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RESUMEN 

La presente investigación cuyo título es el siguiente: “Aplicación de estudio de 

tiempos para mejorar la operatividad, caso de muebles, Juliaca, 2023”, en el cual 

se tiene como objetivo la de analizar los efectos de la aplicación del método de 

estudio de tiempos en la operatividad de la empresa, siendo ello para la mejora 

de los resultados de la empresa en estudio. Como método de investigación se 

ha utilizado un enfoque a nivel cuantitativo, puesto que los tiempos de medición 

se mantienen en unidades o cantidades medibles, del mismo modo de toma un 

tipo aplicativo, es explicativo según el nivel de investigación puesto que se 

aplicará el análisis de causa y efecto, dentro de los cuales se relacionarán los 

factores productos, siendo entre ellos las horas hombre, las máquinas, los 

equipos, el tiempo de producción, materiales e insumos entre otros; para 

comprender mejor la organización de la empresa se realizarán estudio a nivel de 

investigación preliminar, con el fin de conocer el estado actual de trabajo, luego 

de ello se aplicará la mejora para tener una comparación de los efectos de la 

empresa dentro de la operatividad. En resumen, para el caso de Industria A & E 

Seba SAC, se cuenta con la reducción de operaciones en un 11.54%, también 

las inspecciones se han reducido en un 66.67%, lo que implica tener una sola 

inspección general, el transporte se ha reducido en un 30%, mientras que se ha 

reducidos las demoras en un 66.67%. La producción se ha incrementado en un 

65.52%, mientras que los indicadores de ingresos por ventas se vieron afectado 

por ellos, los egresos se incrementado en un 59.50%, el costo de producción se 

ha reducido en un 3.64%, la productividad ha mostrado un incremento de 3.77%, 

las productividades parciales se han incrementado en lo referente a materias 

primas, energía eléctrica, alquiles, depreciación y otros gastos, excepto en la 

mano de obra. La recuperación económica de las mejoras se estima en un 

periodo de 4 meses. 

Palabras clave: Aplicación, estudio, tiempo, operatividad, medición, efecto  
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ABSTRACT 

The present research whose title is the following: "Application of time study to 

improve operability, case of furniture, Juliaca, 2023", in which the objective is to 

analyze the effects of the application of the time study method in the operation of 

the company, being this for the improvement of the results of the company under 

study. As a research method, a quantitative approach has been used, since the 

measurement times are maintained in units or measurable quantities, in the same 

way of taking an application type, it is explanatory according to the level of 

investigation since the analysis of cause and effect will be applied, within which 

the product factors will be related,  being among them the man hours, machines, 

equipment, production time, materials and supplies among others; to better 

understand the organization of the company, a study will be carried out at the 

preliminary research level, in order to know the current state of work, after which 

the improvement will be applied to have a comparison of the effects of the 

company within the operation. In summary, in the case of Industria A & E Seba 

SAC, there is a reduction in operations by 11.54%, inspections have also been 

reduced by 66.67%, which implies having a single general inspection, transport 

has been reduced by 30%, while delays have been reduced by 66.67%. 

Production has increased by 65.52%, while sales revenue indicators were 

affected by them, expenses increased by 59.50%, production cost has decreased 

by 3.64%, productivity has shown an increase of 3.77%, partial productivity has 

increased in terms of raw materials, electricity, rent, depreciation, and other 

expenses, except labor. The economic recovery of the improvements is 

estimated in a period of 4 months 

Keywords: Application, study, time, operability, measurement, effect  
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INTRODUCCIÓN 

La presente investigación cuyo título es el siguiente: “Aplicación de 

estudio de tiempos para mejorar la operatividad, caso de muebles, Juliaca, 

2023”, en el cual se tiene como objetivo la de analizar los efectos de la aplicación 

del método de estudio de tiempos en la operatividad de la empresa, siendo ello 

para la mejora de los resultados de la empresa en estudio. 

Las empresas del rubro de muebles se han venido incrementándose en 

los últimos años de manera progresiva esto debido al auge económico en la 

actualidad. Por este motivo las empresas deben de encontrarse en competencia 

en sí, para ello deben de manejar de forma tolerables sus factores económicos, 

ya que son ellos generar importantes resultados. 

Para el caso de estudio, se dispone de realizar el análisis de tiempos del 

sistema de producción basado en la ingeniería de métodos, que implica 

considerar la manipulación de todos los factores de producción, esto con la 

finalidad de aprovecharlo a lo máximo, dentro de estos factores se tienen: la 

materia prima que se ha de transformar progresivamente, la mano de obra, el 

método de trabajo, los procedimientos estandarizados, la energía, entre otros. 

Como toda investigación sigue una secuencia de trabajo, la cual se 

estructura por medio de capítulos, en los que se desarrollada de manera 

organizada el contenido de la investigación, lo que implica tener cada parte 

esencial de la investigación, estas son: 

Capítulo I: Este capítulo se centra en la identificación del problema de 

investigación, la cual permite detallar el contexto principal de la problemática, 

para ello se hace soporte de contextos específicos de trabajo, con ello se hace 

la formulación de las preguntas de investigación. Los objetivos y las hipótesis se 
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deben de relacionar, y son parte de este capítulo de trabajo, para este punto se 

centran las variables de investigación, las cuales se deben de describir, con ello 

se deben de determinar los indicadores e ítems se medición. 

Capítulo II: Para el presente capítulo se hace mención de los 

antecedentes, el marco teórico y el marco conceptual, a propósito de la 

investigación dentro de los antecedentes de investigación se hace mención a los 

que están en el ámbito internacional, del mismo modo los ámbitos nacionales y 

los que están en la parte local. Seguidamente en la parte de parte teórica de la 

investigación nos centramos en las variables, las cuales se describen con más 

detalles, con sus conceptos respectivos, además de determinar los conceptos 

más frecuentes de la investigación.  

Capítulo III: Para este capítulo se hace mención de la parte metodología 

de investigación, que parte de ella son la parte de diseño de investigación, el tipo 

de investigación, el nivel de investigación, todo ello basado en un enfoque 

cuantitativo. Dentro de las técnicas de investigación utilizadas para la recolección 

de investigación se centra en la parte de observación y la revisión de 

documentos, con ello se hace uso de sus respectivos instrumentos de 

investigación. Todo ello basado en el tratamiento de los datos obtenidos. 

Capítulo IV: En este capítulo se centran en la presentación de los 

principales datos obtenidos, para ello también hacer mención de los efectos o el 

impacto que tiene la investigación, con ello hace la descripción del 

comportamiento que han sufrido las variables de investigación, luego de ello se 

hace una discusión de los mismos resultados encontrados, basados ellos en la 

parte teórica de la investigación.  
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Capítulo V: Dentro de este capítulo se hace la presentación de las 

conclusiones, además de la presentación de la investigación, lo que implica 

hacer énfasis en el impacto que ha tenido una variable sobre otra y responder a 

los objetivos de la investigación. 

Para terminar la investigación se hace mención de la bibliografía, con ello 

se hace el listado correspondiente de autores, material de información que se 

han servido de apoyo para la realización de la presente investigación. 
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CAPÍTULO I 

EL PROBLEMA 

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

El proceso de plantear el problema de investigación es darle un motivo para 

la investigación, es decir, se hace con la necesidad de encontrarle una 

solución a los problemas, para ello se hace posible la apreciación de las 

características técnicas de la investigación. 

 En la industria de los muebles, es un sector importante de la 

economía peruana, dentro de ella se relacionan importantes factores, como 

la materia prima, que son maderas provenientes de la selva peruana, 

además de la mano de obra, que empieza desde el aprovisionamiento de 

materiales hacia el sector de manufactura, otro factor importante son las 

máquinas, equipos y enseres que tiene la empresa, otro de los factores 

importantes es el recurso humano, los cuales deben de estar capacitados 

y adiestrados para la realización de sus operaciones y funciones dentro de 

la empresa. 

 Como empresa es importante lograr resultados positivos para la 

organización, en ese camino se encuentra con dificultades, siendo algunos 

problemas frecuentes dentro de una empresa, las instalaciones, el equipo 
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de trabajo, las herramientas, máquinas, el sistema de trabajo, los equipos, 

la falta de mantenimiento, entre otros, 

 INDUSTRIA A&E SEBA SAC, es una empresa del sector muebles 

que no es indiferente a problemas, dentro de ellos, se aprecia problemas 

relacionados a la parte de mano de obra, como la falta de adecuación del 

personal con las operaciones de la empresa, otro de los inconvenientes es 

la parte de equipos y máquinas a los cuales del hace falta de 

mantenimiento, otro de los factores que han causado problemas es la falta 

de métodos de trabajo estandarizados, que implica no tener tiempos de 

trabajo fijos para el proceso, los implica tener más demoras, cuellos de 

botella, desperdicios entre otros. Otro de los problemas frecuentes que se 

tiene es la falta de medición de los indicadores de resultados, con lo que se 

debe de tener consideración a fin de realizar las mejoras e implementación 

de oportunidades de mejora. 

 

1.2. FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 

Con respecto a la formulación del problema de investigación, nos 

enfocamos en realizar por medio de determinación de preguntas a las 

cuales responder, las cuales deben están en relación con los objetivos y 

las hipótesis que se han de plantear. 

1.2.1. Problema general 

¿Cuál es el impacto de la aplicación de estudio de tiempos en la 

operatividad de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 2023? 
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1.2.2. Problema especifico  

- ¿Cuál es el impacto de la clasificación de actividades en la operatividad 

de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 2023? 

- ¿Cuál es el impacto de la propuesta nueva de trabajo en la operatividad 

de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 2023? 

 

1.3. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACIÓN 

La forma de encaminar la investigación hacia un determinado horizonte, es 

por medio de metas a alcanzar, este paso se hace con la formulación de 

los objetivos, los cuales permitirán resolver las preguntas que se han 

planteado en el paso anterior. 

1.3.1. Objetivo general 

Determinar el impacto de la aplicación de estudio de tiempos en la 

operatividad de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 2023 

1.3.2. Objetivo especifico   

- Especificar el impacto de la clasificación de actividades en la operatividad 

de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 2023 

- Describir el impacto de la propuesta nueva de trabajo en la operatividad 

de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 2023 

 

1.4. JUSTIFICACIÓN  

Toda investigación se centra en motivos para su ejecución, lo cual permite 

darle una importancia y aporte al campo científico, por ello se debe de 

considerar aspectos como la metodología aplicada, el aporte conceptual y 
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teórico y se cierta manera darle una razón aplicativa que permita mejorar 

las condiciones de trabajo. 

1.4.1. Justificación teórica 

Los motivos para realizar la investigación en el aspecto teórico, empieza 

con la aplicación de conceptos de ingeniería y de las ciencias sociales 

aplicables a empresas, lo que permite decir que para el caso de Industria 

A & E Seba SAC, es identificar los aspectos de la producción que influyen 

en la operatividad de la empresa, es decir la productividad, que consta de 

la utilización de los recursos como materia prima, mano de obra, energía 

entre otros, que han servido de recurso para la producción de muebles, 

estos suelen presentar desperdicios, los cuales se deben de evitar. 

1.4.2. Justificación metodológica  

Industria A & E Seba SAC, es una empresa del rubro de muebles, siendo 

este rubro con sus propios procesos y operaciones, las cuales son unidad 

de análisis de la presente investigación, la metodología aplicada para esta 

empresa es única, lo que implica iniciar la investigación realizando un 

diagnóstico del actual método de trabajo, es decir el análisis de las 

operaciones, la cantidad de actividades, las distancias recorridas, la 

distribución de planta, entre otros. Lo que implica tener consideración en la 

determinación de un método propuesto que permita mejorar la operatividad 

de la empresa, con ella se debe de determinar las oportunidades de mejora. 

1.4.3. Justificación aplicativa 

Industria A & E Seba SAC, es una empresa del rubro de muebles, que 

presenta falencias dentro de sus procesos, por ello con la investigación se 

pretende mejorar los problemas que tiempos retrasos, tiempos muertos, 
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desperdicios, mermas producidas, movimientos innecesarios, movimientos 

repetitivos, entre otros; los cuales reducen los resultados esperados, como 

la productividad, la producción, rentabilidad, entre otros. 

 

1.5. HIPÓTESIS  

Una forma de manejar los resultados de la empresa consta en la 

determinación prematura de la solución, este proceso se realiza con la 

formulación de las hipótesis, las cuales relacionan los problemas y los 

objetivos, es por ello que se anticipan a la solución de la problemática que 

es objeto de estudio para la presente investigación. 

1.5.1. Hipótesis general 

La aplicación de estudio de tiempos impacta directamente en la 

operatividad de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 2023 

1.5.2. Hipótesis especificas 

- La clasificación de actividades impacta directamente en la operatividad 

de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 2023 

- La propuesta nueva de trabajo impacta directamente en la operatividad 

de la empresa Industria A & E Seba SAC, Juliaca, 2023 

 

1.6. VARIABLES 

Dentro las variables de trabajo, se han de identificar para la presente 

investigación, como una variable causa y una variable efecto, que implica 

tener un enfoque a nivel explicativo de la relación de cada una de las 

variables. 
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1.6.1. Variable independiente 

Como variable independiente se ha de considerar el estudio de tiempos, lo 

que implica tener un método especifico de manejo de esta variable. 

1.6.2. Variable dependiente 

En cuanto a la variable dependiente se ha de considerar la:  Operatividad, 

la cual se ha de medir de forma específica con el soporte de la 

investigación. 

 

1.7. OPERACIONALIZACIÓN DE VARIABLES 

El proceso de darle dimensiones, indicadores a las variables se le conoce 

como la operacionalización de variables, lo que permite mejorar el proceso 

de trabajo para cada unidad de estudio. 

Tabla 1. La operacionalización de variables 

Variables Dimensiones Indicadores Valoración 

 
V. 

Independiente: 
Estudio de 

tiempos 

Clasificación de 
actividades 

 
 
 
 

Propuesta de 
método de 

trabajo  

Actividades que 
aportan valor al 

proceso 
Actividades que 
restan valor al 

proceso 
Distancias 
recorridas 

Tiempo de ciclo 
propuesto 

% 
 

% 
 
 
 

Metros 
Minutos  

V. Dependiente: 
Operatividad 

Factores de la 
productividad 

Materia prima 
Mano de obra 

Energía 

% 
% 
% 

Fuente: Elaboración propia 
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CAPÍTULO II 

MARCO TEÓRICO 

Este capítulo da a conocer los conceptos y teoría aplicada a la investigación el 

cual parte por la determinación de las variables de estudio, cabe mencionar que 

se toma como punto de partida los antecedentes que están relacionado con el 

tema de investigación y las definiciones conceptuales. 

 

2.1. ANTECEDENTES  

Dentro de los antecedentes se pueden enunciar tanto los que están en 

repositorios a nivel internacional, también los que se pueden encontrar a 

nivel nacional y del mismo modo si existen estudios a nivel local. 

2.1.1. Antecedentes internacionales 

En el estudio ejecutado por (E. García, 2012), que tiene por tema: 

“Optimización de la producción mediante estudio de tiempos con 

cronómetro en la fábrica de muebles Artecua S.A.”, en el cual se ha tenido 

el objetivo de determinar una herramienta de mejora del proceso, es decir 

que el método reduzca el tiempo de ciclo, considerando las características 

de trabajo, Por ello se debe de plantear el problema por medio de la 

identificación de las falencias, el recojo de información se realizará por 
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medio de la medición de tiempo por cronómetro, con ello se debe de 

estandarizar los tiempos, esto con el apoyo de Excel, Dentro de los 

resultados se ha obtenido un tiempo estándar de 4,16 minutos por 

operación, se ha tenido un valor de ahorro de 786 dólares por año. La 

inversión aproximada es de 960.32 dólares, esto hace precisar que se 

recuperará en aproximadamente 1.08 años. Todo este procedimiento es 

estimado para los procesos más importante como es el corte, el caldo y el 

plantillado. 

En otras investigación realizada en Ecuador por (Yumbulema, 2023), 

que tiene como tema de investigación: “Estudio de tiempos y movimientos 

para la mejora de la productividad en el proceso de producción de suelas 

para calzados en la empresa Preplast”, en el cual se han presentado 

problemas de estudio tales como la falta de tiempos estandarizados, la 

abundancia de tiempos improductivos, además de los tiempos 

innecesarios, que tiene consecuencia en la baja productividad de la 

empresa, además en las incumplimientos a la hora de entrega de 

productos. El objetivo de la investigación es mejorar los procesos de 

producción que permita incrementar la productividad de la empresa. Dentro 

del análisis de la situación actual se describe el sistema de producción, se 

hace una breve entrevista y encuesta de las actividades. Se aplica diversas 

herramientas para el manejo de datos, como la medición de tiempo por 

cronómetro, el desarrollo de diagramas de flujo, el desarrollo de diagramas 

de análisis de hombre y máquina, el desarrollo de diagramas de recorrido, 

entre otros. Como alternativa de mejora se aplicará la metodología SMED 

que permite establecer mejoras oportunidad al proceso de producción, 
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además del incremento de la producción de suelas. Dentro de los 

resultados de mejora se logrado incrementar la productividad en un 

15.84%, lo que implica tener un mejor sistema de jornada laboral. La 

producción de pares de suela se ha incrementado en 11.9 pares de manera 

diaria. 

2.1.2. Antecedentes nacionales 

En el estudio hecho en Chiclayo por (Ugaldez, 2021), sobre: “Balance de 

línea del proceso de armado del escritorio modelo lineal en Edificaciones 

Metálicas SAVI S.A.C. para incrementar la productividad”, en el cual se 

enfoca en el problema de pérdidas económicas que ha presentado la 

empresa debido a la falta de estandarización de los procesos, dando como 

resultados de la observación de desviación de 2.26 minutos entre los 

tiempos realizados, se ha encontrado además de 117.2 minutos de retrasos 

en el proceso de armado, siendo esto un cuello de botella, con estos datos 

se ha encontrado 63.7% de eficiencia. Como método de trabajo se ha 

determinado tres indicadores importantes, como el tiempo de ciclo, el 

número de operarios, además el tiempo mínimo para cada una de las 

estaciones de labor. Dentro de las otras indicaciones se tiene la tasa de 

producción, la producción total, la productividad de mano de obra, la 

eficiencia de línea y los respectivos tiempos muertos. Dentro de los 

resultados se tiene que la tasa de producción es de 0.61 unidades por hora, 

lo que implica tener 4.46 unidades por día. Con las mejoras se ha logrado 

tener una unidad en 39.19 minutos, además del incremento de 8.54 

unidades por día. Lo que implica un incremento de la productividad de 
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12.92% con relación a la mano de obra. La propuesta implica tener 

ganancias de S/13.91 por cada sol de inversión. 

En otra investigación realizada en Lima, hecha por (Arroyo & 

Villadeza, 2018), que tiene como tema: “Propuesta de mejora para la 

optimización del proceso de fabricación de tableros de melanina en la 

empresa Interforest S.A.C.”, en la cual se ha identificado problemas 

relacionado con la eficiencia del proceso que se ha determinado en un 56%, 

lo que implica tener un estándar menor al 75% siendo esto la media para 

este tipo de empresas, se han identificado también las horas extras 

realizadas, los reprocesos de materiales, entre otros. Se ha identificado las 

causas de los problemas, lo que implica no tener un método estándar de 

trabajo en el proceso de cortado y los procesos de canteado por falta de 

calibración de la máquina. Como resultado de la aplicación del balance de 

línea se ha logrado incrementar la eficiencia al 65%, dentro de las mejoras 

establecidas se tiene la capacitación del personal y mejora de preparación 

de material antes de efectuar las labores, lo que permite reducir los tiempos 

de los procesos de corte en un 38% y los procesos de canteado en un 32%. 

En otro estudio realizado por (Dávila, 2015), sobre: “Análisis y 

propuesta de mejora de procesos en una empresa productora de jaulas 

para gallinas ponedoras”, en cual se ha determinado el nivel bajo de 

productividad, procesos que no añaden valor al sistema, desorden y otros, 

por lo que se ha identificado oportunidades de mejora. Dentro de los 

resultados, se ha logrado incrementar un 30% el nivel de producción, lo que 

ha permitido fabricar 65 unidades semanales. En conclusión, se ha 

determinado una reducción de tiempos de 33 minutos en todos los 



11 

 

procesos de producción. Siendo el tiempo ciclo de producción de 182.62 

minutos para el método actual y la mejora ha permitido mejorar a 100.33 

minutos con la propuesta nueva. 

 

2.2. MARCO TEÓRICO 

2.2.1. Definiciones preliminares del estudio de tiempos. 

2.2.1.1. Conceptos de tiempo de producción 

Los tiempos de producción contemplan el lapso de tiempo establecido para 

las operaciones, es decir toman en consideración las características del 

método utilizado, estas se componen del contenido total del trabajo y el 

tiempo desperdiciado, dentro de este grupo de trabajo se tiene, los tiempos 

mínimos que requiere el procesamiento del producto, los tiempos que 

afectan las características del producto, el método de fabricación, el tiempo 

adicional por demoras y los tiempos adiciones por deficiencias de 

operación. 

El estudio de tiempos implica un análisis de forma organizada de los 

procedimientos para la realización de tareas, con el fin de tener la eficiencia 

y el desempeño promedio del personal, siendo este método una forma de 

incrementar la productividad (Yumbulema, 2023). 

2.2.1.2. Utilización de técnicas para el estudio de tiempos 

En las interpretaciones de Heizer (2004), citado por (E. García, 2012), 

indica que el estudio de tiempo se basan en especificaciones, en el cual se 

establecen los tiempos estándares de cada operación, siendo algunos de 

estos métodos los siguientes: 
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• El sistema de estándares de los tiempos predeterminados, el cual se 

conoce como PTSS, en este método se conoce 17 tipos de elementos 

a analizar que empiezan con operaciones sencillas como buscar, 

escoger, tomar, transportar sin nada, transporte de objetos, ubicar 

previamente, colocar, realizar ensambles, desensamblar, dejar algo, 

usar, sujetar, inspeccionar, retrasos inevitables, retrasos evitables, 

planear y descansar ante fatigas. 

• El uso de cronómetro para el estudio de tiempos es otra técnica, el cual 

permite determinar el tiempo para el proceso, en este se necesita un 

operador calificado, el cual trabaje con el ritmo establecido para el 

proceso, el cual debe de ejecutar la operación establecida. 

• El muestreo de trabajo es un método especifico donde se observa a las 

personas en su ambiente de trabajo cotidiano, en ellas se distinguir si 

el operario está produciendo, trabaja de forma habitual o está 

realizando actividades adicionales a lo normal, se debe de llegar a 

ciertas conclusiones sobre el actual método de trabajo, con el fin de 

cotejar con el desempeño de los colaboradores. 

• El método de dato estándar permite tener en consideración los datos 

precisos desarrollado por entidades de estudio de tiempos y 

movimientos o por un área determinada para este propósito, lo que 

implica tener mediciones de distancias y de tiempos ya establecidos 

para el proceso y sus actividades correspondientes. 

• Otra alternativa de manejo de tiempos es el uso de suplementos que 

implica el uso de ritmo de trabajo por unidad de tiempo, es decir en 

relación al ritmo del trabajo que es variable con respecto al paso del 
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tiempo, puesto que se va disminuyendo el ritmo de trabajo con respecto 

a la jornada laboral, esto debido a los efectos del ambiente, la fatiga, 

las condiciones de trabajo, entre otros. Lo que implica tener 

consideración con el incremento de los ciclos de trabajo, dentro de 

estos conceptos se tiene el suplemento fijo, que implica considerar las 

necesidades personales, la fatiga básica, los suplementos por fatiga 

que suelen ser variables a lo largo de la jornada laboral. 

• El método de valoración implica considerar tiempos adicionales a las 

actividades, dentro de ellas se considera factores influyentes como el 

esfuerzo, las habilidades del operario, también la consistencia y las 

condiciones del entorno laboral. 

El estudio de trabajo implica dos grandes conceptos como lo es la medición 

de tiempo, el cual debe efectuarse para determinar el tiempo necesario 

para realizar actividades, y el otro concepto es el estudio de métodos, que 

tiene como objetivo lograr que la tarea sea simple y económica de realizar. 

El fin del estudio de trabajo es lograr mejorar los indicadores de 

productividad, rendimiento, eficiencia y eficacia (Yumbulema, 2023). 

Según (David et al., 2015), el estudio de tiempo permite medir los ritmos de 

trabajo, así como los componentes del proceso, con ello también proponer 

alternativas de mejora, para este estudio es importante considerar el tiempo 

de cada actividad, los materiales, las máquinas y demás recursos que 

entran en el proceso de transformación. 

El estudio de tiempos  es uno de los métodos que permiten observar de 

forma gráfica el proceso con el fin de medirlos y compararlos, su aplicación 

tiene el objetivo de buscar que se gaste lo óptimo posible, dentro de sus 
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metodologías de trabajo se pueden identificar el muestreo estadístico, la 

estimación analítica, el cronometraje, los tiempos prestablecidos y los datos 

de estándar elemental (J. García, 2020). 

2.2.1.3. Diagramas para el análisis de los procesos. 

Dentro las herramientas gráficas se consideran diagramas que permiten 

describir el proceso, lo que implica tener mejor consideración con las 

máquinas, el equipo de trabajo, entre otros, dentro de estas se tiene: 

• Diagrama de procesos, el cual describe actividades básicas como 

operaciones, inspecciones o la combinación de estas. 

• Diagrama de análisis de proceso, es un diagrama adicional que aparte 

del diagrama de procesos operacional, añade actividades como el 

transporte, demoras y almacenajes. 

Tabla 2. Simbología utilizada para DAP 

Actividades Simbología  Descripción 

Operaciones 

 

Es la ejecución de tareas 
o actividades 

Inspecciones 

 

Es una actividad de 
verificación  

Transporte 

 
Son actividades se 
movimiento o flujo 

Demora 

 

Son demoras y 
actividades que 

interfieren 

Almacenaje 

 

Es un proceso de guardar 
materiales 

Operaciones 
combinadas 

 

Es un proceso de 
combinación de 

inspección y ejecución 
simultanea 

Fuente: Elaboración propia en base de ASME 
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• Diagrama de análisis de proceso detallado, implica tener mayores 

consideraciones con el diagrama de trabajo, lo que implica realizar el 

flujo y detalles de distancias y tiempo de cada operación u actividad. 

2.2.1.4. Estudio de tiempos por medio de cronometría. 

Para mejorar el tiempo de producción es necesario considerar la exactitud 

de las mediciones, es por medio de observaciones, el cual considera un 

procedimiento definido para su realización: 

• Se define la actividad u operación y su realización correspondiente. 

• Se identifican los posibles inconvenientes por parte de los operarios, 

• Se identifican las demoras correspondientes, lo que implica pérdidas 

de tiempo. 

• Se establecen los tiempos estándares por medio de ajustes necesarios. 

• Se determinas los tiempos muertos para las máquinas y se identifican 

las relaciones hombre máquina. 

Dentro de los pasos para realización del estudio de tiempos se tiene: 

• La fase uno es la preparación, en ellas se selección la tarea, al 

trabajador, a las condiciones de ejecución y el método de verificación 

de la tarea. 

• La ejecución correspondiente permite tener información relevante del 

proceso, además de la descomposición de la tarea, se realizar el 

cronometraje correspondiente, luego de ello se estima el tiempo 

observado. 

• Luego de ello se añade la valoración correspondiente, en el cual se 

estima el ritmo normal del operario promedio, las correspondientes 

técnicas de valoración y el cálculo de los tiempos base, a ello se añade 
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los suplementos que son producto de demoras, fatigas y las 

tolerancias. 

• Finalmente se establecer un tiempo estándar, el cual implica tener un 

error del tiempo estándar, cálculo de las frecuencias de cada elemento 

y obtener un tiempo estandarizado para cada operación u actividad. 

2.2.2. Productividad. 

2.2.2.1. Definición de productividad 

La productividad es un resultado que se estima con la cantidad de 

producción y los recursos que fueron consumidos para lograrlos, dentro de 

estos recursos se tienen los terrenos, los materiales, las máquinas, los 

equipos, la mano de obra, entre otros. Estos se deben de coordinar a fin de 

lograr los objetivos establecidos (E. García, 2012). 

2.2.2.2. Indicadores de productividad 

Dentro de los indicadores de productividad se cuenta con dos aspectos 

esenciales a la hora de medir los resultados, siendo ellos la eficiencia y la 

eficacia, la primera de ellas se encarga de la forma o manera de uso de 

recursos por parte de la empresa, ya sea materias primas, mano de obra, 

máquinas, y sus medidores son los tiempos muertos, el nivel de 

desperdicios, el grado de uso de capacidad instalada, entre otros. Lo 

segundo que es la eficacia permite medir el nivel de cumplimiento de las 

metas propuestas o del cumplimiento de estándares pactados, para ello se 

hace análisis del cumplimiento del plan de producción, así como de las 

demoras y los tiempos de entrega (E. García, 2012). 
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2.3. MARCO CONCEPTUAL 

2.3.1. Actividad 

Conjunto de acciones que hace una persona o grupo de ellas de manera 

cotidiana con el fin de lograr un objetivo. 

2.3.2. Actividad combinada 

Secuencia de actividades que se hacen se manera simultánea, 

incorporando acciones como la inspección de ella, dentro de la ingeniería 

industrial se representa por una combinación de cuadrado y circulo. 

2.3.3. Almacén 

Espacio físico destinado al almacenamiento de productos dentro de una 

empresa. 

2.3.4. Análisis de operaciones 

Modo de evaluación de un proceso productivo en el cual se hace evidencia 

de las particularidades del proceso, con el fin de incrementar su producción, 

rendimiento o el análisis de reducción de costos. 

2.3.5. Base de equilibrio 

Sirve de referencia que determinar el total de estaciones de trabajo, 

además del recurso humano que está destinado a su funcionamiento y 

operación. 

2.3.6. Calidad 

Conformidad relativa que se tiene con las especificaciones, permite 

describir que grado de especificaciones se tiene con el diseño. 

2.3.7. Ciclo 

Tiempo determinado para la producción o la culminación de las actividades, 

esta se divide en una serie de etapas. 
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2.3.8. Demora 

Tiempo de retraso que influye en el normal desempeño y los procesos 

cotidianos. 

2.3.9. Diagrama de flujo de proceso 

Esquema del sistema de producción que permite el análisis de los 

diferentes subprocesos, además permite ver el método de trabajo. 

2.3.10. Diagrama de operaciones 

Esquema que permite ver a detalle los pasos de forma cronológica, cada 

una de las inspecciones, tiempos, operaciones y materiales. 

2.3.11. Eficiencia 

Indicador que permite medir el logro de objetivos con el menor uso de 

recursos durante su procesamiento. 

2.3.12. Ensamble 

Proceso de unir dos o más piezas, también puede ser conocidos como 

acoplamiento. 

2.3.13. Espera 

Desperdicio de tiempo que no pone valor al proceso de producción, hace 

que el sistema pierda rendimiento, se debe realizar el análisis de estas 

actividades con el fin de eliminarlas o reducir su aparición. 

2.3.14. Estación de trabajo 

Estación donde se realizar el sistema de trabajo con fines de ejecutar las 

tareas o la secuencia de ellas. 

2.3.15. Estándar de tiempo 

Tiempo esencial para realizar la actividad y el producto con las 

especificaciones correctas. 
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2.3.16. Estudio de tiempo 

Método que sirve para determinar el tiempo para realizar actividades, 

mediante observaciones se mide el tiempo correspondiente, se hace uso 

del rendimiento de la tarea, con el método establecido. 

2.3.17. Indicadores 

Mediciones de las variables que permiten ver los resultados de cada 

actividad. 

2.3.18. Mano de obra 

Esfuerzo que realizad una persona o su conjunto de forma física o mental, 

para el cumplimiento de labores, la producción de un bien o la prestación 

de servicio. 

2.3.19. Material 

Conjunto de elementos destinados a la transformación mediante la adición 

de valor con el fin de lograr un producto destinado para el cliente. 

2.3.20. Método de trabajo 

Conjunto de actividades encaminadas a logro de un bien o servicio el cual 

está destinado a cumplir un objetivo en común. 

2.3.21. Movimiento 

Cambio de lugar de un elemento, material o personal, dentro de las 

instalaciones de la empresa o industria. 

2.3.22. Recurso 

Medios de los que dispone una empresa para el logro de objetivos, el 

cumplimiento de tarea u otras actividades. 

2.3.23. Tiempo estándar 

Tiempo requerido para la culminación de un ciclo de trabajo, el cual cumple 

con una máquina estándar, un método desarrollado, además de la persona 

calificada para esa labor.  
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CAPÍTULO III 

METODOLOGÍA DE LA INVESTIGACIÓN 

3.1. ENFOQUE  

El enfoque utilizado para la presente investigación se basa en un enfoque 

cuantitativo, puesto que se los valores de la variable independientes, se 

centran en unidades numéricas que son el tiempo de producción, siendo 

los tiempos de ciclo expresados en minutos, a los cuales se establecerán 

los ajustes necesarios para realizar su estandarización correspondiente. 

 

3.2. TIPO  

El tipo de investigación es aplicativo, puesto que buscamos solucionar un 

problema del proceso de producción, con el incremento de indicadores de 

productividad, estableciendo un método de trabajo. Para ello se hace un 

diagnóstico de la situación actual, que permitirá lograr identificar los cuellos 

de botella, las demoras, los movimientos innecesarios, las demoras y 

desperdicios. 
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3.3. NIVEL DE INVESTIGACIÓN 

El nivel de investigación es explicativo, esto porque se debe de encontrar 

una relación causa y efecto, con fines de mejorar el actual método de 

trabajo, además de establecer una relación de causalidad. 

 

3.4. DISEÑO DE INVESTIGACIÓN 

Al no intervenir en la experimentación de manera importante, la 

investigación tiene un diseño preexperimental, ya que se ha de tener una 

observación del método actual, se aplicará el estudio de tiempos que tendrá 

un efecto dentro de las operaciones. 

 

3.5. POBLACIÓN Y MUESTRA DE INVESTIGACIÓN 

3.5.1. Población 

En cuanto a la población de estudio, se aplicará en los procesos de 

producción de la empresa Industria A & E Seba SAC, el cual permitirá 

encontrar una unidad de estudio. 

3.5.2. Muestra 

Como muestra de trabajo, se realizará mediciones en el proceso de 

producción de cajas. 

 

3.6. TÉCNICAS E INSTRUMENTOS DE INVESTIGACIÓN 

3.6.1. Técnicas  

En consideración de las técnicas utilizadas, se ha de aplicará la 

observación directa de los procesos, así como el análisis de documentos, 

mientras que para el proceso de recolección de tiempos de producción se 
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utilizará herramientas de la ingeniería de métodos, que permitirá tener 

mejor criterio a la hora de realizar el estudio. 

3.6.2. Instrumentos 

Los instrumentos utilizados están en base a las técnicas descritas en el 

párrafo anterior, es decir la observación tiene su propia guía de 

observación, que permite recoger información relevante el proceso, 

mientras el análisis de documentos, también tiene una guía documental, 

que permite resumir los aspectos más importantes durante el proceso de 

producción. 

Muy aparte de usarán diagramas de análisis de procesos, que 

implican tener consideración el uso de: 

• DOP 

• DAP 

• DAP Detallado 

• Formato para la medición de tiempos  

• Otros. 

Para la mejor interpretación de los resultados se ha de usarán 

paquetes informativos, como el MS Excel, MS Word, MS Visio, entre otros. 
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CAPÍTULO IV 

RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

4.1. RESULTADOS DEL ESTUDIO DE MÉTODOS 

4.1.1. Detalles de trabajo en Industria A & E Seba SAC 

La empresa Industria A & E Seba SAC, es una empresa del rubro de 

madera, encargada de la producción de muebles, melanina, entre otros, 

siendo los principales productos: 

• Muebles de madera 

• Muebles de melamina 

• Accesorios de madera 

4.1.2. Zona de trabajo 

La empresa de producción cuenta con áreas de trabajo como: 

• Área de almacenamiento de materiales, materias primas 

• Área de almacenamiento de producto terminado 

• Zonas de acabados 

• Área de corte 

• Zona de ensamblados 

• Zona de máquinas 
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4.1.3. Procesos operativos de la empresa 

La empresa realizar los siguientes procesos de producción: 

• Almacenamiento de materiales, se cuenta con el proceso de fabricación 

de muebles de melamina, las cuales requieren de accesorios, tornillos, 

canaletas, rieles, entre otros. 

• Zona de corte, es el área destinada a la realización de corte de 

materiales, con las medidas indicadas. 

• Zona de ensamblajes, es el área indicada para realizar las uniones 

respectivas de piezas de los diferentes muebles, luego de ello se pasa 

para la zona de acabados. En esta área de producen realizan la 

canalización, se realizan las perforaciones destinados para el 

atornillado de las piezas, la aplicación de pegamento para la unión de 

las diferentes piezas 

• Zona de acabados se realizan la culminación de los productos. 
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4.2. RESUMEN DE DIAGRAMAS DE OPERACIONES Y DEL PROCESO 

4.2.1. Esquema del diagrama de operaciones del proceso. 

Gráfico 1. DOP Actual - Diagrama de operación de procesos 

 
Fuente: Propia 

El gráfico muestra 3 operaciones combinadas, 19 operaciones y 7 

inspecciones. 
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Gráfico 2. DAP Actual - Diagrama de análisis de proceso 

 

Fuente: Propia 
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El gráfico muestra el proceso actual en el cual se cuenta con 2 operaciones 

combinadas, 26 operaciones, 5 inspecciones. 4 demoras, 10 transporte y 2 

almacenamientos. 

Gráfico 3. DAP Detallado Actual - Diagrama de análisis detallado de 

procesos 

 

Fuente: Propia 



28 

 

El gráfico presenta el diagrama detallado del proceso, que implica tener un 

proceso de 325 minutos para realizar una unidad de muebles cajonero de 

melamina, el cual implica un recorrido de 76 metros, se cuenta con 26 

operaciones, 3 inspecciones, 10 transportes, 3 demoras y 2 

almacenamiento, de las cuales se tiene 17 operaciones que añaden valor, 

14 operaciones necesarias y 13 operaciones que son no añaden valor, las 

cuales deben de ser trabajadas. 

Gráfico 4. Diagrama de recorrido actual 

 
Fuente: Propia 
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En la gráfica se aprecia el diagrama de recorrido que implica tener el ciclo de 

trabajo, lo que implica tener el desplazamiento de herramientas, materiales y al 

recurso humano que es necesario para la producción de muebles de melamina, 

la cual permite tener las consideraciones necesarias.
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4.3. ESTUDIO DE TIEMPO DE TRABAJO. 

Tabla 3. Mediciones de método actual 

  

Observaciones - Método Actual (minutos)           

 

Actividades T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T promedio Valoración Tiempo normal Suplementos Tiempo Estándar 

1 Recepción de materiales 15 14 13 15 14 10 12 14 16 18 14.1 1.06 14.95 1.05 15.69 

2 Demora de planificación de corte 10 9 7 8 10 11 12 14 12 15 10.8 1.06 11.45 1.05 12.02 

3 A zona de corte 15 16 20 15 18 18 15 19 15 17 16.8 1.06 17.81 1.05 18.70 

4 Colocar plancha 2 1 2 3 3 3 2 4 3 4 2.7 1.06 2.86 1.05 3.01 

5 Corte de plancha 35 40 41 40 38 33 38 35 38 39 37.7 1.06 39.96 1.05 41.96 

6 Inspección de piezas 4 3 4 5 5 6 5 5 6 5 4.8 1.06 5.09 1.05 5.34 

7 A máquina de canaletas 10 11 12 14 12 15 13 14 12 14 12.7 1.06 13.46 1.05 14.14 

8 Seleccionar piezas para canalizar 4 4 5 6 5 5 4 5 5 5 4.8 1.06 5.09 1.05 5.34 

9 Realizar canales 20 24 25 25 23 25 24 28 27 29 25 1.06 26.50 1.05 27.83 

10 A máquina bordeadora 6 6 7 8 9 8 10 8 8 7 7.7 1.06 8.16 1.05 8.57 

11 Realizar bordeado 12 12 14 15 17 15 18 18 15 15 15.1 1.06 16.01 1.05 16.81 

12 Inspección de piezas 5 7 6 7 5 5 7 6 6 6 6 1.06 6.36 1.05 6.68 

13 A zona de ensambles 5 4 5 6 6 6 7 8 5 6 5.8 1.06 6.15 1.05 6.46 

14 Limar cantos 6 4 7 8 6 5 6 5 7 5 5.9 1.06 6.25 1.05 6.57 

15 Seleccionar piezas para ensamblar 7 8 9 10 10 8 9 8 8 7 8.4 1.06 8.90 1.05 9.35 

16 Cuadrar piezas a ensamblar 5 6 5 7 5 5 6 5 6 5 5.5 1.06 5.83 1.05 6.12 

17 Taladrar orificios para tornillos 3 3 4 5 4 3 5 3 5 6 4.1 1.06 4.35 1.05 4.56 

18 Colocar tornillos 4 5 6 5 7 8 5 6 5 6 5.7 1.06 6.04 1.05 6.34 
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19 A zona de acabados 10 12 14 15 12 14 15 12 14 18 13.6 1.06 14.42 1.05 15.14 

20 Demora de planificación de corte 7 7 8 9 8 7 8 9 8 7 7.8 1.06 8.27 1.05 8.68 

21 A zona de corte 8 8 8 7 8 7 6 8 5 8 7.3 1.06 7.74 1.05 8.12 

22 Colocar plancha 6 7 6 5 8 8 5 6 5 8 6.4 1.06 6.78 1.05 7.12 

23 Corte de plancha 25 24 25 27 28 26 28 28 28 27 26.6 1.06 28.20 1.05 29.61 

24 Inspección de piezas 2 3 4 5 4 3 3 2 3 2 3.1 1.06 3.29 1.05 3.45 

25 A zona de ensambles 4 4 5 6 5 5 4 5 5 6 4.9 1.06 5.19 1.05 5.45 

26 Colocar pegamento 2 2 3 4 5 5 4 5 3 5 3.8 1.06 4.03 1.05 4.23 

27 Secado de pegamento 5 6 5 6 5 7 5 6 5 6 5.6 1.06 5.94 1.05 6.23 

28 A máquina bordeadora 3 4 4 5 3 3 5 3 4 3 3.7 1.06 3.92 1.05 4.12 

29 Pegar piezas 5 5 6 5 6 7 8 5 8 7 6.2 1.06 6.57 1.05 6.90 

30 Limar cantos 4 5 5 4 5 5 6 5 5 4 4.8 1.06 5.09 1.05 5.34 

31 Presentar rieles y moldear 6 7 5 6 5 7 5 5 8 7 6.1 1.06 6.47 1.05 6.79 

32 

Realizar orificios para colocar 

rieles 4 5 6 7 5 6 5 6 5 6 5.5 1.06 5.83 1.05 6.12 

33 Colocar riel y atornillar 6 8 8 7 5 6 5 8 7 8 6.8 1.06 7.21 1.05 7.57 

34 Seleccionar piezas a ensamblar 4 7 5 6 8 5 6 8 8 8 6.5 1.06 6.89 1.05 7.23 

35 Cuadrar piezas a emsamblar 6 6 5 5 6 5 8 5 4 6 5.6 1.06 5.94 1.05 6.23 

36 A zona de acabados 8 8 10 9 8 9 8 9 8 8 8.5 1.06 9.01 1.05 9.46 

37 

Realizar orificios para colocar 

cajones 5 5 5 8 5 6 6 4 5 5 5.4 1.06 5.72 1.05 6.01 

38 Cuadrar rieles y cajones 4 4 6 5 7 5 5 5 5 5 5.1 1.06 5.41 1.05 5.68 

39 Atornillar 3 4 3 2 3 2 3 4 3 5 3.2 1.06 3.39 1.05 3.56 
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40 Bordear los cantos 8 10 9 8 10 11 12 12 12 10 10.2 1.06 10.81 1.05 11.35 

41 Limar imperfecciones 4 5 5 5 6 5 5 6 5 6 5.2 1.06 5.51 1.05 5.79 

42 Colocar cajones en módulo 5 5 6 6 7 5 6 5 6 5 5.6 1.06 5.94 1.05 6.23 

43 A almacén de producto yerminado  5 5 5 4 8 5 6 8 5 6 5.7 1.06 6.04 1.05 6.34 

44 

Almacenado de producto 

terminado 8 7 8 9 10 12 12 12 11 10 9.9 1.06 10.49 1.05 11.02 

           

T (minutos) 376.70   399.30   419.27 

           

T (horas) 6.28   6.66   6.99 

Fuente: Propia 

Con las mediciones dan como resumen un trabajo de medición de 6.28 horas de trabajo, el cual se estandariza al 6.99 horas de 

trabajo, en la cual se ha aplicado las holguras necesarias y los suplementos respectivos
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4.4. RESUMEN DE DIAGRAMAS DE OPERACIONES Y DEL PROCESO – 

MÉTODO PROPUESTO 

4.4.1. Esquema del diagrama de operaciones del proceso – método 

propuesto 

Gráfico 5. DAP propuesto - Diagrama de análisis de proceso 

 
Fuente: Propia 
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El gráfico muestra el método propuesto que implica tener 3 operaciones 

combinadas, también se tiene 19 operaciones y 5 inspecciones. 

Gráfico 6. DAP propuesto- Diagrama de análisis de proceso 

 
Fuente: Propia 
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El gráfico muestra el proceso propuesto en el cual se cuenta con 1 

operaciones combinadas, 23 operaciones, 1 inspecciones, al cual será 

final. 1 demoras, que implica solo el secado del pegamento, 8 transporte y 

2 almacenamientos. 

Gráfico 7. DAP Detallado propuesto - Diagrama de análisis detallado de 

procesos 

 
Fuente: Propia 
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El gráfico presenta el diagrama detallado del proceso, que implica tener un 

proceso propuesto de 225 minutos para realizar una unidad de muebles 

cajonero de melamina, el cual implica un recorrido de 40 metros, se cuenta 

con 23 operaciones, 1 inspecciones, 7 transportes, 1 demoras y 2 

almacenamiento, de las cuales se tiene 20 operaciones que añaden valor, 

7 operaciones necesarias y 7 operaciones que son no añaden valor, las 

cuales deben de ser trabajadas. 

Gráfico 8. Diagrama de recorrido actual 

 
Fuente: Propia 
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En la gráfica se aprecia el diagrama de recorrido propuesto que implica tener el 

ciclo de trabajo, lo que implica tener el desplazamiento de herramientas, 

materiales y al recurso humano que es necesario para la producción de muebles 

de melamina, la cual permite tener las consideraciones necesarias.
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4.5. ESTUDIO DE TIEMPO DE TRABAJO. 

Tabla 4. Mediciones de método propuesto 

  

Observaciones - Método propuesto(minutos)           

 

Actividades T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T promedio Valoración Tiempo normal Suplementos Tiempo Estándar 

1 Recepción de materiales 15 18 20 18 20 15 15 18 18 17 17.4 1.01 17.57 1.03 18.10 

2 A zona de corte 5 5 6 5 7 5 6 6 4 5 5.4 1.01 5.45 1.03 5.62 

3 Colocar plancha 2 2 3 1 2 3 2 1 2 3 2.1 1.01 2.12 1.03 2.18 

4 Corte de plancha 30 34 30 32 31 30 35 32 31 31 31.6 1.01 31.92 1.03 32.87 

5 A máquina de canaletas 5 4 6 5 4 2 4 6 5 2 4.3 1.01 4.34 1.03 4.47 

6 Realizar canaletas 20 28 28 26 25 24 23 21 22 18 23.5 1.01 23.74 1.03 24.45 

7 A máquina bordeadoras 6 7 8 7 8 4 5 4 6 8 6.3 1.01 6.36 1.03 6.55 

8 Realizar bordeado 10 14 15 14 13 12 12 14 12 14 13 1.01 13.13 1.03 13.52 

9 A zona de emsambles 5 5 4 2 3 2 3 2 3 2 3.1 1.01 3.13 1.03 3.22 

10 Limar cantos 5 5 4 4 2 2 3 2 5 4 3.6 1.01 3.64 1.03 3.75 

11 
Cuadrar piezas a emsamblar 2 2 3 1 2 1 2 3 1 1 1.8 1.01 1.82 1.03 1.87 

12 Taladrar orificios para tornillos 2 2 2 2 2 1 1 1 2 2 1.7 1.01 1.72 1.03 1.77 

13 Colocar tornillos 5 4 5 5 6 5 5 6 6 6 5.3 1.01 5.35 1.03 5.51 

14 A zona de corte 5 6 6 8 7 6 7 6 7 4 6.2 1.01 6.26 1.03 6.45 

15 Colocar plancha 20 18 24 25 26 20 25 26 24 24 23.2 1.01 23.43 1.03 24.13 

16 Corte de plancha 4 4 5 6 4 5 5 5 5 5 4.8 1.01 4.85 1.03 4.99 

17 A zona de emsambles 1 2 2 2 3 2 2 2 1 1 1.8 1.01 1.82 1.03 1.87 

18 Colocar pegamento 5 4 5 6 5 4 5 4 5 6 4.9 1.01 4.95 1.03 5.10 

19 Secado de pegamento 5 4 5 6 5 5 5 6 5 7 5.3 1.01 5.35 1.03 5.51 
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20 Pegar piezas 2 1 2 1 2 1 2 1 2 12 2.6 1.01 2.63 1.03 2.70 

21 Limar cantos 5 6 5 5 4 5 4 5 4 5 4.8 1.01 4.85 1.03 4.99 

22 
Presentar rieles y moldear 4 4 5 5 4 5 6 5 5 6 4.9 1.01 4.95 1.03 5.10 

23 

Realizar orificios para colocar 

rieles 5 4 5 4 5 5 4 5 4 5 4.6 1.01 4.65 1.03 4.79 

24 Colocar riel y atornillas 5 5 4 5 4 5 4 5 5 4 4.6 1.01 4.65 1.03 4.79 

25 Cuadrar piezas a emsamblar 5 6 6 5 5 6 6 5 6 5 5.5 1.01 5.56 1.03 5.72 

26 

Relaizar orfiicios para colocar 

cajones 5 4 5 4 6 4 5 4 5 3 4.5 1.01 4.55 1.03 4.68 

27 Cuadrar rieles y cajones 4 6 6 6 4 5 6 5 4 5 5.1 1.01 5.15 1.03 5.31 

28 Atornillar 1 1 2 2 1 2 2 1 2 2 1.6 1.01 1.62 1.03 1.66 

29 Bordear los cantos 10 12 11 12 14 12 14 12 12 12 12.1 1.01 12.22 1.03 12.59 

30 Limar imperfecciones 4 4 3 2 2 3 2 3 3 2 2.8 1.01 2.83 1.03 2.91 

31 

Colocar cajones en módulo e 

inspección  10 10 12 12 14 12 15 15 15 14 12.9 1.01 13.03 1.03 13.42 

32 

A almacén de producto 

terminado 5 8 8 7 5 7 6 5 6 5 6.2 1.01 6.26 1.03 6.45 

33 Almacenar producto terminado 8 8 7 8 12 10 10 8 8 8 8.7 1.01 8.79 1.03 9.05 

           

T (minutos) 246.20   248.66   256.12 

           

T (horas) 4.10   4.14   4.27 

Fuente: Propia 

Con las mediciones dan como resumen un trabajo de medición del método propuesto de 4.10 horas de trabajo, el cual se 

estandariza al 4.27 horas de trabajo, en la cual se ha aplicado las holguras necesarias y los suplementos respectivos.
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4.6. COMPARACIÓN DE MÉTODOS DE TRABAJO ACTUAL Y PROPUESTO 

4.6.1. Mejora de método de trabajo 

Se hace referencia a las mejoras y reducción de operaciones dentro del 

proceso de fabricación de muebles de melamina 

Tabla 5. Resumen de comparación de métodos de trabajo 

 Actual Propuesto % 

Operaciones 26 23 -11.54% 

Inspecciones 3 1 -66.67% 

Transporte 10 7 -30.00% 

Demora 3 1 -66.67% 

Distancia (m) 76 40 -47.37% 
Tiempo (min) 419.27 256.12 -38.91% 

AV 17 20 17.65% 
N 14 7 -50.00% 

NAV 13 7 -46.15% 
Fuente: Elaboración propia 

En resumen, se cuenta con la reducción de operaciones en un 11.54%, 

también las inspecciones se han reducido en un 66.67%, lo que implica 

tener una sola inspección general, puesto que se han calificado mejor al 

personal, el cual contará con un ayudante más en comparación el actual 

método de trabajo, el cual implica tener un solo operario encargado de 

realización de muebles cajoneros de melamina, el transporte se ha 

reducido en un 30%, mientras que se ha reducidos las demoras en un 

66.67%, siendo el secado de pegamento aplicado en los cajones, el único 

proceso que implica secado y demora adicional al sistema de producción. 

Con relación al tiempo de producción se ha reducido de 419.27 minutos a 

tan solo 256.12 minutos, esto por la adición de un ayudante durante el 

proceso, esto genera un 38.91% de mejora de tiempo de producción, luego 

de ello se ha reducido un 41.37% de recorrido de producción, esto debido 
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al cambio de posición de operaciones, lo que ha reducido el cruce de 

desplazamiento, la incorporación de taladro y bordeadora de cantos que 

mejorar el proceso de ensamblado. 

Con relación al número de actividades esto se han incrementado las 

actividades que añaden valor en un 17.65%, lo cual implica tener mayor 

valor agregado al proceso y tener la eficiencia necesaria para su mejor 

desempeño del proceso, del mismo modo se han reducido en un 50% las 

actividades necesarias y en un 46.15% las actividades que no adicionaban 

valor al proceso global. 

Gráfico 9. Resumen de indicadores de producción  

 
Fuente: Propia 
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De la gráfica 9 suministra el resumen de principales mejoras, esto con 

relación al tiempo de producción, la reducción de actividades y la cantidad 

de operaciones que son necesarias para su producción. 

4.6.2. Análisis de productividad y la estimación de costos de 

producción. 

Tabla 6. Días trabajados y horario diario 

Sistema de trabajo   

Días de trabajo 26 Días 

Horario de trabajo 8 Horas 
Fuente: Elaboración propia 

Se cuenta con un sistema de producción de 26 días de trabajo por mes en 

un régimen de trabajo de 8 horas netas. 

Comparación de método de trabajo: 

Tiempo de ciclo de producción 

Tabla 7. Sistema de producción 

Tiempo de trabajo Actual Propuesto Impacto (%) 

Tiempo ciclo (TC) (horas) 6.99 4.27 -38.91 

Fuente: Elaboración propia 

Se cuenta con un sistema de trabajo actual de 6.99 horas diarias de trabajo 

para la culminación de un mueble cajonero, lo cual ha permitido tener una 

reducción de 38.91% de tiempo utilizado para esa producción, se ha 

mejorado el sistema de trabajo, el orden de los factores productivos, la 

distancia recorrida y la cantidad de operaciones. 
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Gráfico 10. Tiempo de producción  

 
Fuente: Propia 

De la gráfica 10, podemos ver cuál es el nivel de reducción de método de 

trabajo frente al otro, esto debido a la mejor capacitación del personal 

involucrado con esas actividades, del mismo modo se ha dotado de 

mejores recursos al sistema de trabajo, además de lograr el desarrollo del 

producto en menor tiempo, pese al incremento de costo de material. 

Producción diaria 

Tabla 8. Comparación de producción  

Tiempo de trabajo Actual Propuesto 

Impacto 
(%) 

Producción horaria (PH) 0.14 0.23 

63.70% 
 

Producción diaria  (PD) 1.14 1.87 

Producción mensual (PM) 29.77 48.73 

Producción mensual redondeada (PMR) 29 48 65.52% 

Fuente: Elaboración propia 

Se presenta el resumen de la mejora de producción, se ha pasado de un 

método actual en el cual se producían 29 unidades mensuales, a 48 

unidades, lo que ha permitido tener un incremento de 65.62% de unidades 
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para la venta, esto permite generar mejores niveles de producción e 

ingresos para la empresa, lo que permite tener mejor utilidad a fin de mes, 

esto con la asignación de más personal para esta línea de producción. 

Gráfico 11. Comparación de producción   

 
Fuente: Propia 

De la gráfica 11, se aprecia la evolución del incremento de nivel de 

producción, comparando ambos métodos de trabajo, lo que ha permitido 

alcanzar la producción de muebles cajoneros de 29 unidades a 48 

unidades, es por ello que ahora se puede vender por docenas o unidades 

grandes, estos utilizado en la industria hotelera como adicional para el 

cuarto o empresas se hostelería, por ello se puede lograr mayor ingreso 

por ventas y el ingreso a nuevos mercados y generar nuevos clientes. 
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Ingreso por ventas totales. 

Tabla 9. Ingresos por ventas. 

Ingresos Actual Propuesto Impacto 
(%) 

Producción (PMR) 29 48  

Precio de venta (PV)  S/          250.00   S/                 250.00   

ITV  S/         7,250.00   S/            12,000.00  65.52% 

Ingresos Brutos    

ITV  S/        7,250.00   S/            12,000.00   

Utilidad - IGV (18%)  S/        5,945.00   S/              9,840.00   
Fuente: Elaboración propia 

Se cuenta con un sistema de trabajo que ha permitido el incremento de 

producción, esto por la demanda presenta por nuevos clientes de la 

industria hostelera, es por ello que se ha logrado un ingreso por ventas de 

7 250 soles, mientras que para el nuevo proceso de producción se ha 

logrado incrementarlo a 12 000 soles. 

Gráfico 12. Ingresos por ventas 

 
Fuente: Propia 

Se muestra la evolución del nivel de producción por ello se ha tenido 

consideración en las mejoras respectivas, es por lo tanto que se tiene 

mayores ingresos y mejor producción 
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Gráfico 13. Utilidad bruta 

 
Fuente: Propia 

Del mismo modo se presenta el nivel de utilidad bruta, que parte de 

comparar el resultado de la sustracción de ingresos de ventas menos el 

porcentaje de 18% de esa cantidad, generando esto un resultado como se 

aprecia en la tabla, en general se ha tenido un impacto del incremento del 

65.52% en la producción, la utilidad, los ingresos y la utilidad bruta. 

Costo de materias primas y costo de mano de obra. 

Tabla 10. Mano de obra actual 

Mano de obra Cantidad Sueldo Total 

Operario 1  S/        1,200.00   S/        1,200.00  
Fuente: Elaboración propia 

En el método actual de trabajo se cuenta con un personal destinado para 

la producción de estos muebles, al cual se le abona mensualmente el 

monto representado en la tabla. 
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Tabla 11. Material utilizado para la producción actual 

Materia prima Cantidad PV Total 

Plancha de Melamina 2.15x2.44m 
(15mm) 

1 S/ 105.00 S/  105.00 

Accesorios (Unidades) 6 S/   0.50 S/   3.00 

Canaletas (Unidades) 12 S/   0.70 S/   8.40 
Tornillos (Docenas) 3  S/  0.80 S/   2.40 
   S/   118.80 

Fuente: Elaboración propia 

El material utilizado para cada unidad de producción el costo de ello 

asciende a 118.60 soles, lo que implica tener variación acorde al pasar del 

tiempo. 

Tabla 12. Mano de obra propuesto 

Mano de obra Cantidad Sueldo Total 

Operario 1  S/        1,280.00   S/          1,280.00  

Ayudante 1  S/        1,050.00   S/          1,050.00  

    S/          2,330.00  

Fuente: Elaboración propia 

En el método propuesto de trabajo se ha incorporado una persona auxiliar 

para apoyo y con fines de incrementar la mano de obra debido al 

incremento de producción y a los pedidos que se requieren cubrir, es por 

ello que el costo de mano de obra se ha aproximado casi a su duplicación 

con respecto al mes anterior, dotando también se ligero incrementos en el 

salario que serán constantes con el transcurso del tiempo. 
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Tabla 13. Material utilizado para la producción propuesto 

Materia prima Cantidad PV Total 

Plancha de Melamina 2.15x2.44m 
(15mm) 

1  S/  98.00   S/  98.00  

Accesorios (Unidades) 6  S/   0.50   S/   3.00  

Canaletas (Unidades) 12  S/   0.70   S/    8.40  

Tornillos (Docenas) 3  S/    0.80   S/   2.40  

 
   S/  111.80  

Fuente: Elaboración propia 

Como se ha indicado anteriormente se tiene ligeros cambios en el precio 

de materiales, es por ello que ahora se ha tenido una reducción mínima, lo 

que ha reducido el costo de materiales a S/ 111.80. 

Costos y egresos de producción general.  

Tabla 14. Egresos generales 

Costos de servicios Actual Propuesto Impacto (%) 

Mano de obra (MO)  S/1,200.00   S/2,330.00  94.17% 

Materia prima (MP)  S/3,445.20   S/5,366.40  55.76% 

Energía Eléctrica (EE)  S/253.00   S/353.00  39.53% 

Alquiler de local (AL)  S/350.00   S/400.00  14.29% 

Depreciación de máquinas 
(DM) 

 S/150.00   S/200.00  33.33% 

Otros Gastos (OG)  S/150.00   S/200.00  33.33% 

Fuente: Elaboración propia 

En cuanto a los egresos producidos en el sistema de trabajo se tiene 

incrementos en todas, esto porque la económica afronta diversos cambios 

por conflictos internos y externos al país, lo que implica subir algunos 

costos y gastos que afectan a la empresa de forma permanente. 
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Gráfico 14. Costo de servicios 

 

Fuente: Propia 

Se muestra el resultado comparativo del nivel de egresos que ha 

representado la aplicación del método de trabajo, además de las 

oportunidades que se tiene la mejor disposición de espacio y el uso 

eficiente de los recursos. 
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Costos unitarios 

Tabla 15. Costos unitarios 

Costos unitarios Actual Propuesto 
Impacto 
(%) 

Egresos totales (ET)  S/          5,548.20   S/            8,849.40  59.50% 

Producción (PMR) 29 48 65.52% 

Costos unitarios (CU)  S/          191.32   S/             184.36  -3.64% 
Fuente: Elaboración propia 

Los costos unitarios se vieron influenciado por el nivel de ingresos, lo que 

ha implicado también trabajar con los egresos y su incremento, sin 

embargo, se ha logrado reducir el costo de producción en un 3.64%. 

Gráfico 15. Costos unitarios 

 

Fuente: Propia 

De la gráfica se aprecia el impacto que ha tenido la aplicación el método de 

trabajo que permitió la reducción de costo unitario en un 3.64%, siendo esto 

importante en volumen de producción, ya que permite ver el impacto 

positivo de la producción y el método actual de trabajo. 
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Utilidad neta 

Tabla 16. Utilidades netas 

Costos unitarios Actual Propuesto 
Impacto 
(%) 

Ingresos por ventas (ITV)  S/    5,945.00   S/    9,840.00  65.52% 

Egresos (ET)  S/     5,548.20   S/      8,849.40  59.50% 

Utilidades (UT)  S/      396.80   S/       990.60  149.65% 

Fuente: Elaboración propia 

Las utilidades se calculan con la sustracción de los ingresos por ventas 

menos los egresos que se han tenido, esto ha permitido tener generosos 

impactos en la parte económica de la empresa, empezando por ello a tener 

una ganancia neta de 990.60 soles mensuales, las cuales se invertirán en 

la implementación de mejores equipos, la mejora de producción y la 

capacitación del personal.  

Gráfico 16. Utilidad  

 

Fuente: Propia 
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SE ha tenido un impacto importante en las utilidades puesto que se han 

triplicado, lo que permite a la empresa tener mejor índice de ganancia con 

esta línea de producción (muebles cajoneros). 

Análisis de la productividad  

Tabla 17. Análisis de la productividad 

Productividad Actual Propuesto 
Impacto 
(%) 

Ingresos por ventas (ITV)  S/      5,945.00   S/       9,840.00  65.52% 

Egresos (ET)  S/      5,548.20   S/      8,849.40  59.50% 

Productividad (Pto) 1.07 1.11 3.77% 

Fuente: Elaboración propia 

En cuanto al estudio de productividad se cuenta con el incremento de 

3.77% de forma global en esta línea de producción, lo que ha permitido 

tener una productividad de 1.11, muy superior al método actual de trabajo. 

Gráfico 17. Análisis de la productividad 

 

Fuente: Propia 
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Se aprecia el impacto que ha tenido el método propuesto en los índices de 

productividad total, es decir se ha generado mejores resultados con la 

utilización de forma eficiente de los recursos, empezando con el espacio 

disponible, reubicación de zonas de trabajo, balanceo de línea de trabajo, 

además de determinar las mejores condiciones de trabajo para el personal, 

el uso de herramientas y máquinas para agilizar los procesos, la 

capacitación al personal entre otros. 

Productividades parciales 

Tabla 18. Productividades parciales. 

Productividades parciales Actual Propuesto 

 Impacto 
(%) 

Mano de obra (PMO) 4.95 4.22 

 

-14.76% 

Materia prima (PMP) 1.73 1.83 

 

6.26% 

Energía Eléctrica (PEE) 23.50 27.88 

 

18.63% 

Alquiler de local (PAL) 16.99 24.60 

 

44.83% 

Depreciación de máquinas (PDM) 39.63 49.20 

 

24.14% 

Otros Gastos (POG) 39.63 49.20 

 

24.14% 
Fuente: Elaboración propia 

En cuanto a las productividades parciales, muchas de ellas se han 

incrementado como la materia prima en 6.26%, se ha incrementado de la 

misma manera la de energía eléctrica en un 18.63%, la productividad de 

alquiler en un 44.83%, de la misma manera la depreciación de máquina en 

un 24.14% y los otros gastos en 24.14% respectivamente. 
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Gráfico 18. Estimación de la utilidad mensual 

 

Fuente: Propia 

Se aprecia el nivel de productividad parcial respecto a cada factor 

productivo que se ha estudiado o analizado. 

Gastos de mejora. 

Las oportunidades de mejora han involucrado gastos para su 

implementación, planificación y demás, lo que se resumen a continuación: 
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Tabla 19. Gastos de mejora 

Recuperación Económica Cantidad PU Total 

Taladro Bosch 1 S/    219.00 S/    219.00 

Mesas de trabajo 4 S/  150.00 S/   600.00 

Bordeadora de cantos para madera 1 S/    450.00 S/   450.00 

Capacitación de método de  
trabajo propuesto 

1 S/  1,500.00 S/ 1,500.00 

Jornada de implementación 1 S/    800.00 S/   800.00 

  Total S/ 3,569.00 

Fuente: Propia 

Se cuenta con un gasto total de 3 589 soles para la implementación de 

equipos, método de trabajo, entre otros aspectos que ha mejora el sistema 

de trabajo. 

Tabla 20. Periodo de recuperación 

Período de recuperación  

Utilidad mensual (UT) propuesta S/                 990.60 

Costos total de implementar S/              3,569.00 

Tiempo de recuperación  (meses) 3.60 

Fuente: Propia 

Se estima con la utilidad y los costos incurridos en la aplicación de método, 

un tiempo de recuperación de 3.60 meses de trabajo, lo que permite tener 

recuperación a mediano plazo, con respecto al ritmo de trabajo. Todo ello 

implica tener un impacto positivo dentro del sistema de trabajo actual. 
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4.7. DISCUSIÓN  

Se realiza énfasis en comparar los resultados de la presente investigación 

con otras, partiendo por ello en: 

En el estudio ejecutado por (E. García, 2012). Dentro de los 

resultados se ha obtenido un tiempo estándar de 4,16 minutos por 

operación, se ha tenido un valor de ahorro de 786 dólares por año. La 

inversión aproximada es de 960.32 dólares, esto hace precisar que se 

recuperará en aproximadamente 1.08 años. Todo este procedimiento es 

estimado para los procesos más importante como es el corte, el caldo y el 

plantillado. 

En otras investigación realizada en Ecuador por (Yumbulema, 2023). 

Dentro del análisis de la situación actual se describe el sistema de 

producción, se hace una breve entrevista y encuesta de las actividades. Se 

aplica diversas herramientas para el manejo de datos, como la medición de 

tiempo por cronómetro, el desarrollo de diagramas de flujo, el desarrollo de 

diagramas de análisis de hombre y máquina, el desarrollo de diagramas de 

recorrido, entre otros. Como alternativa de mejora se aplicará la 

metodología SMED que permite establecer mejoras oportunidad al proceso 

de producción, además del incremento de la producción de suelas. Dentro 

de los resultados de mejora se logrado incrementar la productividad en un 

15.84%, lo que implica tener un mejor sistema de jornada laboral. La 

producción de pares de suela se ha incrementado en 11.9 pares de manera 

diaria. 

En el estudio hecho en Chiclayo por (Ugaldez, 2021), en el cual se 

enfoca en el problema de pérdidas económicas que ha presentado la 
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empresa debido a la falta de estandarización de los procesos, dando como 

resultados de la observación de desviación de 2.26 minutos entre los 

tiempos realizados, se ha encontrado además de 117.2 minutos de retrasos 

en el proceso de armado, siendo esto un cuello de botella, con estos datos 

se ha encontrado 63.7% de eficiencia. Como método de trabajo se ha 

determinado tres indicadores importantes, como el tiempo de ciclo, el 

número de operarios, además el tiempo mínimo para cada una de las 

estaciones de labor. Dentro de las otras indicaciones se tiene la tasa de 

producción, la producción total, la productividad de mano de obra, la 

eficiencia de línea y los respectivos tiempos muertos. Dentro de los 

resultados se tiene que la tasa de producción es de 0.61 unidades por hora, 

lo que implica tener 4.46 unidades por día. Con las mejoras se ha logrado 

tener una unidad en 39.19 minutos, además del incremento de 8.54 

unidades por día. Lo que implica un incremento de la productividad de 

12.92% con relación a la mano de obra. La propuesta implica tener 

ganancias de S/13.91 por cada sol de inversión. 

En otra investigación realizada en Lima, hecha por (Arroyo & 

Villadeza, 2018), que tiene como tema: Se ha identificado las causas de los 

problemas, lo que implica no tener un método estándar de trabajo en el 

proceso de cortado y los procesos de canteado por falta de calibración de 

la máquina. Como resultado de la aplicación del balance de línea se ha 

logrado incrementar la eficiencia al 65%, dentro de las mejoras establecidas 

se tiene la capacitación del personal y mejora de preparación de material 

antes de efectuar las labores, lo que permite reducir los tiempos de los 

procesos de corte en un 38% y los procesos de canteado en un 32%. 
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En otro estudio realizado por (Dávila, 2015). Dentro de los 

resultados, se ha logrado incrementar un 30% el nivel de producción, lo que 

ha permitido fabricar 65 unidades semanales. En conclusión, se ha 

determinado una reducción de tiempos de 33 minutos en todos los 

procesos de producción. Siendo el tiempo ciclo de producción de 182.62 

minutos para el método actual y la mejora ha permitido mejorar a 100.33 

minutos con la propuesta nueva. 

En resumen para el caso de Industria A & E Seba SAC, se cuenta 

con la reducción de operaciones en un 11.54%, también las inspecciones 

se han reducido en un 66.67%, lo que implica tener una sola inspección 

general, puesto que se han calificado mejor al personal, el cual contará con 

un ayudante más en comparación el actual método de trabajo, el cual 

implica tener un solo operario encargado de realización de muebles 

cajoneros de melamina, el transporte se ha reducido en un 30%, mientras 

que se ha reducidos las demoras en un 66.67%, siendo el secado de 

pegamento aplicado en los cajones, el único proceso que implica secado y 

demora adicional al sistema de producción. 

La producción se ha incrementado en un 65.52%, mientras que los 

indicadores de ingresos por ventas se vieron afectado por ellos, los egresos 

se incrementado en un 59.50%, el costo de producción se ha reducido en 

un 3.64%, la productividad ha mostrado un incremento de 3.77%, las 

productividades parciales se han incrementado en lo referente a materias 

primas, energía eléctrica, alquiles, depreciación y otros gastos, excepto en 

la mano de obra. La recuperación económica de las mejoras se estima en 

un periodo de 4 meses.  
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CONCLUSIONES 

Conclusión general 

La aplicación de estudio de tiempos ha permitido mejorar los índices de 

productividad, así como la operatividad de la empresa Industria A & E Seba SAC, 

se ha tenido un impacto positivo dentro de las operaciones. La producción se ha 

incrementado en un 65.52%, mientras que los indicadores de ingresos por ventas 

se vieron afectado por ellos, los egresos se incrementado en un 59.50%. 

PRIMERA: Industria A & E Seba SAC, ha reducido el ciclo de trabajo,  ya que se 

cuenta con la reducción de operaciones en un 11.54%, también las 

inspecciones se han reducido en un 66.67%, lo que implica tener una 

sola inspección general, puesto que se han calificado mejor al 

personal, el cual contará con un ayudante más en comparación el 

actual método de trabajo, el cual implica tener un solo operario 

encargado de realización de muebles cajoneros de melamina, el 

transporte se ha reducido en un 30%, mientras que se ha reducidos 

las demoras en un 66.67%, siendo el secado de pegamento aplicado 

en los cajones, el único proceso que implica secado y demora 

adicional al sistema de producción. 

SEGUNDA: Industria A & E Seba SAC ha logrado un que la productividad 

incremente en 3.77%, las productividades parciales se han 

incrementado en lo referente a materias primas, energía eléctrica, 

alquiles, depreciación y otros gastos, excepto en la mano de obra. 

La recuperación económica de las mejoras se estima en un periodo 

de 4 meses. 
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RECOMENDACIONES 

Recomendación general 

Se recomienda al área de producción realizar un estudio de dimensionado y 

análisis de disposición de planta, para ajustar mejor los movimientos y 

desplazamientos de un área a otro, siendo ello una herramienta complementaria 

al estudio de tiempos. 

 

PRIMERA: Se recomienda realizar un estudio de cadena de valor sobre las 

actividades con el fin de ajustar las tareas de mayor valor, a fin de 

establecer la línea de trabajo adecuada, además de establecer las 

subtareas y fusionarlas con las otras. 

 

SEGUNDA: Se recomienda establecer un sistema de mantenimiento de la 

mejora propuesta, como un tablero de indicadores o control de 

resultados que permita mejorar los resultados hasta ahora 

obtenidos. 
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ANEXO 1 MATRIZ DE CONSISTENCIA 

APLICACIÓN DE ESTUDIO DE TIEMPOS PARA MEJORAR LA OPERATIVIDAD, CASO DE MUEBLES, JULIACA, 2023 

PROBLEMA OBJETIVOS HIPÓTESIS 

OPERACIONALIZACIÓN DE LAS VARIABLES 

METODOLOGÍA VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES ESCALA DE 
VALORACIÓN 

PROBLEMA 
GENERAL 
PG.- ¿Cuál es el 
impacto de la 
aplicación de 
estudio de tiempos 
en la operatividad 
de la empresa 
Industria A & E 
Seba SAC, Juliaca, 
2023? 
PROBLEMAS 
ESPECÍFICOS 
PE1.- ¿Cuál es el 
impacto de la 
clasificación de 
actividades en la 
operatividad de la 
empresa Industria 
A & E Seba SAC, 
Juliaca, 2023? 
 
PE2.- ¿Cuál es el 
impacto de la 
propuesta nueva de 
trabajo en la 
operatividad de la 
empresa Industria 
A & E Seba SAC, 
Juliaca, 2023? 

OBJETIVO 
GENERAL 
OG. Determinar el 
impacto de la 
aplicación de 
estudio de tiempos 
en la operatividad 
de la empresa 
Industria A & E 
Seba SAC, Juliaca, 
2023 
OBJETIVOS 
ESPECÍFICOS 
OE1.- Especificar el 
impacto de la 
clasificación de 
actividades en la 
operatividad de la 
empresa Industria 
A & E Seba SAC, 
Juliaca, 2023 
 
OE2.- Describir el 
impacto de la 
propuesta nueva de 
trabajo en la 
operatividad de la 
empresa Industria 
A & E Seba SAC, 
Juliaca, 2023 

HIPÓTESIS 
GENERAL 
HG. La aplicación 
de estudio de 
tiempos impacta 
directamente en la 
operatividad de la 
empresa Industria 
A & E Seba SAC, 
Juliaca, 2023 
HIPÓTESIS 
ESPECÍFICOS 
HE1.- La 
clasificación de 
actividades impacta 
directamente en la 
operatividad de la 
empresa Industria 
A & E Seba SAC, 
Juliaca, 2023 
 
HE2.- La propuesta 
nueva de trabajo 
impacta 
directamente en la 
operatividad de la 
empresa Industria 
A & E Seba SAC, 
Juliaca, 2023 

V.I. 

Clasificación de 
actividades 

 
Propuesta de 

método de trabajo 

Actividades que 
aportan valor al 
proceso 
 
Actividades que 
restan valor al 
proceso 
 
Distancias 
recorridas 
 
Tiempo de ciclo 
propuesto 

 
% 
 

% 
 

 
Metros 

 
Minutos 

 

Método 
-Cuantitativo 
Diseño 
- Pre - experimental 
Tipo 
-Aplicativo 
Nivel 
-Explicativo 
Población 
- Procesos de 
producción de la 
empresa Industria A & 
E Seba SAC 
Muestra 
- Tiempos de 
procesos de 
producción de la 
empresa Industria A & 
E Seba SAC 
Técnicas 
-Observación 
-Análisis documental 
-Estudio de tiempos 
Instrumentos 
-Guías de observación 
-Guías de análisis 
documental 
- Formato de estudios 
de tiempos 

E
s
tu

d
io

 d
e
 t

ie
m

p
o

s
 

V.D. 

Factores de 
productividad 
 
 

Materia prima 
Mano de obra 

Energía 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

% 
% 
% O

p
e
ra

ti
v
id

a
d

  

 



 

 

ANEXO 2 INSTRUMENTOS DE INVESTIGACIÓN 

Formato de recolección de tiempos 

  

Observaciones - Método Actual (minutos)           

 

Actividades T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10      

1 Proceso 1                

2 Proceso 2                

3 Proceso 3                

4 .                

5 .                

6 .                

7 ..                

8 .                

9 .                

10 ..                

11 ..                

12 .                

13                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

 

Proceso n 

         

T (minutos)      

           

T (horas)      



 

 

Formato DOP 

  



 

 

Formato DAP 

  



 

 

Formato DAP detallado 

  



 

 

Formato DR recorrido 

  



 

 

ANEXO 3 PROCESAMIENTO DE INFORMACIÓN Y DATOS DE LOS 

INSTRUMENTOS DE INVESTIGACIÓN 

Recolección de datos: 

  

Observaciones - Método Actual (minutos)           

 

Actividades 

T

1 

T

2 

T

3 

T

4 

T

5 

T

6 

T

7 

T

8 

T

9 T10 

T 

promedio 

Valoració

n 

Tiempo 

normal 

Suplemento

s 

Tiempo 

Estándar 

1 Recepción de materiales 15 14 13 15 14 10 12 14 16 18 14.1 1.06 14.95 1.05 15.69 

2 Demora de planificación de corte 10 9 7 8 10 11 12 14 12 15 10.8 1.06 11.45 1.05 12.02 

3 A zona de corte 15 16 20 15 18 18 15 19 15 17 16.8 1.06 17.81 1.05 18.70 

4 Colocar plancha 2 1 2 3 3 3 2 4 3 4 2.7 1.06 2.86 1.05 3.01 

5 Corte de plancha 35 40 41 40 38 33 38 35 38 39 37.7 1.06 39.96 1.05 41.96 

6 Inspección de piezas 4 3 4 5 5 6 5 5 6 5 4.8 1.06 5.09 1.05 5.34 

7 A máquina de canaletas 10 11 12 14 12 15 13 14 12 14 12.7 1.06 13.46 1.05 14.14 

8 Seleccionar piezas para canalizar 4 4 5 6 5 5 4 5 5 5 4.8 1.06 5.09 1.05 5.34 

9 Realizar canales 20 24 25 25 23 25 24 28 27 29 25 1.06 26.50 1.05 27.83 

1

0 A máquina bordeadora 6 6 7 8 9 8 10 8 8 7 7.7 1.06 8.16 1.05 8.57 

1

1 Realizar bordeado 12 12 14 15 17 15 18 18 15 15 15.1 1.06 16.01 1.05 16.81 

1

2 Inspección de piezas 5 7 6 7 5 5 7 6 6 6 6 1.06 6.36 1.05 6.68 

1

3 A zona de ensambles 5 4 5 6 6 6 7 8 5 6 5.8 1.06 6.15 1.05 6.46 

1

4 Limar cantos 6 4 7 8 6 5 6 5 7 5 5.9 1.06 6.25 1.05 6.57 

1

5 Seleccionar piezas para ensamblar 7 8 9 10 10 8 9 8 8 7 8.4 1.06 8.90 1.05 9.35 

1

6 Cuadrar piezas a ensamblar 5 6 5 7 5 5 6 5 6 5 5.5 1.06 5.83 1.05 6.12 

1

7 Taladrar orificios para tornillos 3 3 4 5 4 3 5 3 5 6 4.1 1.06 4.35 1.05 4.56 

1

8 Colocar tornillos 4 5 6 5 7 8 5 6 5 6 5.7 1.06 6.04 1.05 6.34 

1

9 A zona de acabados 10 12 14 15 12 14 15 12 14 18 13.6 1.06 14.42 1.05 15.14 

2

0 Demora de planificación de corte 7 7 8 9 8 7 8 9 8 7 7.8 1.06 8.27 1.05 8.68 

2

1 A zona de corte 8 8 8 7 8 7 6 8 5 8 7.3 1.06 7.74 1.05 8.12 

2

2 Colocar plancha 6 7 6 5 8 8 5 6 5 8 6.4 1.06 6.78 1.05 7.12 

2

3 Corte de plancha 25 24 25 27 28 26 28 28 28 27 26.6 1.06 28.20 1.05 29.61 

2

4 Inspección de piezas 2 3 4 5 4 3 3 2 3 2 3.1 1.06 3.29 1.05 3.45 

2

5 A zona de ensambles 4 4 5 6 5 5 4 5 5 6 4.9 1.06 5.19 1.05 5.45 

2

6 Colocar pegamento 2 2 3 4 5 5 4 5 3 5 3.8 1.06 4.03 1.05 4.23 

2

7 Secado de pegamento 5 6 5 6 5 7 5 6 5 6 5.6 1.06 5.94 1.05 6.23 

2

8 A máquina bordeadora 3 4 4 5 3 3 5 3 4 3 3.7 1.06 3.92 1.05 4.12 

2

9 Pegar piezas 5 5 6 5 6 7 8 5 8 7 6.2 1.06 6.57 1.05 6.90 

3

0 Limar cantos 4 5 5 4 5 5 6 5 5 4 4.8 1.06 5.09 1.05 5.34 

3

1 Presentar rieles y moldear 6 7 5 6 5 7 5 5 8 7 6.1 1.06 6.47 1.05 6.79 



 

 

3

2 Realizar orificios para colocar rieles 4 5 6 7 5 6 5 6 5 6 5.5 1.06 5.83 1.05 6.12 

3

3 Colocar riel y atornillar 6 8 8 7 5 6 5 8 7 8 6.8 1.06 7.21 1.05 7.57 

3

4 Seleccionar piezas a ensamblar 4 7 5 6 8 5 6 8 8 8 6.5 1.06 6.89 1.05 7.23 

3

5 Cuadrar piezas a emsamblar 6 6 5 5 6 5 8 5 4 6 5.6 1.06 5.94 1.05 6.23 

3

6 A zona de acabados 8 8 10 9 8 9 8 9 8 8 8.5 1.06 9.01 1.05 9.46 

3

7 

Realizar orificios para colocar 

cajones 5 5 5 8 5 6 6 4 5 5 5.4 1.06 5.72 1.05 6.01 

3

8 Cuadrar rieles y cajones 4 4 6 5 7 5 5 5 5 5 5.1 1.06 5.41 1.05 5.68 

3

9 Atornillar 3 4 3 2 3 2 3 4 3 5 3.2 1.06 3.39 1.05 3.56 

4

0 Bordear los cantos 8 10 9 8 10 11 12 12 12 10 10.2 1.06 10.81 1.05 11.35 

4

1 Limar imperfecciones 4 5 5 5 6 5 5 6 5 6 5.2 1.06 5.51 1.05 5.79 

4

2 Colocar cajones en módulo 5 5 6 6 7 5 6 5 6 5 5.6 1.06 5.94 1.05 6.23 

4

3 A almacén de producto yerminado  5 5 5 4 8 5 6 8 5 6 5.7 1.06 6.04 1.05 6.34 

4

4 Almacenado de producto terminado 8 7 8 9 10 12 12 12 11 10 9.9 1.06 10.49 1.05 11.02 

           

T 

(minutos) 376.70   399.30   419.27 

           

T (horas) 6.28   6.66   6.99 

 

  



 

 

D recorrido 

  



 

 

DOP 

  



 

 

DAP 

  



 

 

DAP detallado 

  



 

 

Resultado de indicadores 

 

  



 

 

  



 

 

  



 

 

 


