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RESUMEN

El presente proyecto de investigacion tiene como objetivo aplicar la metodologia
del estudio del trabajo con la finalidad de determinar los tiempos estandar,
identificar los procesos que se realizan en el area de produccion para ayudar a los
trabajadores de la empresa a realizar sus actividades de manera eficiente, eficaz y

productiva.

Se aplico esta metodologia a la empresa Grupo Diferlim S.A.C en el distrito de Los
Olivos, dedicada a la fabricacion de tuberias de pvc, realizando como primer paso
para su implementacion el diagnostico de la situacion actual de la empresa por
medio de diagramas de flujo de procesos, diagrama de operaciones, diagrama de
actividades y la obtencién de los tiempos de fabricacion que se realizaron con un
crondmetro herramienta que ayudo a tener datos mas exactos y reales de los
tiempos en que se realiza en el proceso de preparado de materia
prima,extrusion,acampanado y empaquetado, para la implementacion de la
propuesta y mejorar lo analizado se propuso una mejor distribucion del area de
trabajo , la eliminacién de procesos innecesarios, reducir los recorridos y tiempos
muertos para obtener una mejora area de trabajo, menor costo de produccién y un

incremento de la productividad en el area de fabricacion de tuberias.

Palabras Claves: Estudio del Trabajo, Productividad, eficiente, eficaz.
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ABSTRACT

The present project of investigation has like aim apply the methodology of the study
of the work with the purpose to determine the standard times, identify the processes
that make in the area of production to help to the workers of the company to make
his activities of efficient way, effective and productive.

It applied this methodology to the company Grupo Diferlim S.A.C, in the district of
Los Olivos, devoted to the manufacture of pipes of pvc, making like first step for his
implementation the diagnostic of the current situation of the company by means of
diagrams of flow of processes, diagram of operations, diagram of activities and the
obtaining of the times of manufacture that made with a chronometer tool that help
to have data more exact and real of the times in that it makes in the process of
ready of prime matter,extrusion,flared and packed for the implementation of the
proposal and improve the analysed proposed a better distribution of the area of
work , the elimination of unnecessary processes, reduce the routes and time died
to obtain one improves area of work, lower cost of production and an increase of the

productivity in the area of manufacture of pipes.

Keywords: Study of the Work, Productivity, efficient, effective.
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