 4.23 4.54 4.19 3.99 

Ensamblar suela 
con tira 

Transporte de la tira 
a un estante 

17.24 17.89 18.54 17.19 17.84 17.49 17.14 18.79 17.44 18.09 17.74 19.39 17.04 17.69 19.34 18.99 17.64 18.29 17.94 17.59 18.24 17.89 

Transporte de la 
suela al área de 

ensamblado 
17.02 15.89 16.40 17.10 16.20 15.96 16.23 16.72 16.65 16.34 17.12 16.86 16.45 15.98 16.10 16.22 16.27 16.33 17.05 16.70 16.69 17.11 

Transporte de la tira 
al área de 

ensamblado 
15.23 15.42 16.43 15.72 15.23 15.45 16.23 17.34 15.27 15.12 16.45 18.34 17.30 16.42 17.67 18.10 16.45 15.87 16.01 15.68 16.38 17.10 

Ensamblado de 
suela con la tira 

5.74 6.59 6.70 6.18 6.71 5.80 5.36 5.95 6.13 6.25 5.95 5.66 5.40 5.43 5.23 6.10 6.62 5.23 5.56 5.40 5.55 5.56 

Embolsar sandalia 

Transportar 
sandalia al área de 

embolsado 
10.91 9.88 10.05 9.48 9.86 10.10 10.80 10.23 10.14 10.23 10.54 10.34 10.46 10.23 10.25 10.56 10.24 10.13 10.63 10.36 10.22 10.02 

Embolsado de la 
sandalia tipo tijera 

4.90 5.64 4.25 4.36 4.20 4.95 4.49 5.30 5.57 5.16 5.00 4.78 5.89 4.31 5.78 4.95 5.20 4.40 5.11 4.68 5.37 5.92 

Almacenar sandalia 

Transporte del 
producto terminado 

al almacén 
6.20 6.25 6.23 6.50 6.30 6.29 6.48 6.66 6.23 6.46 6.39 6.42 6.25 6.45 6.48 6.33 6.39 6.44 6.27 6.36 6.47 6.35 

Dejar producto 
terminado en el 

almacén 
1.95 1.89 2.05 1.93 1.96 2.01 1.99 1.95 2.09 2.10 2.20 2.02 2.13 1.95 1.98 2.00 2.10 1.93 1.90 1.97 1.94 1.88 

Fuente: Elaboración propia



 
 

Anexo 20. Sistema Westinghouse  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: CASO, 2006



 
 

Anexo 21. Cálculo del tiempo normal 

FORMATO TIEMPO NORMAL 

  

Área de estudio: Área de producción Elaborado por: 

Proceso: Fabricación de sandalias 
        Luis Allauca

        Fiorella Valencia

Indicadores Instrumento de recolección de datos Leyenda Fórmula 

Tiempo normal Cronometro o ficha de recolección de datos 

TP: Tiempo 
promedio 

  

FR: Factor de 
valoración 

TN: Tiempo normal 

S: Suplementos 

TS: Tiempo estándar   

Actividades 
Días 

N TP FR TN 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 

Descargar sacos de PVC 28.56 27.45 26.67                                        82.68              27.56  93%                                25.63  

Transporte de PVC a la 
inyectora suela 

16.25                                            16.25              16.25  94%                                15.28  

Introducir PVC a la inyectora de 
suela 

17.35 17.71                                          35.06              17.53  94%                                16.48  

Moldeo de la suela 7.2                                              7.20                 7.20  100%                                  7.20  

Retirar suela y colocar en la 
mesa  

7.77 8.65 6.5 6.24 7.4 6.8 7.03 6.16 7.78 6.79 6.56 6.2 7.82                    91.70                 7.05  98%                                  6.91  

Transporte de la suela a la zona 
para aplicar pegamento 

17.91 18.28                                          36.19              18.10  94%                                17.01  

Aplicación de pegamento a la 
suela   

16.59                                            16.59              16.59  99%                                16.42  

Transporte de la suela a la 
máquina estampadora 

10.38                                            10.38              10.38  99%                                10.28  

Colocar film en la estampadora 10.12                                            10.12              10.12  99%                                10.02  



 
 

Colocar suela en la 
estampadora 

3.26 3.60 3.40 3.10 3.38 3.50 3.58 3.40 4.20                            31.42                 3.49  99%                                  3.46  

Estampado de la suela  7.23                                              7.23                 7.23  100%                                  7.23  

Retirar suela  2.89 2.34 2.24 2.36 2.25 2.39 2.90 2.80 2.50 2.30 2.82 2.80 2.54 2.34 3.09 2.50 2.35 2.40 2.25        48.06                 2.53  99%                                  2.50  

Transporte de la suela a la 
máquina de prensado de aire 

2.3                                              2.30                 2.30  99%                                  2.28  

Colocar suela en la máquina 
prensadora de aire 

5.42 6.20 5.78 5.53                                      22.93                 5.73  96%                                  5.50  

Prensado de la suela 17                                            17.00              17.00  100%                                17.00  

Retirar suela 6.38 6.42                                          12.80                 6.40  99%                                  6.34  

Transporte de PVC a la 
inyectora de tira 

16.25                                            16.25              16.25  94%                                15.28  

Introducir PVC a la inyectora de 
tira 

16.24 15.69                                          31.93              15.97  94%                                15.01  

Moldeo de la tira 5.2                                              5.20                 5.20  100%                                  5.20  

Retirar tira y colocar en la mesa  4.32 4.20 4.21 3.94 3.42 4.20 3.97                                28.26                 4.04  96%                                  3.88  

Transporte de la tira a un 
estante 

17.89 18.54                                          36.43              18.22  99%                                18.03  

Transporte de la suela al área 
de ensamblado 

17.02                                            17.02              17.02  97%                                16.51  

Transporte de la tira al área de 
ensamblado 

16.45 18.34 17.30 16.42 17.67                                    86.18              17.24  97%                                16.72  

Ensamblado de suela con la tira 6.59 6.70 6.18 6.71 5.80 5.36 5.95 6.13 6.25 5.95                          61.62                 6.16  99%                                  6.10  

Transportar sandalia al área de 
embolsado 

10.34                                            10.34              10.34  99%                                10.24  

Embolsado de la sandalia tipo 
tijera 

4.20 4.95 4.49 5.30 5.57 5.16 5.00 4.78 5.89 4.31 5.78 4.95 5.20 4.40 5.11 4.68 5.37 5.92          91.06                 5.06  97%                                  4.91  

Transporte del producto 
terminado al almacén 

6.5                                              6.50                 6.50  99%                                  6.44  

Dejar producto terminado en el 
almacén 

1.96 2.01 1.99                                          5.96                 1.99  99%                                  1.97  

                               299.43                                289.80  

Fuente: Elaboración propia



 
 

Anexo 22. Tabla de suplementos 

 



 
 

Anexo 23. Cálculo del tiempo estándar  

FORMATO TIEMPO ESTANDAR 

  

Área de estudio: Área de producción Elaborado por: 

Proceso: Fabricación de sandalias 

        Luis Allauca

        Fiorella Valencia

Indicadores Instrumento de recolección de datos Leyenda Fórmula 

Tiempo estándar  Cronometro o ficha de recolección de datos 

TP: Tiempo 
promedio 

  

FR: Factor de 
valoración 

TN: Tiempo normal 

S: Suplementos 

TS: Tiempo estándar 
  

Actividades 
Días 

N TP FR TN S TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 

Descargar sacos de PVC 28.56 27.45 26.67                                        82.68              27.56  93%                                25.63  0.13 28.96 

Transporte de PVC a la 
inyectora suela 

16.25                                            16.25              16.25  94%                                15.28  0.13 17.26 

Introducir PVC a la 
inyectora de suela 

17.35 17.71                                          35.06              17.53  94%                                16.48  0.13 18.62 

Moldeo de la suela 7.2                                              7.20                 7.20  100%                                  7.20    7.20 

Retirar suela y colocar en 
la mesa  

7.77 8.65 6.5 6.24 7.4 6.8 7.03 6.16 7.78 6.79 6.56 6.2 7.82                    91.70                 7.05  98%                                  6.91  0.12 7.74 

Transporte de la suela a la 
zona para aplicar 

pegamento 
17.91 18.28                                          36.19              18.10  94%                                17.01  0.14 19.39 

Aplicación de pegamento a 
la suela   

16.59                                            16.59              16.59  99%                                16.42                 0.11  18.15 

Transporte de la suela a la 
máquina estampadora 

10.38                                            10.38              10.38  99%                                10.28                 0.14  11.71 

Colocar film en la 
estampadora 

10.12                                            10.12              10.12  99%                                10.02                 0.14  11.37 

Colocar suela en la 
estampadora 

3.26 3.60 3.40 3.10 3.38 3.50 3.58 3.40 4.20                            31.42                 3.49  99%                                  3.46                 0.13  3.91 



 
 

Estampado de la suela  7.23                                              7.23                 7.23  100%                                  7.23    7.23 

Retirar suela  2.89 2.34 2.24 2.36 2.25 2.39 2.90 2.80 2.50 2.30 2.82 2.80 2.54 2.34 3.09 2.50 2.35 2.40 2.25        48.06                 2.53  99%                                  2.50  0.135 2.84 

Transporte de la suela a la 
máquina de prensado de 

aire 
2.3                                              2.30                 2.30  99%                                  2.28  0.135 2.58 

Colocar suela en la 
máquina prensadora de 

aire 
5.42 6.20 5.78 5.53                                      22.93                 5.73  96%                                  5.50  0.13 6.22 

Prensado de la suela 17                                            17.00              17.00  100%                                17.00    17.00 

Retirar suela 6.38 6.42                                          12.80                 6.40  99%                                  6.34  0.135 7.19 

Transporte de PVC a la 
inyectora de tira 

16.25                                            16.25              16.25  94%                                15.28  0.14 17.41 

Introducir PVC a la 
inyectora de tira 

16.24 15.69                                          31.93              15.97  94%                                15.01  0.13 16.96 

Moldeo de la tira 5.2                                              5.20                 5.20  100%                                  5.20    5.20 

Retirar tira y colocar en la 
mesa  

4.32 4.20 4.21 3.94 3.42 4.20 3.97                                28.26                 4.04  96%                                  3.88  0.12 4.34 

Transporte de la tira a un 
estante 

17.89 18.54                                          36.43              18.22  99%                                18.03  0.13 20.38 

Transporte de la suela al 
área de ensamblado 

17.02                                            17.02              17.02  97%                                16.51  0.135 18.74 

Transporte de la tira al 
área de ensamblado 

16.45 18.34 17.30 16.42 17.67                                    86.18              17.24  97%                                16.72  0.13 18.89 

Ensamblado de suela con 
la tira 

6.59 6.70 6.18 6.71 5.80 5.36 5.95 6.13 6.25 5.95                          61.62                 6.16  99%                                  6.10  0.12 6.83 

Transportar sandalia al 
área de embolsado 

10.34                                            10.34              10.34  99%                                10.24  0.135 11.62 

Embolsado de la sandalia 
tipo tijera 

4.20 4.95 4.49 5.30 5.57 5.16 5.00 4.78 5.89 4.31 5.78 4.95 5.20 4.40 5.11 4.68 5.37 5.92          91.06                 5.06  97%                                  4.91  0.135 5.57 

Transporte del producto 
terminado al almacén 

6.5                                              6.50                 6.50  99%                                  6.44  0.14 7.34 

Dejar producto terminado 
en el almacén 

1.96 2.01 1.99                                          5.96                 1.99  99%                                  1.97  0.14 2.24 

                               299.43                                289.80  3.15 322.90 

Fuente: Elaboración propia 

 



 
 

Anexo 24. Cronograma 

 

Fuente: Elaboración propia



 
 

Anexo 25. Identificación de demora de tiempos  

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS 

Registro Resumen 

Método 
Pretest Actividades Pretest 

Post-
test 

Post-test Operaciones 17   

PRODUCTO Sandalias tipo tijera 
Inspección 0   

Transportes 10   

AREA Producción Demora 0   

ELABORADO POR  Allauca Gamarra Luis y Valencia Castañeda Fiorella Almacenamiento 1   

FECHA Junio  TOTAL 28   

N° OPERACIÓN Descripción de la actividad 
Simbología 

Distancia (m) Tiempo (seg) 
Valor 

     Si No 

1 
Descargar bolsas de 

PVC expanso 
Descargar sacos de PVC 

 

      26.45 x 
  

2 

Producir suela 

Transporte de PVC a la inyectora de 
suela 

  
        15 16.25   

x 

3 
Introducir el PVC a inyectora de 

suela 

  
          17.35 x 

  

4 Moldeo de la suela 
  

          7.20 x 
  

5 Retirar suela y colocar en la mesa  
  

          8.53 x 
  

6 Aplicar pegamento 
Transporte de la suela a la zona 

para aplicar pegamento   
  

      15 17.91 x 
  



 
 

7 
Aplicación de pegamento a la suela   

  
  

        16.16 x 
  

8 

Estampar suela 

Transporte de la suela a la máquina 
estampadora   

  
      4 10.32 x 

  

9 Colocar film en la estampadora 
  

          9.99 x 
  

10 Colocar suela en la estampadora  
  

          3.10 x 
  

11 Estampado de la suela  
  

          7.23 x 
  

12 Retirar suela  
  

          2.96 x 
  

13 

Prensar suela 

Transporte de la suela a la máquina 
de prensado de aire 

  
        1.5 2.23 x 

  

14 
Colocar suela en la máquina 

prensadora de aire 

  
          5.51 x 

  

15 Prensado de la suela 
  

          17.00 x 
  

16 Retirar suela 
  

          6.38 x 
  

17 

Producir tira 

Transporte de PVC a la inyectora de 
tira 

  
        17 16.25   

x 

18 Introducir el PVC a inyectora de tira 
  

          15.34 x 
  

19 Moldeado de tira 
  

          5.20 x 
  

20 Retirar tira y colocar en la mesa              4.34 x 
  



 
 

21 transporte de la tira a un estante     
  

    16.6 17.24 x 
  

22 

Ensamblar suela con 
tira  

Transporte de la suela al área de 
ensamblado 

    
  

    11 17.02 x 
  

23 
Transporte de la tira al área de 

ensamblado 
  

        14 15.23 x 
  

24 Ensamblado de suela con la tira 
  

          5.74 x 
  

25 

Embolsar sandalia 

Transportar sandalia al área de 
embolsado 

  
        6 10.91 x 

  

26 Embolsado de la sandalia tipo tijera 
  

          4.90 x 
  

27 

Almacenar sandalia 

Transporte del producto terminado 
al almacén 

    
  

    16 6.20   
x 

28 
Dejar producto terminado en 

almacén 
            1.95 x 

  

TOTAL  17 0 10 0 1 116.1 294.89   
 

 

 

 

 

 



 
 

Anexo 26. Interrogatorio 

Operación Actividad 
¿Qué se 

hace? 

¿Por qué se 

hace? 

¿Dónde 

se hace? 

¿Por qué se 

hace ahí? 

¿Cuándo 

se hace? 

¿Quién 

lo hace? 

¿Cada 

cuánto 

se hace? 

¿De qué 

otra forma 

podría 

realizarse? 

¿Por 

qué se 

hace? 

¿Dónde 

debería 

hacerse? 

Problemas identificados en las actividades Acciones para mejorar 

Producir 

suela  

Transporte 

de PVC a 

la 

inyectora 

suela 

Se traslada 

los sacos de 

PVC a la 

máquina 

inyectora 

Se traslada 

para que el 

producto sea 

colocado 

dentro de la 

maquina 

inyectora. 

En la 

máquina 

inyectora 

Esa es la 

máquina y la 

zona donde 

se realiza  

Después 

de la 

descarga 

del PVC 

Maquinist

a 

Para cada 

proceso 

de 

producció

n de 

sandalias 

Tener la 

máquina 

inyectora 

de suela a 

una 

distancia 

más 

cercana a 

donde se 

descarga el 

PVC 

Porque 

se 

recorre 

menos 

distancia 

y tiempo 

En el área 

de 

producción 

Aplicar 

pegamento 

Transporte 

de la suela 

a la zona 

para 

aplicar 

pegamento 

Se lleva las 

suelas a la 

zona de 

pegado 

Porque ese 

es el lugar 

asignado para 

aplicar 

pegamento 

De la zona 

de 

máquina 

inyectora 

a la zona 

de 

Así lo 

estableciero

n y de esa 

forma lo 

realizan 

Después 

de 

producir la 

suela 

Operario 

Para cada 

proceso 

de 

producció

n de 

sandalias 

Tener la 

máquina 

inyectora 

de suela a 

una 

distancia 

Porque 

se 

recorre 

menos 

distancia 

y tiempo 

En el área 

de 

estampado 



 
 

pegament

o 

más 

cercana 

para que el 

recorrido a 

la zona de 

pegamento 

sea menor 

Aplicación 

de 

pegamento 

a la suela   

Se aplica el 

pegamento a 

la suela de 

manera 

manual  

Para una 

mejor 

adhesión del 

film de calor 

En la zona 

de pegado 

Asignaron 

mesas 

pequeñas 

para que el 

trabajador 

manualment

e realice la 

actividad allí 

Después 

de 

producir la 

suela 

Operario 

Para cada 

proceso 

de 

producció

n de 

sandalias 

Adquirir un 

film que ya 

cuenta con 

el 

pegamento 

por lo que 

ya no 

necesitan 

aplicarlo ni 

de manera 

manual 

Esta 

actividad 

ya no se 

realizaría 

por lo 

que el 

tiempo 

del 

proceso 

disminuy

e 

En el área 

de 

estampado 

Estampar 

suela 

Transporte 

de la suela 

a la 

máquina 

estampado

ra 

Se traslada 

las suelas 

secas a la 

zona de 

estampado  

Para el 

obtener el 

diseño, 

decoración o 

colores de la 

sandalia 

En la zona 

de 

estampad

o frente a 

la zona de 

prensador

Allí están 

situadas las 

máquinas 

Después 

de aplicar 

pegament

o y que ya 

esté seco 

Operario 

Para cada 

proceso 

de 

producció

n de 

sandalias 

Al ya no 

pegar de 

manera 

manual la 

suela 

después de 

Para 

reducir el 

tiempo 

del 

proceso 

En el área 

de 

estampado 



 
 

según 

requerimiento 

a de aire y 

pegament

o 

que 

requiera 

diseño 

producirla 

pasaría de 

frente al 

estampado 

Ensamblar 

suela con 

tira 

Transporte 

de la suela 

al área de 

ensamblad

o 

Se transporta 

la suela al 

área de 

ensamblado  

Para que sea 

ensamblado 

con la tira 

De la 

mesa 

frente a la 

zona de 

pegado a 

la zona de 

ensamble 

Allí están 

situadas las 

mesas para 

ensamblar 

Después 

del 

prensado 

de suela 

Operario 

Para cada 

proceso 

de 

producció

n de 

sandalias 

Recorrer 

una menor 

distancia al 

área de 

ensamblad

o  

Para 

reducir el 

tiempo 

del 

proceso 

En el área 

de 

producción 

zona de 

ensamblad

o 

Transporte 

de la tira al 

área de 

ensamblad

o 

Se transporta 

la tira al área 

de 

ensamblado  

Para que sea 

ensamblado 

con la suela 

De la 

mesa 

frente a la 

zona de 

pegado a 

la zona de 

ensamble 

Allí están 

situadas las 

mesas para 

ensamblar 

Después 

de 

producir la 

tira 

Operario 

Para cada 

proceso 

de 

producció

n de 

sandalias 

Recorrer 

una menor 

distancia al 

área de 

ensamblad

o  

Para 

reducir el 

tiempo 

del 

proceso 

En el área 

de 

producción 

zona de 

ensamblad

o 

 

Fuente: Elaboración propia  

 

 



 
 

Anexo 27. Diagrama de actividades del proceso POST TEST 

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS 

Registro Resumen 

Método 
Pretest Actividades Pretest Post-test 

Post-test Operaciones 17 16 

PRODUCTO Sandalias tipo tijera 
Inspeccion 0 0 

Transportes 10 9 

AREA Producción Demora 0 0 

ELABORADO POR  Allauca Gamarra Luis y Valencia Castañeda Fiorella Almacenamiento 1 1 

FECHA Junio  TOTAL 28 26 

N° OPERACIÓN Descripción de la actividad 
simbología 

Distancia (m) Tiempo (seg) 
Valor 

 

 

 

 

 

Si No 

1 
Descargar bolsas de PVC 

expanso 
Descargar sacos de PVC 

  
          26.40 x 

  

2 

Producir suela 

Transporte de PVC a la inyectora de 
suela 

  
        15 16.25   

x 

3 Introducir el PVC a inyectora de suela             17.32 x   

4 Moldeo de la suela             7.20 x   

5 Retirar suela y colocar en la mesa              8.50 x   

6 

Estampar suela 

Transporte de la suela a la máquina 
estampadora 

  
        17 16.10 x 

  

7 Colocar film en la estampadora             9.91 x   

8 Colocar suela en la estampadora              3.08 x   

9 Estampado de la suela              7.23 x   

10 Retirar suela              2.94 x 
  



 
 

11 

Prensar suela 

Transporte de la suela a la máquina de 
prensado de aire 

  
        1.5 2.25 x 

  

12 
Colocar suela en la máquina prensadora 

de aire 
  

          5.49 x 
  

13 Prensado de la suela             17.00 x   

14 Retirar suela             6.38 x   

15 

Producir tira 

Transporte de PVC a la inyectora de tira           16 16.25   x 

16 Introducir el PVC a inyectora de tira             15.33 x   

17 Moldeado de tira             5.20 x   

18 Retirar tira y colocar en la mesa              4.22 x   

19 transporte de la tira a un estante           15 18.50 x   

20 

Ensamblar suela con tira  

Transporte de la suela al área de 
ensamblado 

          11 12.46 x 
  

21 
Transporte de la tira al area de 

ensamblado 

  
        11 12.80 x 

  

22 Ensamblado de suela con la tira             5.73 x   

23 
Embolsar sandalia 

Transportar sandalia al área de 
embolsado 

  
        13 16.81 x 

  

24 Embolsado de la sandalia tipo tijera 
  

          4.76 x 
  

25 
Almacenar sandalia 

Transporte del producto terminado al 
almacén 

  
        2 6.32   

x 

26 Dejar producto terminado en almacén             1.92 x   

TOTAL  16 0 9 0 1 101.5 266.35   

Fuente: Elaboración propia 



 
 

Anexo 28. Tiempos observados POST TEST 

OPERACIONES ACTIVIDADES 
DIAS 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 

Descargar sacos de PVC 
expanso 

Descargar sacos 
de PVC 

26.40 25.50 25.22 26.30 27.43 28.59 26.73 26.68 26.89 25.98 27.98 25.19 26.29 27.40 26.10 28.34 28.80 26.80 27.89 26.09 26.40 25.50 

Producir suela  

Transporte de 
PVC a la 

inyectora suela 
16.25 15.92 16.10 16.20 15.23 16.10 16.02 15.92 16.20 15.86 16.10 15.72 16.05 16.19 15.88 15.65 15.74 16.05 16.11 15.93 16.25 15.92 

Introducir PVC a 
la inyectora de 

suela 
17.32 18.03 17.71 17.39 18.07 19.75 17.43 18.11 17.79 18.47 18.15 17.83 18.51 18.19 17.87 18.55 19.23 17.91 17.59 18.27 17.32 18.03 

Moldeo de la 
suela 

7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 

Retirar suela y 
colocar en la 

mesa  
8.50 6.23 7.70 8.02 6.38 6.15 6.37 6.24 7.38 7.22 8.00 7.62 6.49 6.61 6.72 7.34 6.82 6.55 7.40 7.78 8.50 6.23 

Estampar suela 

Transporte de la 
suela a la 
máquina 

estampadora 

16.10 16.15 16.20 16.28 16.17 16.22 16.28 16.18 16.27 16.25 16.14 16.24 16.15 16.12 16.19 16.21 16.25 16.17 16.28 16.18 16.10 16.15 

Colocar film en la 
estampadora 

9.91 10.23 10.11 10.32 10.15 10.22 10.05 10.01 9.99 10.20 10.13 10.26 10.18 10.23 9.94 9.95 10.05 10.28 10.32 10.21 9.91 10.23 

Colocar suela en 
la estampadora 

3.08 3.22 3.29 3.55 3.38 3.05 3.38 3.55 3.58 3.40 4.06 3.39 3.05 3.22 3.08 3.33 3.20 3.12 3.44 3.52 3.08 3.22 

Estampado de la 
suela  

7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 

Retirar suela  2.94 2.77 2.34 2.33 2.36 2.44 2.39 2.90 2.80 2.50 2.30 2.82 
 

2.80 
2.54 2.34 3.09 2.50 2.35 2.40 2.25 2.94 2.77 

Prensar suela  

Transporte de la 
suela a la 

máquina de 
prensado de aire 

2.25 2.33 2.45 2.29 2.31 2.44 2.34 2.39 2.30 2.28 2.38 2.40 2.41 2.29 2.34 2.33 2.30 2.39 2.35 2.39 2.25 2.33 

Colocar suela en 
la máquina 

prensadora de 
aire 

5.49 5.55 6.20 5.81 5.53 5.60 5.76 5.81 6.05 6.01 5.91 5.43 6.01 6.24 5.72 5.51 5.55 6.13 5.55 6.23 5.49 5.55 

Prensado de la 
suela 

17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 



 
 

Retirar suela 6.38 6.77 6.40 6.32 6.37 7.05 7.19 6.88 6.52 6.66 6.47 6.35 6.98 6.59 7.01 6.79 6.34 6.51 6.88 6.74 6.38 6.77 

Producir tira 

Transporte de 
PVC a la 

inyectora de tira 
16.25 15.92 16.10 16.20 15.23 16.10 16.02 15.92 16.20 15.86 16.10 15.72 16.05 16.19 15.88 15.65 15.74 16.05 16.11 15.93 16.25 15.92 

Introducir PVC a 
la inyectora de 

tira 
15.33 15.79 16.24 15.69 17.14 15.59 16.98 15.49 16.94 15.39 15.84 16.29 15.74 17.19 16.64 17.09 15.54 15.99 16.44 15.89 15.33 15.79 

Moldeo de la tira 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 5.20 

Retirar tira y 
colocar en la 

mesa  
4.22 4.18 4.36 4.20 4.33 3.86 3.88 4.12 3.99 4.45 4.59 4.44 3.95 4.44 4.21 3.85 4.11 4.10 4.23 4.54 4.22 4.18 

Ensamblar suela con 
tira 

Transporte de la 
tira a un estante 

18.50 18.56 18.51 18.54 18.59 18.60 18.58 18.61 18.53 18.55 18.51 18.55 18.61 18.52 18.65 18.56 18.57 18.60 18.51 18.61 18.50 18.56 

Transporte de la 
suela al área de 

ensamblado 
12.46 12.37 12.38 12.40 12.38 12.45 12.39 12.44 12.40 12.39 12.38 12.37 12.40 12.41 12.45 12.37 12.45 12.40 12.39 12.40 12.46 12.37 

Transporte de la 
tira al área de 
ensamblado 

12.80 12.77 12.81 12.79 12.82 12.80 12.82 12.78 12.79 12.81 12.80 12.77 12.84 12.85 12.82 12.79 12.81 12.77 12.75 12.81 12.80 12.77 

Ensamblado de 
suela con la tira 

5.73 6.48 6.54 5.98 6.65 5.73 5.32 5.83 6.05 6.25 6.20 5.89 5.40 5.33 5.23 5.98 6.58 5.33 5.61 5.33 5.73 6.48 

Embolsar sandalia 

Transportar 
sandalia al área 
de embolsado 

16.81 16.91 16.88 16.83 16.85 16.87 16.90 16.88 16.86 16.82 16.84 16.90 16.82 16.81 16.83 16.86 16.89 16.91 16.88 16.83 16.81 16.91 

Embolsado de la 
sandalia tipo 

tijera 
4.76 5.64 4.44 4.27 4.26 5.10 4.87 5.22 5.33 5.16 5.20 4.49 5.64 4.30 5.80 5.10 5.19 4.39 5.55 4.95 4.76 5.64 

Almacenar sandalia 

Transporte del 
producto 

terminado al 
almacén 

6.32 6.57 6.27 6.45 6.30 6.29 6.48 6.56 6.23 6.46 6.39 6.42 6.25 6.54 6.48 6.33 6.39 6.44 6.27 6.36 6.32 6.57 

Dejar producto 
terminado en el 

almacen 
1.92 1.80 1.99 2.03 2.10 2.01 1.99 2.01 2.10 2.05 2.11 2.10 2.09 1.88 1.98 2.00 2.05 1.89 1.85 1.92 1.92 1.80 

 

Fuente: Elaboración propia 

 



 
 

Anexo 29. Tiempo normal POST TEST 

FORMATO TIEMPO NORMAL 

  

Área de estudio: Área de producción Elaborado por: 

Proceso: Fabricación de sandalias 
        Luis Allauca

        Fiorella Valencia

Indicadores Instrumento de recolección de datos Leyenda Fórmula 

Tiempo estándar Cronometro o ficha de recolección de datos 

TP: Tiempo 
promedio 

  

FR: Factor de 
valoración 

TN: Tiempo normal 

S: Suplementos 

TS: Tiempo 
estándar   

Actividades 
Días 

N TP FR TN 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

Descargar sacos de PVC 27.43 28.59                                  56.02              28.01  93%                              26.05  

Transporte de PVC a la inyectora 
suela 

16.25                                    16.25              16.25  94%                              15.28  

Introducir PVC a la inyectora de 
suela 

17.32 18.11                                  35.43              17.72  94%                              16.65  

Moldeo de la suela 7.2                                      7.20                 7.20  100%                                 7.20  

Retirar suela y colocar en la mesa  7.50 7.48 7.32 7.42 6.38 6.15 6.37 6.24 7.38 7.22 7.30 7.62 6.49 6.61 7.28      104.76                 6.98  98%                                 6.84  

Transporte de la suela a la 
máquina estampadora 

16.1                                    16.10              16.10  99%                              15.94  

Colocar film en la estampadora 10.11                                    10.11              10.11  99%                              10.01  

Colocar suela en la estampadora 3.08 3.55 3.38 3.40 3.39 3.44 3.44 3.52                      27.20                 3.40  99%                                 3.37  

Estampado de la suela  7.23                                      7.23                 7.23  100%                                 7.23  



 
 

Retirar suela  2.94 2.77 2.44 2.39 2.90 2.80 2.50 2.30 2.82 
 

2.80 
2.54 

 

2.34 
2.60 2.50 2.35        38.99                 2.60  99%                                 2.57  

Transporte de la suela a la 
máquina de prensado de aire 

2.45                                      2.45                 2.45  99%                                 2.43  

Colocar suela en la máquina 
prensadora de aire 

5.72 5.60 5.76                                17.08                 5.69  96%                                 5.47  

Prensado de la suela 17                                    17.00              17.00  100%                              17.00  

Retirar suela 6.79 6.77 6.75                                20.31                 6.77  99%                                 6.70  

Transporte de PVC a la inyectora 
de tira 

16.25                                    16.25              16.25  94%                              15.28  

Introducir PVC a la inyectora de 
tira 

16.24 15.84                                  32.08              16.04  94%                              15.08  

Moldeo de la tira 5.2                                      5.20                 5.20  100%                                 5.20  

Retirar tira y colocar en la mesa  4.22 4.33 4.18 4.12                              16.85                 4.21  96%                                 4.04  

Transporte de la tira a un estante 18.65                                    18.65              18.65  99%                              18.46  

Transporte de la suela al área de 
ensamblado 

12.46                                    12.46              12.46  97%                              12.09  

Transporte de la tira al área de 
ensamblado 

12.80                                    12.80              12.80  97%                              12.42  

Ensamblado de suela con la tira 6.48 6.65 5.73 5.32 5.83 6.05 6.25 6.20 5.89 5.80                  60.20                 6.02  99%                                 5.96  

Transportar sandalia al área de 
embolsado 

16.91                                    16.91              16.91  99%                              16.74  

Embolsado de la sandalia tipo 
tijera 

4.44 4.27 4.26 4.30 4.87 5.10 4.98 5.16 5.20 4.49 5.30 4.30 4.99 5.10 5.19        71.95                 4.80  97%                                 4.65  

Transporte del producto 
terminado al almacén 

6.57                                      6.57                 6.57  99%                                 6.50  

Dejar producto terminado en el 
almacén 

1.88 1.98 1.85                                  5.71                 1.90  99%                                 1.88  

                           269.32                              261.04  

 

Fuente: Elaboración propia 



 
 

Anexo 30. Tiempo estándar POST TEST 

FORMATO TIEMPO ESTANDAR 

  

Área de estudio: Área de producción Elaborado por: 

Proceso: Fabricación de sandalias 
        Luis Allauca

        Fiorella Valencia

Indicadores Instrumento de recolección de datos Leyenda Fórmula 

Tiempo estándar Cronometro o ficha de recolección de datos 

TP: Tiempo promedio 

  FR: Factor de 
valoración 

TN: Tiempo normal 

S: Suplementos 

TS: Tiempo estándar   

Actividades 
Días 

N TP FR TN S TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

Descargar sacos de 
PVC 

27.43 28.59                                  56.02              28.01  93%                              26.05  0.13 29.44 

Transporte de PVC a 
la inyectora suela 

16.25                                    16.25              16.25  94%                              15.28  0.13 17.26 

Introducir PVC a la 
inyectora de suela 

17.32 18.11                                  35.43              17.72  94%                              16.65  0.13 18.82 

Moldeo de la suela 7.2                                      7.20                 7.20  100%                                 7.20    7.20 

Retirar suela y 
colocar en la mesa  

7.50 7.48 7.32 7.42 6.38 6.15 6.37 6.24 7.38 7.22 7.30 7.62 6.49 6.61 7.28      104.76                 6.98  98%                                 6.84  0.12 7.67 

Transporte de la 
suela a la máquina 

estampadora 
16.1                                    16.10              16.10  99%                              15.94                0.14  18.17 

Colocar film en la 
estampadora 

10.11                                    10.11              10.11  99%                              10.01                0.14  11.36 

Colocar suela en la 
estampadora 

3.08 3.55 3.38 3.40 3.39 3.44 3.44 3.52                      27.20                 3.40  99%                                 3.37                0.13  3.80 

Estampado de la 
suela  

7.23                                      7.23                 7.23  100%                                 7.23    7.23 

Retirar suela  2.94 2.77 2.44 2.39 2.90 2.80 2.50 2.30 2.82 
 

2.80 
2.54 

 

2.34 
2.60 2.50 2.35        38.99                 2.60  99%                                 2.57  0.135 2.92 



 
 

Transporte de la 
suela a la máquina 

de prensado de aire 
2.45                                      2.45                 2.45  99%                                 2.43  0.135 2.75 

Colocar suela en la 
máquina prensadora 

de aire 
5.72 5.60 5.76                                17.08                 5.69  96%                                 5.47  0.13 6.18 

Prensado de la suela 17                                    17.00              17.00  100%                              17.00    17.00 

Retirar suela 6.79 6.77 6.75                                20.31                 6.77  99%                                 6.70  0.135 7.61 

Transporte de PVC a 
la inyectora de tira 

16.25                                    16.25              16.25  94%                              15.28  0.14 17.41 

Introducir PVC a la 
inyectora de tira 

16.24 15.84                                  32.08              16.04  94%                              15.08  0.13 17.04 

Moldeo de la tira 5.2                                      5.20                 5.20  100%                                 5.20    5.20 

Retirar tira y colocar 
en la mesa  

4.22 4.33 4.18 4.12                              16.85                 4.21  96%                                 4.04  0.12 4.53 

Transporte de la tira 
a un estante 

18.65                                    18.65              18.65  99%                              18.46  0.13 20.86 

Transporte de la 
suela al área de 

ensamblado 
12.46                                    12.46              12.46  97%                              12.09  0.135 13.72 

Transporte de la tira 
al área de 

ensamblado 
12.80                                    12.80              12.80  97%                              12.42  0.13 14.03 

Ensamblado de suela 
con la tira 

6.48 6.65 5.73 5.32 5.83 6.05 6.25 6.20 5.89 5.80                  60.20                 6.02  99%                                 5.96  0.12 6.67 

Transportar sandalia 
al área de 

embolsado 
16.91                                    16.91              16.91  99%                              16.74  0.135 19.00 

Embolsado de la 
sandalia tipo tijera 

4.44 4.27 4.26 4.30 4.87 5.10 4.98 5.16 5.20 4.49 5.30 4.30 4.99 5.10 5.19        71.95                 4.80  97%                                 4.65  0.135 5.28 

Transporte del 
producto terminado 

al almacén 
6.57                                      6.57                 6.57  99%                                 6.50  0.14 7.41 

Dejar producto 
terminado en el 

almacén 
1.88 1.98 1.85                                  5.71                 1.90  99%                                 1.88  0.14 2.15 

                           269.32                              261.04  290.71 

Fuente: Elaboración propia



 
 

Anexo 31. Pearson 

 PRETEST RETEST 

PRETEST Correlación de Pearson 1 ,813** 

Sig. (bilateral)  ,000 

N 20 20 

RETEST Correlación de Pearson ,813** 1 

Sig. (bilateral) ,000  

N 20 20 

**. La correlación es significativa en el nivel 0,01 (bilateral). 

Fuente: SPSS V.27 

Anexo 32. Costo de producción- junio  

JUNIO 

  UNIDAD DE MEDIDA CANTIDAD PRECIO UNITARIO TOTAL 

COSTOS DIRECTOS 

PVC    40 180  S/      7,200.00  

PVC EXPANSO   60 260  S/    15,600.00  

GOMA   6 223  S/      1,338.00  

DISOLVENTE   4 36  S/          144.00  

BROCHAS   2 12  S/            24.00  

FILM DE CALOR    2700 7  S/    18,900.00  

BOLSAS   2 420  S/          840.00  

MANO DE OBRA DIRECTA 

MAQUINISTA 1    1 1600  S/      1,600.00  

MAQUINISTA 2   1 1600  S/      1,600.00  

MAQUINISTA 3    1 1600  S/      1,600.00  

MAQUINISTA 4   1 1600  S/      1,600.00  

OPERARIO    1 1300  S/      1,300.00  

OPERARIO    1 1300  S/      1,300.00  

OPERARIO    1 1300  S/      1,300.00  

OPERARIO    1 1300  S/      1,300.00  

OPERARIO    1 1300  S/      1,300.00  

OTROS COSTOS INDIRECTOS 

AGUA        S/          150.00  

LUZ        S/      7,000.00  

INTERNET Y TELEFONO        S/          100.00  

GASTOS ADMINISTRATIVOS 

GERENTE GENERAL    1    S/      3,500.00  

SECRETARIA   1    S/      2,300.00  

TOTAL COSTO DE PRODUCCION   S/    69,996.00  

Producción        12525 

Costo unitario del 
producto        S/              5.59  

 



 
 

Anexo 33. Costo de producción- Setiembre 

SETIEMBRE 

  
UNIDAD DE 
MEDIDA CANTIDAD 

PRECIO 
UNITARIO TOTAL 

COSTOS DIRECTOS 

PVC  sacos 40 180  S/                7,200.00  

PVC EXPANSO sacos 60 260  S/             15,600.00  

FILM DE CALOR  doc 3000 10  S/             30,000.00  

BOLSAS   2 420  S/                   840.00  

MANO DE OBRA DIRECTA 

MAQUINISTA 1    1 1600  S/                1,600.00  

MAQUINISTA 2   1 1600  S/                1,600.00  

MAQUINISTA 3    1 1600  S/                1,600.00  

MAQUINISTA 4   1 1600  S/                1,600.00  

OPERARIO    1 1300  S/                1,300.00  

OPERARIO    1 1300  S/                1,300.00  

OPERARIO    1 1300  S/                1,300.00  

OPERARIO    1 1300  S/                1,300.00  

OPERARIO    1 1300  S/                1,300.00  

OTROS COSTOS INDIRECTOS 

AGUA        S/                   140.00  

LUZ        S/                7,000.00  

INTERNET Y 
TELEFONO        S/                   100.00  

GASTOS ADMINISTRATIVOS 

GERENTE GENERAL    1    S/                3,500.00  

SECRETARIA   1    S/                2,300.00  

TOTAL COSTO DE PRODUCCION   S/             79,580.00  

Produccion        14832 

Costo unitario del 
producto        S/                       5.37  

 

 

 

 

 

 

 



 
 

Anexo 34. Prueba de normalidad 

 

GRUPO 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

 Estadíst

ico gl Sig. 

Estadístic

o gl Sig. 

Eficacia Pre Test ,363 20 ,000 ,688 20 ,000 

Pos Test ,402 20 ,000 ,628 20 ,000 

Eficiencia Pre Test ,148 20 ,200* ,959 20 ,530 

Pos Test ,201 20 ,033 ,891 20 ,028 

Productivid

ad 

Pre Test ,279 20 ,000 ,800 20 ,001 

Pos Test ,294 20 ,000 ,737 20 ,000 

 

Anexo 35. PVC expanso 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 



 
 

Anexo 36. Maquinista de la inyectora de tiras 

 

Fuente: Elaboración propia 

Anexo 37. Trabajadores estampando la suela  

 

Fuente: Elaboración propia 



 
 

Anexo 38. Cronometro Casio  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Anexo 39. Tesistas tomando tiempos 

 

Fuente: Elaboración propia 



 
 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Anexo 40. Antes y después del área de ensamblado 

 



 
 

 

Fuente: Elaboración propia 

Anexo 41. Antes y después del área de embolsado 

 

 

Fuente: Elaboración propia 


