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RESUMEN 

Esta investigación pretende mejorar la línea de producción de todos los 

elementos de ciclo productivo, incluidas las maquinarias, los recursos humanos 

además de los materiales. Se guio por un paradigma cuantitativo y un diseño 

descriptivo no experimental. Los datos se recogieron y analizaron en PACIFIC. Los 

métodos de trabajo se estudiaron utilizando herramientas como Diagrama de 

Funcionamiento de Proceso (DOP), Diagrama de Análisis del Proceso (DAP) y 

Diagrama de Análisis Detallado del Proceso (DAP - D). También se tuvieron en 

cuenta los costes de cada proceso para demostrar su eficacia. A la vista de los 

resultados, está claro que el enfoque actual para estudiar el tiempo y el movimiento 

es inadecuado; las metodologías estudiadas sugieren que se necesitan nuevos 

enfoques. 

Para concluir, es importante realizar un análisis de tiempo y movimiento 

adaptado a tecnología que certifique la optimización de las técnicas de labor con 

tiempos de producción reducidos. Esto permitirá aumentar la producción y obtener 

más beneficios. 

Análisis de procesos, análisis exhaustivo de procesos, diagrama de 

funcionamiento de procesos, costes de producción y productividad son algunos de 

los términos clave. 

Palabras clave: Aplicación, métodos, técnicas, proceso, cliente 
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ABSTRACT 

This research aims to improve the production line of all elements of the 

production cycle, including machines, human resources and materials. It was guided 

by a quantitative paradigm and a descriptive non-experimental design. Data were 

collected and analyzed in PACIFIC. Work methods were studied using tools such 

as the Process Operation Diagram (POD), the Process Analysis Diagram (PAD) and 

the Detailed Process Analysis Diagram (DAP - D). The costs of each process were 

also taken into account to demonstrate its efficiency. In view of results, it is clear 

that current approach to studying time and motion is inadequate; the methodologies 

studied suggest that new approaches are needed. 

To conclude, it is important to perform a time and motion analysis adapted to 

a technology that guarantees improvement of working techniques with reduced 

times production. This will lead to increased production and higher profits. 

Process analysis, comprehensive process analysis, process operation 

diagram, production costs and productivity are some of the key terms. 

Keywords: Application, methods, techniques, process, client 
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INTRODUCCIÓN 

Realizar un estudio de tiempo y movimientos se torna difícil, respecto a la 

cantidad de consideraciones que se deben de tomar en cuenta para obtener un 

trabajo exitoso. Al momento de realizar el análisis existen dificultades ya que cada 

empresa tiene sus propias características, es debido a ello que es preciso hacer un 

estudio bajo una perspectiva global que relacione todos los factores necesarios 

para asegurar el éxito del mismo. 

El presente trabajo pretende realizar estudio de tiempos y movimientos 

(ETM) que optimice línea de producción de organización PACIFIC, que tenga un 

impacto positivo en su productividad, de tal forma que pueda incrementar su 

producción y pueda generar mayores ganancias para la entidad. 

Primer apartado efectúa planteamiento de problema, formulación de 

problema, justificación y propósitos que se necesita lograr en el en estudio. 

Segundo apartado se da a conocer antecedentes, marco teórico, marco 

conceptual, hipótesis asimismo variables de análisis. 

Tercer apartado método de estudio, diseño, técnicas e instrumentos de 

análisis además diseño de contrastación de hipótesis. 

Cuarto apartado se detallan hallazgos y para culminar el aporte tecnológico 

que se pone de manifiesto en presente análisis. 
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CAPÍTULO I 

1. EL PROBLEMA 

1.1. Planteamiento del problema 

Hoy en día, tanto las grandes como las pequeñas empresas necesitan 

asegurarse de que siempre están evolucionando para satisfacer las demandas de 

sus respectivos contextos. A medida que pasa el tiempo y se descubren métodos 

de producción más eficaces, el entorno en el que operan las entidades es cada vez 

más exigente debido al aumento de las normas, las nuevas prácticas empresariales 

y los avances tecnológicos. En definitiva, las empresas deben ser lo bastante ágiles 

para responder a un mercado en constante cambio, por lo que tiene sentido 

centrarse en mejorar las cosas manteniendo al mismo tiempo un nivel de calidad 

alto y productividad. 

Conseguir un desarrollo completo y forjar una sólida relación con el área de 

producción son requisitos previos para que cualquier organización de fabricación 

alcance estos objetivos. 
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En consecuencia, la empresa PACIFIC debería dar prioridad a la realización 

de un estudio de tiempo y movimiento, ya que se prevé que dará resultados 

lucrativos en el futuro. 

1.2. Formulación de problema 

1.2.1 General 

¿Es posible que la ingeniería de métodos influya en la productividad de la 

empresa PACIFIC de la ciudad de Juliaca? 

1.2.2 Especifico 

• ¿Cómo influye la ingeniería de métodos en productividad de la 

empresa PACIFIC de la ciudad de Juliaca? 

• ¿Hasta qué punto la ingeniería de métodos haría que se eleve la 

productividad en la empresa PACIFIC de la ciudad de Juliaca? 

1.3. Objetivos de investigación 

1.3.1 General 

Demostrar que un estudio de tiempos y movimientos permite mejorar la línea 

de producción de la empresa PACIFIC 

1.3.2 Especifico 

• Analizar lo métodos actuales de trabajo con las herramientas de la 

ingeniería de métodos para proponer mejoras en los sistemas 

productivos. 

• Evaluar tiempos no productivos en los procesos para luego eliminarlos y 

convertirlos en tiempos productivos. 
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1.4. Justificación de la investigación 

El propósito de ingeniería de métodos es maximizar producción reduciendo 

al mismo tiempo el despilfarro de recursos (tiempo, dinero y materiales). El enfoque 

también busca simplificar y mejorar la rentabilidad de las tareas individuales al 

tiempo que amplía la accesibilidad del producto para satisfacer necesidades de la 

mayor cantidad de individuos posible.  

Realizar un estudio de tiempo y movimiento es crucial para procesos de 

producción de la entidad, ya que ayudará a recortar pasos innecesarios y a 

aumentar la productividad, lo que a su vez incrementará la competitividad global de 

la empresa PACIFIC. Por lo tanto, el tema estudiado es de gran relevancia para la 

entidad. 

Los datos recogidos en este proyecto de investigación servirán para 

compararlos con los que se recojan como resultado del cambio, de modo que la 

organización pueda saber si el cambio es bueno o malo. Esto permitirá implantar 

otros sistemas con un enfoque de mejora continua y acrecentar productividad. 

Mejorar área de producción para acrecentar capacidad de producción y 

garantizar entregas de productos puntuales y sin errores es uno de los propósitos 

a corto plazo de la organización PACIFIC. Las organizaciones pueden reducir las 

distancias de desplazamiento de materiales y herramientas, potenciar la circulación 

de productos y empleados y aprovechar mejor el espacio disponible sin sacrificar 

la seguridad realizando estudios de tiempo y movimiento. Esto, a su vez, reduce 

cantidad de accidentes que se generan en el trabajo. 

Desde un punto de vista puramente técnico, la presente investigación está 

justificada, ya que nos permitirá determinar las implicaciones de la realización de 
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un ETM para optimizar calidad y productividad de la entidad PACIFIC, con sede en 

Juliaca. 

Este estudio ayudará a la empresa PACIFIC a centrarse en los pasos 

específicos necesarios para mejorar su línea de producción y adaptarla a una 

mayor capacidad. 

1.5. Hipótesis de investigación 

1.5.1 General 

El aumento de productividad en la empresa PACIFIC de Juliaca se debe a 

una adecuada aplicación de ingeniería de métodos. 

1.5.2 Específica 

• El análisis de métodos actuales de trabajo con las herramientas de 

ingeniería de métodos permite mejorar los sistemas productivos de la 

empresa PACIFIC. 

• Las evaluaciones de los tiempos no productivos en los procesos para 

luego eliminarlos aumentan la productividad en la empresa PACIFIC. 

1.6. Variables 

1.6.1 Independiente 

Ingeniería de métodos. 

1.6.2 Dependiente 

Productividad. 
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1.6.3 Operacionalización de variables 

Tabla 1  

Operacionalización de variables. 

VARIABLE DIMENSIÓN INDICADOR ESCALA 

INDEPENDENDIENTE 

Ingeniería de métodos 

en la 

empresa PACIFIC 

Análisis 

situacional 

Evaluación de 

empresa 

Áreas de desarrollar 

Guías 

Observación 

Ponderación 

Análisis de 

tiempos y 

movimientos 

Propuesta de mejora 

en términos de 

tiempos y 

movimientos 

Análisis de 

costes 
Capacidad económica 

DEPENDIENTE 

Productividad en la 

empresa 

PACIFIC 

Estrategias 

Metodológicas 

DOP 

DAP DAP-D 

Diagrama de 

Recorrido 

Escala de 

puntuaciones 

Evaluación de  

productividad 

Medición de  

productividad 
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CAPÍTULO II 

2. MARCO TEÓRICO 

2.1. Antecedentes de investigación 

2.1.1 Antecedentes internacionales 

«Estudio De Tiempos Y Movimientos Para Mejoramiento De Procesos 

Productivos De Entidad Calzado Liwi», Ecuador, Lazada F.J. (2018). 

El estudio indicó que el corte, la esquila, el recorte, el ensamblaje, la 

plantación y el acabado son las seis etapas del proceso productivo que más 

contribuyen al desarrollo del tipo de calzado ortopédico que tiene alta demanda. 

Entre los diversos modelos disponibles para su fabricación en Calzado LIWI, 

un análisis de los datos de ventas de los últimos cinco años arrojó un figura ABC 

que mostraba que el modelo de zapato escolar ES-02 era el que más demanda de 

calzado ortopédico tenía, con un 77,2%. 

Realizamos un estudio de tiempo para averiguar cuánto tiempo suele llevar 

cada paso del proceso de producción de Calzado LIWI. En total, descubrimos que 

se tardan 102,79 minutos en fabricar un par de zapatos ortopédicos ES-02. Como 
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la empresa no tenía datos con los que trabajar, utilizamos herramientas de estudio 

del trabajo como diagramas de flujo, diagramas sinópticos, diagramas analíticos y 

diagramas de recorrido para averiguar cuántos ciclos había que cronometrar. 

El análisis de tareas de cada área de proceso de producción nos permitió 

determinar qué operaciones eran necesarias y cuáles innecesarias. A continuación, 

eliminamos o combinamos inspecciones y operaciones que no contribuían 

significativamente a convertir la materia prima en producto acabado. Del mismo 

modo, combinamos actividades para eliminar transportes y esperas, lo que redujo 

el tiempo de fabricación en cada área. Como resultado, pudimos reducir cantidad 

de ciclos a cronometrar y aumentar cantidad de ciclos a cronometrar, lo que resultó 

en un lapso estándar de 92,84 minutos para producción de un par de calzado 

ortopédico tipo ES-02. 

de producción, que es del 10,72%. Además, tras equilibrar las líneas, se 

constató que Calzado LIWI necesita 12 operarios en el proceso de producción para 

conseguir un mayor aprovechamiento de recursos, una mayor producción, una 

mejora de la eficiencia y un acrecentamiento de productividad. Actualmente, la 

empresa cuenta con 11 operarios. Con la incorporación de este cambio, todas las 

líneas de producción trabajarán a su ritmo óptimo, la carga de trabajo de cada 

operario se cumplirá en su totalidad y habrá muchos menos tiempos muertos o 

desocupados de la maquinaria, ya que todas funcionarán correctamente. 

El almacén de materias primas debe trasladarse a un lugar más cómodo y 

cercano al proceso de producción una vez identificada la distribución correcta de la 

planta. Su ubicación actual en la segunda planta provoca retrasos en la entrega de 

materias primas a esas áreas. Otro problema es que las áreas de montaje, 



8 
 

 
 

plantación y acabado comparten ahora puestos de trabajo debido a la distribución 

propuesta de las instalaciones. Con esta sugerencia es posible una mejora del 

27,95%. 

En 2017 se realizó en Ecuador el estudio «Estudio de Tiempos y 

Movimientos en proceso de encartonado de blíster e influencia en ciclo de 

producción en una entidad farmacéutica». 

La recopilación de datos para proyecto de encartonado de blíster consumía 

tanto tiempo y recursos que obligó a reorganizar las operaciones de la empresa, lo 

que a su vez disparó los costes de fabricación.  

Los datos ayudan a identificar las razones de las diversas paradas de 

producción, como las relacionadas con el producto blíster, los cambios de PVC y 

aluminio, y la incapacidad de la maquinaria actual para seguir el ritmo del flujo 

constante de operaciones de la estuchadora. 

Para aumentar la productividad, reducir los tiempos de producción y evaluar 

el comportamiento de los trabajadores, es necesario identificar los procesos. A 

continuación, pueden implantarse nuevas tareas y actividades. Para ello, se mide 

el trabajo y se compara con la producción estándar en un lapso puntual. 

Se establece la capacidad disponible. La capacidad disponible, en función 

del precio del producto, puede proyectarse utilizando criterios de medición del 

trabajo, dado un determinado nivel de equipamiento y mano de obra disponibles. 

Parte de un sistema para determinar y comparar las prácticas de trabajo son 

las normas laborales que se adquieren a través de medición de mano de obra. Al 

proporcionar una cantidad de tiempo regular para las tareas, medición de mano de 

obra puede constituir columna vertebral de economía de métodos. 
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Según Medina Y. K. (2020), en Colombia se realizó un estudio sobre la 

duración, los movimientos y los costes de procedimiento de obtención de arroz 

desde recepción hasta envasado de producto en planta de Campoalegre de Orf 

S.A. 

Se llevó a cabo un ETM utilizando técnicas más pertinentes para optimizar 

procedimientos de producción de arroz PADDY en 2 presentaciones. Este estudio 

se realizó después de recopilar datos primarios y secundarios sobre procesos 

involucrados en producción de arroz PADDY a granel, abarcando desde la zona de 

recepción hasta envasado. Las pruebas revelaron la escases de una 

documentación clara de estos procesos. 

Se identificaron problemas en proceso de generación de arroz PADDY en 

términos de tiempo y movimiento, que resultaban ineficaces debido a la falta de 

equipamiento y a una distribución desigual de los trabajadores en el espacio de 

trabajo. 

Se desarrolla una propuesta mejorada para el método de producción de 

arroz PADDY, lo que conlleva un efecto más significativo en la reducción de costes 

del producto y en la productividad. 

Tras analizar el tiempo y el movimiento de la empresa, ORF S.A. pudo 

extraer la siguiente conclusión: en lo que respecta al procedimiento de obtención 

de arroz PADDY, de zona de recepción hasta envasado, no se manifiesta 

metodología de labor clara, y es evidente que empleados no disponen de recursos 

suficientes para realizar su trabajo correctamente y de acuerdo con los 

procedimientos adecuados. Por otra parte, la desorganización de la planta es 
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evidente: los procesos están ubicados en distintas partes del edificio y no se 

comunican entre sí, lo que provoca ineficiencias y tiempos de inactividad. 

Por último, está claro que los trabajadores de proceso de producción de 

presentación de arroz a granel PADDY trabajan duro, pero no disponen del espacio, 

la distribución o la metodología adecuada para hacer su trabajo de forma más 

rápida además eficiente. Esto está provocando que los costes de producción de 

planta aumenten y plazos de entrega del bien disminuyan. 

El estudio efectuado por ALZATE N. y SÁNCHEZ J. E. (2013) en Colombia 

tuvo como propósito detallar un método de producción nuevo además establecer 

lapso estándar de elaboración del zapato tipo 'Clásico De Dama' en la entidad de 

calzado Caprichosa. 

Continúa diciendo que se registró proceso, ubicación, la secuencia de pasos 

y las personas involucradas en la fabricación de zapatos tradicionales de mujer. 

Se averiguó cuánto tiempo suele tardar la línea en fabricar un producto. 

Se pudieron identificar las responsabilidades individuales de cada puesto de 

trabajo y hacer sugerencias de mejora. 

Las distintas sugerencias de mejora se utilizaron para establecer el tiempo 

de producción típico. 

Para mermar gastos de mano de obra y acrecentar productividad, se detalló 

nuevo proceso de producción. 

Por medio de simulación en programa Promodel, se cotejó método actual 

con la idea de mejora. 
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2.1.2 Antecedentes nacionales 

«Aplicación de ingeniería de métodos para mejorar productividad en proceso 

de ensamblaje de línea de producción de reconectores en entidad Resead S.A.C. 

Puente Piedra, 2017» (ROSAS J. P., 2017). 

El propósito fue examinar en qué medida implementación de ingeniería de 

métodos optimiza productividad en procedimiento de ensamblaje de línea de 

elaboración de reconectadores en la entidad. Igualmente, se llega a concluir que 

productividad de entidad ha aumentado en un 22,72%, alcanzando un 90,06% 

gracias a ejecución de ingeniería de métodos. 

En vinculación con el objetivo principal, se encontró que eficiencia de entidad 

aumentó en un 3.30%, pasando de 92,15 minutos a 95,45 minutos, gracias a 

ejecución de ingeniería de métodos. Similar al primer objetivo específico, el 

segundo muestra una mejora del 27,03% en procedimiento de montaje en línea de 

elaboración de reconectadores. 

Tabla 28 muestra que se realizaron varias mejoras aplicando métodos de 

ingeniería. Estas mejoras incluyen un formato de transformador nuevo, controles 

de supervisión nuevos y una reducción de movimientos no requeridos. 

Anteriormente, el 36,67% de las actividades no generaban valor; ahora, ese número 

se ha reducido al 19,23%, una reducción del 13,44%. 

«Mejora del proceso de colada que resulta en un aumento de productividad 

en una entidad de elaboración de vidrio del sector cerámico» (Galindo, R. A. 2015). 

Los resultados muestran que el área de producción de serigrafía de Mejor 

Imagen E.I.R.L. consiguió aumentar la eficiencia laboral en un 15,83% gracias al 

estudio de tiempos además de movimientos. Se prevé mayor demanda de 
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acabados para la construcción en los próximos años debido a expansión del rubro 

de construcción. Este es el área en el que opera la corporación, y está funcionando 

al 50% de su capacidad. Mejorar el proceso de producción a tiempo es crucial para 

atender y complacer a todos los clientes, especialmente cuando el número de 

clientes y el nivel de facturación siguen aumentando. 

La hipótesis general afirma que si se mejora el proceso de fundición, 

aumentará la productividad y la empresa será más competitiva en el sector de la 

cerámica. De junio de 2014 a abril de 2015, productividad del departamento de 

fundición acrecentó el margen bruto en un 605,84%, y la satisfacción de usuarios 

pasó de regular a buena. Es necesario mencionar que estos hallazgos se 

obtuvieron ejecutando cambios en una única área de producción. 

La aceptación de hipótesis secundarias llevó a la conclusión de que los 

niveles más acrecentados de satisfacción del usuario están estrechamente 

correlacionados con niveles más altos de productividad del proceso y de calidad 

del producto final. Además, el grado de producción de toda la planta se elevó al 

mejorar procedimiento de fundición, que era el cuello de botella de cadena de 

producción. 

Capacidad competitiva de los trabajadores es crucial para el proceso de 

producción de esta industria por su gran dependencia de mano de obra. 

Teniendo en cuenta su nivel actual de rotación y número de empleados, la 

empresa VITRESA está en condiciones de pasar de pequeña a mediana empresa, 

según el estudio que ha realizado. 
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«Ingeniería de Sistemas para Incremento de Eficiencia en Departamento de 

Ventas del Centro Comercial Sodimac Homecenter Trujillo en el año 2017» 

(MAGÁN J. D., 2021). 

Al final, se pudo determinar los pasos que corresponden al planteamiento 

original y el orden en que se deben realizar gracias a la evaluación y análisis del 

proceso de reposición. Nos permitió ver qué pasos del proceso de 

reaprovisionamiento suponían una pérdida de tiempo y energía. 

A partir de la descripción de la situación de la entidad, el análisis se centró 

en proceso de reposición. De octubre a noviembre de 2017, el objetivo era optimizar 

productividad por medio de ejecución de ingeniería de métodos que aumentara la 

producción manteniendo una presentación de alta calidad. Para averiguar por qué 

había escasez, realizamos una encuesta de información con el personal de 

reposición utilizando la Guía de Entrevistas como herramientas de entrevista. 

Junto con Estudio de Trabajo, que utilizó recurso Cronómetro para medir 

lapso de productividad del equipo de reposición, Departamento de Reposición 

también utilizó método Westinghouse, que se fundamenta en calificación de la 

habilidad del operario, el esfuerzo, las circunstancias de trabajo y la coherencia del 

trabajo. 

Utilizando estudio de tiempos e ingeniería de métodos, se produjeron 1211 

palés al mes durante el reaprovisionamiento, un proceso que llevó un total de 

685,33 horas, o 27 minutos de media. Anteriormente, el total mensual era de 838 

palés de MultiSKU. Cada mes se tarda una media de 41 minutos. Seis días, 

cincuenta y dos horas y treinta y dos minutos era tiempo más que suficiente para 
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mantener la tienda surtida y seguir cumpliendo las altas expectativas de los 

consumidores en su sueño. 

Tras analizar la ingeniería de procesos, pudimos reducir las operaciones 

superfluas de 21 a 10. 

En octubre de 2017, se efectuó un ET en todo inicial proceso para establecer 

lapso estándar de 68,25 minutos además de productividad de 838 palés. La 

investigación duró 248 horas. Gracias al estudio de métodos, logramos optimizar 

actividades que influían en productividad. Descubrimos que 20% de tareas del 

proceso inicial eran improductivas, pero después de mejorar tareas vinculadas con 

proceso de reposición en «Sodimac Home Center», redujimos esa cifra al 10%. 

El estudio temporal del proceso de mejora en noviembre de 2017 se realizó 

con este método. Con él se pudo detallar un nuevo lapso estándar de 50,93 

minutos, lo que supuso un aumento de la productividad de 1211 palés en 248 horas. 

Se produjo una mejora del 19,86% en la producción. Sobre una base mensual, el 

departamento de reposición fue 1,6116 palés/hora productiva en noviembre. 

2.2. Marco teórico 

2.2.1 Estudio de tiempos y movimientos 

2.2.1.1. Ingeniería de métodos 

Se citan con frecuencia la reingeniería, la ingeniería de técnicas, el análisis 

organizativo, las respuestas estadísticas, análisis de costes y análisis de 

operaciones. Suelen estar dirigidos por un método que minimiza el coste unitario 

de producción u optimiza la producción unitaria en factor tiempo. 

Para empezar, el ingeniero de métodos es el responsable de la disposición 

general y el avance de todas las instalaciones de producción. En segundo lugar, 
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para que el ingeniero de métodos consiga mejorar procesos de fabricación y calidad 

del servicio, debe investigar continuamente estos centros de actividad. 

El análisis metodológico revela que siempre hay margen de mejora y 

solución en cada proceso; aumentar la productividad requiere una asignación 

equilibrada de recursos monetarios, materiales y humanos. 

La ingeniería de métodos se trata de incorporación de los seres humanos al 

proceso de producción; el propósito primordial es colocar a colaboradores, los 

equipos y los materiales de la forma más eficiente posible para que puedan llevar 

a cabo las tareas encomendadas. 

Tabla 1  

Fases estudio de métodos 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nota. Libro Estudio de Ing. de métodos, 2007. 

En el cuadro 1, detalla fases para conocer como efectuar apropiado estudio 

de métodos, referenciando diversas observaciones asimismo inspecciones. 
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Fundamentación de ingeniería de métodos. 

Hoy en día, el acrecentamiento de productividad es resultado de un uso bien 

equilibrado de los recursos financieros, materiales y humanos; esto es cierto 

independientemente de tamaño de la entidad, ya que se pueden realizar análisis 

para encontrar formas de mejorar el producto, el coste y el proceso mediante la 

planificación de la ingeniería de métodos. 

El creciente gasto en formación y cualificación del personal pone de relieve 

la relevancia de ingeniería de métodos para maximizar la eficacia del rendimiento 

del personal en todos los ámbitos y tareas. El ser humano, con toda su inteligencia, 

inventiva y originalidad inherentes, es y seguirá siendo un componente integral del 

proceso de fabricación.  

Objetivos de métodos, Estándares del trabajo 

Entre todos los propósitos que persiguen procedimientos y normas de 

trabajo, los más importantes son: 

• maximizar productividad y fiabilidad del producto 

• Ahorrar dinero 

• Mermar lapso dedicado a diversas actividades y tareas. 

• Subir el listón de la excelencia en el servicio y la fiabilidad del producto. 

• Implantar medidas de salud y seguridad en centro de trabajo. 

Elevar el nivel de comprensión del trabajo de los empleados mediante 

programa de formación.  

La ingeniería de métodos presenta varias características: 
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• Asegurarse de que todo se hace igual para maximizar la eficacia 

en el trabajo. 

• Dar prioridad al esfuerzo humano y reducir la holgura. 

• Utilizar menos herramientas, equipos y materiales que no 

necesiten atención constante. 

• Haga que las personas se sientan protegidas y seguras. 

• Crear situaciones en las que se pueda mejorar el trabajo. 

• Las mejoras y la reorganización del taller, el equipamiento y el 

lugar de trabajo deben ser prioridades absolutas. 

Alcance de ingeniería de métodos 

Ingeniería de métodos abarca todo proceso de desarrollo y elección de 

procedimientos, técnicas, equipos y conocimientos más efectivos para fabricar un 

producto conforme a los requisitos establecidos por la ingeniería del producto. En 

su totalidad, el procedimiento incluye las siguientes etapas: definición del problema; 

descomposición de las operaciones desde un nivel general a uno particular; análisis 

de cada operación para identificar procedimientos de elaboración más económicos 

para cantidad a generar, considerando seguridad y bienestar del operario; 

asignación de los tiempos adecuados; y, finalmente, seguimiento del proceso para 

garantizar la implementación del método mencionado.  

Su trabajo consiste en adivinar: 

• Dónde puede situarse una persona en relación con los distintos 

pasos que intervienen en fabricación de un bien a partir de 

materias primas. 

• La eficacia con la que una persona completa el trabajo asignado. 
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• Dígame cuál es la mejor manera de organizar las herramientas, 

máquinas y equipos en su espacio de trabajo. 

• Todo, desde el proceso hasta el almacenamiento de los productos 

terminados y las materias primas, debe planificarse 

cuidadosamente. 

Alcance de métodos y Estándares 

Estudios de tiempo y las mediciones del trabajo dan lugar a normas. A partir 

de mediciones de contenido de trabajo de método prescrito, esta estrategia 

proporciona una norma de tiempo establecida para realizar una actividad 

específica, teniendo en cuenta el cansancio y los inevitables tiempos muertos 

producidos por el personal. Otros ámbitos fuertemente asociados a las funciones 

de normas y procedimientos son el diseño de procesos y productos, la contabilidad 

y el control de costes, las compras, la planificación de plantas y el control de la 

producción. Para que todo funcione correctamente en términos de presupuesto y 

tiempo, se utilizan datos y protocolos desarrollados en la división de técnicas y 

normas.  

La persona responsable de determinar el lapso típico o de ciclo para elaborar 

el bien debe estar presente durante la tarea para que la técnica sea precisa. 

También está presente la garantía de que se cumplen las normas predeterminadas 

y de que los empleados reciben una remuneración justa por su trabajo en la 

organización en función de factores como el ritmo, la eficacia, el interés, la devoción 

y la experiencia. Por no hablar de que las métricas igualmente se hallan en 

vinculación con retos de la entidad, los costes estimados, el desglose de trabajos, 

lapsos de ciclos de producción y la seguridad de colaboradores y compañeros. 
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Limitaciones de Alcance de trabajo 

Es fundamental comprender estas limitaciones en relación con el problema 

actual y su contexto antes de proponer soluciones o sugerencias de cambio. 

Conocer la situación, ya sea mediante experiencia o por medio de conversaciones 

con individuos involucrados, brindará al especialista en estudios de trabajo una idea 

clara de límites de su análisis. En otras palabras, el especialista no debe enfocarse 

inicialmente en una tarea menor realizada por un colaborador que podría necesitar 

análisis detallado de movimientos y resultar en un ahorro de solo unos segundos 

por actividad, a menos que la tarea fuera repetitiva. 

Selección del trabajo para estudio 

Se puede realizar un análisis exhaustivo con posibles cambios en cualquier 

actividad que se utilice en un lugar de trabajo; a continuación, ofreceremos algunas 

sugerencias para una buena selección del material de estudio. 

Consideraciones económicas para el estudio de trabajo  

Básicame Si el impacto financiero del trabajo es pequeño o la duración del 

estudio es corta, no suele merecer la pena emprender una investigación exhaustiva. 

Preguntarse: "¿Merecerá la pena iniciar un estudio de métodos de ingeniería 

correspondiente a esta problemática?" es un buen hábito que conviene adquirir. 

Por otro lado, ¿merece la pena realizar este estudio a pesar de la baja 

productividad, será rentable este proyecto y es realmente necesario un estudio para 

utilizar esta herramienta? 

He aquí otras opciones claras para sus estudios: 
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- Operaciones que llevan mucho tiempo o están causando un retraso en la 

producción debido a cuellos de botella. 

- Tareas que probablemente lleven mucho tiempo o sean repetitivas, o que 

requieran muchas repeticiones. 

- Operaciones de generación esenciales. 

- Transporte de larga distancia de materiales que no son necesarios entre 

oficinas. 

Consideraciones técnicas o tecnológicas 

El hecho de que la alta dirección esté interesada en actualizar su maquinaria 

y sus procesos para utilizar innovaciones de vanguardia es un factor importante. 

Para ello, la alta dirección puede decidir automatizar algunos de los procesos de 

producción, informatizar el sistema de inventario o ambas cosas. 

Consideraciones Humanas 

Además del estrés, el agotamiento, el cansancio y la monotonía, los 

principales factores que hacen infelices a los trabajadores son el riesgo y la 

insensatez. Si queremos estar realmente contentos con los resultados, tenemos 

que hacer un estudio de métodos. 

Simplificación de trabajo 

Con el propósito estandarizar la labor, facilitar tareas y actividades, conseguir 

menos lapso con menos elementos que utilizar, en otras palabras, con escasa 

inversión, y controlar todas las operaciones directa o indirectamente relacionadas 

con el proceso, aplicaremos un enfoque sistemático en esta parte. Encontramos 

que los procesos de selección, redistribución y organización son cruciales.  
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Métodos de producción - Enfoques de aplicación. 

Conocimientos y capacidad. 

Métodos y procedimientos. 

Aplicación. 

Recursos. 

Tabla 2  

Figuras además de diagrama de uso más corrientes de estudio de métodos 
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Medida de trabajo 

Para comprender mejor la situación existente, examinaremos la situación, el 

estado, métodos utilizados, lapso de producción y gastos para determinar cómo 

mejorar el trabajo. 

Dar coherencia a las tareas 

Establecer criterios y gastos para el ciclo 

Poner en marcha estructuras de comisiones. 

Planificar la producción. 

Figura 1  

Diseño de trabajo 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nota. Contenido libro Ing. de métodos, 2007. 

En la figura 1. Se detalla diseño pertinente de labores, en un proceso de 

producción. 
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2.2.1.2. Estudio de movimientos 

"Frank y Lilian Gilbreth fueron precursores de técnica moderna de estudio del 

movimiento, que se detallaría como estudio de movimientos corporales que se emplean 

para optimizar funcionamiento suprimiendo movimientos no necesarios, facilitando 

movimientos requeridos y determinando posteriormente serie de movimientos más práctica 

para conseguir máxima eficacia."  

En el experimento de TAYLOR, 400 y 600 hombres levantaron montañas de 3,2 km 

utilizando una técnica de traspaleo. Taylor empezó a analizar las actividades y obtuvo los 

datos porque se preguntó por qué unas palas eran más pequeñas y otras más grandes. 

Tabla 2  

Resultados operación de Taylor 

 PREVIO ESTUDIO POSTERIOR ESTUDIO 

Cantidad individuos 400 hasta 600 140 

Bonificación No Si 

Libras/Paleada 3 1 2⁄  2 1 2⁄  

Unidad de trabajo Equipos Individual 

Coste/tonelada 7e a 8e 3e a 4e 

Nota. contenido de libro estudio de tiempos y movimientos para manufactura ágil. 

Tabla 2, detalla hallazgo posterior de que Taylor Ejecutará estudio de operaciones, 

visualiza modificaciones de mejora ayudando a poseer ahorro 78 000 dólares anuales. 

Importancia del Estudio de Movimientos 

Dar prioridad y gestionar los estudios de movimientos antes que los de tiempos está 

justificado, ya que los primeros proporcionan un marco para establecer el procedimiento 

de trabajo, formar al trabajador y, en última instancia, efectuar un ET. Tanto análisis de 

movimientos como el establecimiento de normas horarias hacen uso del sistema estándar 

de tiempos prefijados. Los cuales se examinan a dos niveles: el nivel macro (la visión de 

conjunto) y el nivel micro.  
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Si queremos saber cómo se fabrica en general una planta o un producto, hay cuatro 

formas de hacerlo. 

• El diagrama de flujo. 

• Secuencia de acontecimientos. 

• Se trata de diagrama de flujo. 

• Un esquema de un proceso 

Algunos métodos utilizados en el estudio de los micromovimientos son los 

siguientes: 

• Diagrama de flujo para analizar operaciones. 

• Diagrama de funcionamiento de una máquina. 

• Un esquema de los aparatos necesarios. 

• Radiografía de muchas máquinas. 

• Diseño de los puestos de trabajo. 

DIAGRAMA DE FLUJO 

Figura 2  

Diagrama de flujo 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nota. Contenido de libro estudio de tiempos y movimientos para manufactura ágil. 
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Figura 2, detalla diagrama de flujo, indica cómo se da sucesión en un proceso sea 

de servicio o elaboración. 

DIAGRAMA DE OPERACIONES 

Cada proceso de elaboración se representa en diagrama de operaciones, con un 

círculo para cada acción solicitada para elaborar diversos elementos. En la cabecera del 

diagrama de operaciones, una línea horizontal representa la entrada de materias primas. 

Figura 3 

 Ejemplo de diagrama de operaciones 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En la figura 3, muestra un proceso de diagrama de operaciones, la cual se 

confirma con la totalidad de pasos de producción; a través solo de operación e 

inspecciones. 
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DIAGRAMA DE PROCESOS 

Utiliza símbolos para representar los procesos de cada proceso, incluida la 

manipulación, la inspección, las operaciones, el almacenamiento, la distribución y 

los retrasos. 

DIAGRAMA FLUJO DE PROCESOS 

Con su diagrama de operaciones de cinco símbolos y su tratamiento de 

componentes adquiridos como si estuvieran fabricados, diagrama flujo de procesos 

es técnica más integral. Mezcla de diagrama de operaciones y de procesos. 

Figura 4 

 Ejemplo diagrama flujo de procesos 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nota: Contenido de libro estudio de tiempos y movimientos para Manufactura ágil. 

Figura 4. detalla una clase de diagrama de flujo, en esta situación diagrama 

flujo de producción en departamento de perforaciones. 

2.2.1.3. Estudio de Tiempos (ET) 

Estudio del tiempo (ET), que sigue siendo el enfoque de estudio del tiempo 

más popular hoy en día, fue sugerido por primera vez en 1881 por Frederick W. 
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Taylor. Deben cumplirse algunas condiciones básicas antes de efectuar un ET. Un 

programa de estudio del tiempo puede ejecutarse con el mínimo de herramientas: 

una calculadora de bolsillo, formularios de estudio del tiempo, un tablero de estudio 

del tiempo y un cronómetro. El ET está estrechamente relacionado con estudio de 

técnicas y movimientos, cuyo objetivo es determinar cuánto tarda normalmente un 

operario o trabajador designado en completar una tarea o actividad en una jornada 

de trabajo típica, con las herramientas y equipos adecuados, en un entorno de 

trabajo típico y en condiciones típicas.  

• Para evitar los tiempos de inactividad de operarios y maquinaria, las 

empresas deben facilitar las tarifas de mercado con el fin de predecir costes 

y tiempos. 

• Organizar el cumplimiento del programa de producción y coordinar llegada 

de las materias primas. en esta situación diagrama flujo de producción en 

departamento de perforaciones. 

Figura 5 

 Maneras para visualización de ET 

 

 

 

 

 

 

 

Nota: ET con cronómetro ,2009. 
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En la figura 5. Detalla una idea de cómo efectuar un ET conforme operación, 

producto. 

Relevancia de estudio de Tiempos 

En lo que respecta al tiempo total, una operación no estándar suele ofrecer 

sólo un 60%, pero una empresa que trabaja con estándares puede alcanzar niveles 

de productividad de hasta el 85%. 

Decida el tamaño del equipo necesario; hágase una idea de cuántos 

trabajadores necesitará y cuánto le costará producir. 

Averigüe cuáles son las operaciones y cuáles son indicadores clave de 

rendimiento de colaboradores; determine el mejor uso de los equipos recién 

adquiridos para racionalizar y afinar el gas. 

Un método mejorado para establecer normas de producción equitativas 

consiste en emplear cualquiera de los enfoques de medición del trabajo, como los 

estudios de tiempos con cronómetros mecánicos o electrónicos, los sistemas de 

tiempos predefinidos, los datos estándar, fórmulas de tiempo o estudios de 

muestras de labores. Todos estos métodos se basan en la normalización del tiempo 

necesario para realizar una tarea, teniendo en cuenta los retrasos y el cansancio 

personales e inevitables.  

2.2.1.4. Productividad 

Es una medida de lo bien que gestionamos nuestro tiempo, dinero y 

recursos. Producir más con los mismos o menos insumos (por ejemplo, menos 

trabajadores, menos capital) es la definición de alta productividad. Producirla en 

relación con las entradas y salidas de un sistema de producción es la forma más 

sencilla de conseguirla. Si no, decimos que la productividad es tasa de rendimiento 
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de la inversión (ROI) para una inversión determinada de tiempo, esfuerzo, dinero y 

otros recursos. Aumentar la producción manteniendo o mejorando la calidad o 

cantidad de los insumos es a lo que nos referimos cuando hablamos de alta 

productividad : 

 

El crecimiento de la producción que no es directamente atribuible a un 

aumento del empleo, del capital, del factor humano o de cualquier otra variable 

relacionada con la fabricación es lo que los economistas llaman productividad. 

He aquí una fórmula algebraica que podemos ver: 

 

 

El enfoque representado en la imagen está centrado en el cliente, genera 

valor compartido y se basa en idea de una elevada productividad en gestión de 

procesos. 

Figura 6  

Ejecución de gestión de procesos 

 

 

 

 

 

 

Nota: Contenido de libro Productividad basada en Gestión de procesos 
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Figura 6, detalla de qué forma se puede acrecentar productividad, 

empleando las 2 maneras, orientar al usuario y ejecutar gestión de procesos. 

En este caso, PIB viene dado por el producto del capital, el trabajo y la 

productividad. El aumento del producto interior bruto (PIB) que no puede explicarse 

por los cambios en las cantidades de trabajo y capital se conoce como 

productividad, o productividad total de los factores (PTF). 

El acervo de conocimientos de una sociedad y su eficiencia en asignación 

de recursos son dos amplios componentes de productividad total de factores (PTF) 

(Jones, 2015). "Rendimiento de los trabajadores El IGPLE, o Índice Global de 

Productividad Laboral en la Economía, es una herramienta para medirlo. El IGPLE 

se calcula sumando el producto interior bruto (PIB) real de cada trimestre con la 

cantidad total de individuos empleados o el total de horas trabajadas en el país. El 

producto final es el PIB por persona empleada o el PIB por hora trabajada si se 

utiliza en su lugar el número de horas trabajadas. Se acordó expresarlos en índices 

para facilitar la comparación. 

La productividad de un sistema puede definirse como la vinculación entre 

producción y recursos empleados para producirla o proporcionarla. La forma 

estándar de expresarlo es la siguiente: 

Importancia de la productividad 

Para fortalecer y expandir el sistema monetario, es esencial mejorar la 

productividad (OCDE, 2014). Los periodos de bajo crecimiento son comunes en las 

naciones de renta media; esto se debe a que estas economías están directamente 

relacionadas con un desarrollo más lento de la productividad, lo que significa que 
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no podrán alcanzar el nivel de prosperidad que se observa en las economías más 

desarrolladas. 

Una mayor renta per cápita2 y mejores tasas de rendimiento de la inversión 

son dos resultados comunes de las economías que son altamente productivas, lo 

que pone de relieve la relevancia de acrecentar productividad. 

La competitividad de productos de un país puede medirse por su 

productividad. Todo el mundo está de acuerdo en que se produce un desequilibrio 

competitivo cuando la productividad de un país desciende en comparación con la 

de otros países que producen los mismos bienes. 

Las industrias del país pueden perder ingresos si los consumidores se ven 

obligados a pagar más por los bienes y servicios. Esto se debe a que los clientes 

buscarán alternativas con precios más bajos. Pero si las empresas repercuten los 

mayores gastos en los clientes, sus resultados se resentirán. Esto deja dos 

opciones: reducir la producción o estabilizar los costes de fabricación recortando 

los salarios reales. 

Figura 7 

 Calidad productividad y competitividad 

 

 

 

 

 

 

Nota: libro Calidad, Productividad y Competitividad la salida de la crisis 
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Figura 7, detalla vinculación y orden de manera apropiada de efectuar 

proceso productivo. 

Factores de mejoramiento de productividad 

Hacer las cosas de manera correcta es tan importante como hacerlas mejor 

cuando se trata de aumentar la productividad. Para iniciar nuestra investigación con 

un programa que mejore la productividad, primero debemos examinar los 

componentes que tienen un impacto directo en la productividad. Hay tres categorías 

principales de elementos que se reconocen en relación con productividad, y 

optimizar productividad depende sobre todo de lo bien que se puedan identificar y 

utilizar estos aspectos, en lugar de limitarse a medir qué emplear o recomendar. 

Figura 8  

Factores productividad 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Nota: Adaptado de S. K. Mukherjee y D. Singh, 1975, Contenido de libro gestión de 

productividad manual práctico. 
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Figura 8, detalla factores de productividad en sistema integrado como 

ejemplo de una entidad. 

Como aumentar la productividad 

• Para hacer frente al déficit de cualificaciones, se recomienda 

establecer programas de educación y formación profesional. 

• Aumentar la productividad mediante la diversificación continua 

hacia rubros con elevado valor añadido. 

• La redistribución de los recursos productivos, es decir, la 

transferencia de mano de obra de ocupaciones de baja a alta 

productividad. 

• Nuevas ideas basadas en el fortalecimiento de las capacidades 

existentes y la ampliación de horizontes mediante el estudio de 

las mejores prácticas del mundo. 

• Modernizar los mercados para establecer un marco regulador 

competente y suficiente que fomente el crecimiento de empresas 

inventivas y competitivas. 

• Inspirar la inversión privada coordinando al mismo tiempo el gasto 

público con los objetivos de la sociedad. 

• Incitar a académicos y empresarios a dialogar sobre la mejor 

manera de formar a los empleados para aumentar el rendimiento 

y la creatividad. 
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Figura 9 

 Método de trampa de productividad baja 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nota: D, Scotti Sink, 1985, Contenido de libro la gestión de productividad manual 

práctico. 

Figura 9, Se detalla forma de optimizar productividad baja, empleando 

diagrama combinado. 

Método para evaluar Productividad 

“El nivel macroeconómico de evaluación de productividad utiliza una serie de 

índices para medir tanto el nivel actual de productividad como su evolución 

histórica. Esta métrica es necesaria, ya que otros indicadores económicos, como el 

P1B, el PNB, el IN o el VA, podrían no ser indicativos de la salud real del país o de 

la industria. En los casos en que los costes de los factores han superado a la 

producción, por ejemplo, el crecimiento del PIB podría enmascarar una caída de la 

productividad. Para cuantificar la producción, pueden emplearse dos ratios 

distintos. 
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Para encontrar productividad se emplea la correspondiente fórmula: 

 

 

 

 

 

 

 

 

Empresarios, directivos, economistas, contables, políticos y otros 

profesionales utilizan la productividad total como referencia para evaluar el 

rendimiento en función de una serie de parámetros: económico, productivo, 

eficiente y operativo. 

Método evaluación rápida de productividad (ERP) 

El Centro para el Desarrollo de la Productividad (CDP) puso a prueba con 

PYME una herramienta de evaluación fácil de entender y aplicable en la práctica. 

Se adapta bien a estas empresas en todo el mundo y debería ser conocida. 

Podemos investigar el diagnóstico con garantía de programa de desarrollo de 

productividad en toda la entidad gracias al ERP, que es una forma de comprobar 

las cuentas. La función del ERP se demostrará a continuación. 

Uno de los principales objetivos del sistema ERP es ayudar a localizar el 

origen del problema para poder salir de él, tenemos siguientes pautas: 

Determinar las métricas y los aspectos de eficiencia. 
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Se puede pensar que la cesta ERP consta de tres partes. 

Evaluar el rendimiento de entidad. 

Efectuar evaluaciones de rendimiento de entidad utilizando métodos 

cualitativos. 

Figura 10  

Componentes ERP 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nota: Contenido de libro gestión de productividad manual práctico 

Figura 10, Se detalla que evaluación veloz de productividad, va en conjunto 

con rendimiento de industria, compañía además de valoración cualitativa que 

asimismo se denomina como esferas prioritarias. 
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Figura 11 

 Ciclo fiscalización de productividad 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nota: E. Avedillo – cruz, Contenido de libro gestión de productividad manual práctico. 

Figura 11, Se detalla cómo procede ERP, cuales son cuidados, que bienes 

es a emplear y cuál sería resultado. 

Política de la productividad 

Si nos proponemos aumentar la productividad, podemos ver en acción los 

fundamentos del desarrollo de productividad a escala nacional. Forma parte de la 

expansión es un trabajo aparentemente aburrido que proporciona grandes 

habilidades. Al principio, varias políticas en diversos entornos se asocian con el 

impacto en la productividad. 
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Debido a su formación y a su interés por hacer las cosas mejor y más ricas, 

los ingenieros profesionales son los responsables principales del acrecentamiento 

de productividad. Se trata de un enorme problema social con enormes 

recompensas potenciales para la empresa, la comunidad y la nación en su 

conjunto. Hoy podemos fabricar más ruedas cuadradas que antes, básicamente, 

con los mismos materiales.  

2.2.1.5. Costos 

Los costes son los recursos a los que tiene que renunciar la empresa, 

normalmente en unidades monetarias, para crear bienes y servicios. Normalmente, 

los contables empiezan clasificando los gastos y luego los agrupan de varias 

maneras para ayudar a los directivos a tomar decisiones. 

Un coste es cualquier desembolso monetario que se realiza con la intención 

de obtener un beneficio. El coste de un equipo, por ejemplo, sería la suma de dinero 

utilizada para comprarlo. Cuando se compra equipo con otro activo, la cantidad 

pagada por él es igual al valor de mercado del artículo o artículos a los que se ha 

renunciado. 

Costes directos e indirectos 

En contabilidad, costes se categorizan en función de requerimientos de 

dirección para tomar decisiones. Normalmente, se clasifican en función de su 

conexión con un segmento operativo específico, lo que se conoce como cálculo de 

costes por elemento o idea. Puede tratarse de cualquier cosa, desde un bien o 

territorio de ventas hasta un departamento entero o incluso la tarea como I+D. El 

cálculo de costes por elemento o concepto puede identificar gastos directos o 

indirectos. 
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• Un cálculo de costes por elementos o conceptos permite identificar y 

seguir los costes directos. A modo de ejemplo, uno de los costes directos 

de una guitarra sería el coste de la madera, que es un material. 

• No podrá encontrar cargos indirectos en ningún concepto o partida de 

costes. Gastos como el salario de los supervisores de producción son un 

ejemplo. La retribución de los directivos no es visible en el resultado final, 

aunque tengan un impacto en la fabricación 

Costos de producción 

Todo, desde la inversión inicial en materias primas hasta el precio final de un 

producto manufacturado, se tiene en cuenta en su coste total. Los siguientes son 

componentes del coste de producción: Los gastos de fábrica incluyen los 

suministros directos, mano de obra directa asimismo costes indirectos de 

elaboración. 

Elementos del costo 

Productos suelen considerarse objetos de coste en procesos de fabricación, 

que emplean mano de obra e instalaciones de fabricación para convertir las 

materias primas en otras cosas. Por eso, algunas empresas tienen su propio 

sistema para dividir los gastos. A continuación se explica cómo clasifican las 

empresas manufactureras los gastos asociados a sus productos: 

• El término "materia prima directa" se refiere al dinero gastado en todos 

los ingredientes que intervienen en elaboración de un bien, así como 

cualquier otro insumo que pueda relacionarse razonablemente con esos 

ingredientes. 
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• Los gastos de mano de obra consisten en salarios (en algunos casos, 

prestaciones) que se pagan a trabajadores. Salarios de operadores de 

maquinaria y de los montadores son buenos ejemplos. 

Todos los gastos en los que se llega a incurrir en producción y que no pueden 

vincularse razonablemente a los productos o servicios finales se conocen como 

costes indirectos de producción.  La energía, los materiales, los salarios de los 

supervisores, los impuestos sobre la propiedad, el alquiler, los seguros y la 

depreciación son algunos ejemplos. 

El total de estos tres componentes es lo que se factura a las unidades de 

producción como coste de fabricación. En esta ecuación, CDP es igual a la suma 

de MPD, MOD y CIF. 

 

 

 

 

 

2.3. Marco conceptual 

Almacenamiento: Su objetivo es preservar la calidad de la materia prima 

Costo, Costo fijo: 

Un coste que, al menos a corto plazo, no cambia independientemente de los 

cambios en la producción dentro de unos márgenes predeterminados se conoce 

como coste fijo. Incluso en ausencia de un producto final, algunos de estos gastos 

persisten. Los pagos por cosas como seguros y arrendamientos son ejemplos. 
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Costo Variable: 

El término "coste variable" se refiere a un tipo de gasto que cambia en 

vinculación con cambios en niveles de producción; en otras palabras, es 

directamente proporcional a los cambios en la producción. El precio de los 

suministros, la mano de obra, la gasolina, etc., son ejemplos de gastos variables. 

Demora: 

Cuando los procesos impiden que la acción posterior se produzca 

inmediatamente o si esta actividad no es necesaria, se produce un retraso. A 

excepción de las situaciones en las que estos factores alteran intencionadamente 

las propiedades físicas o químicas del objeto, en cuyo caso no se considera que se 

haya producido retraso alguno. 

Diagrama de Flujo: 

Diagrama de flujo: Representación visual de las etapas de un proceso creada 

para facilitar la comprensión. Diagrama de flujo es otro de sus nombres. Este 

esquema utiliza un orden predeterminado de símbolos y procesos, cada uno de los 

cuales tiene su propio significado. 

Entrevista: 

En una entrevista, los investigadores preguntan a las personas objeto del 

estudio por sus pensamientos, sentimientos, conocimientos y recomendaciones. 

Las entrevistas requieren la presencia de un entrevistador y la formulación verbal 

de las respuestas. 

Estudio de Movimientos: 

Análisis del movimiento: examen minucioso de diferentes movimientos que 

realiza el cuerpo de un colaborador mientras trabaja. 
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Movimiento y Tiempo: 

Un método para medir el trabajo que ha estado en uso desde su desarrollo 

por Taylor a finales del siglo XIX es ETM. 

Estudio de Tiempo (ET): 

El ET es determinar el tiempo aceptable para completar una tarea específica 

midiendo la cantidad de trabajo que implica el método especificado, teniendo en 

cuenta factores como los retrasos individuales y sistémicos, así como los retrasos 

que escapan al control de cualquiera. 

Flujo de Información: 

Contrariamente al flujo de materiales, la información fluye en sentido 

contrario y se refiere a los pedidos de compra, las fechas de entrega y los detalles 

relacionados con los productos. 

Información Primaria: 

Datos principales: La observación directa, los cuestionarios o las entrevistas 

con los sujetos del estudio proporcionan los datos. Este tipo de datos se recogen 

cuando el investigador está físicamente presente con el objeto de estudio. 

Información Secundaria: 

A la hora de investigar, es habitual recurrir a fuentes secundarias. Estas 

fuentes incluyen estudios realizados por otros académicos por diversos motivos. 

Antes de que el investigador elabore su teoría, dispone de datos secundarios. 

Inspección: 

Inspección: Es el proceso de observar algo de cerca para averiguar qué es 

y asegurarse de que sus cualidades y cantidades son correctas. 
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Mejoramiento Continuo: 

Como filosofía empresarial, la mejora continua afirma que la búsqueda de 

mejores productos y procesos no tiene fin. 

Observación: 

Se denomina observación al registro visual de lo que sucede en un escenario 

real, con datos clasificados y registrados según un esquema predeterminado y de 

acuerdo con el tema investigado. Este método no depende de terceros ni de 

registros, y puede aplicarse a cualquier tipo de investigación y área de 

conocimiento. Permite obtener datos tanto cuantitativos como cualitativos. 

Observación de Campo: 

Durante la observación sobre el terreno, los investigadores registran los 

datos en su hábitat natural, o en el lugar real donde suelen residir los objetos de 

interés. Los procesos y flujos de información, objeto de este estudio, se observan 

en acción. 

Operación: 

Una operación tiene lugar siempre que se alteran a propósito las 

propiedades físicas o químicas de un material, cuando se combina con otro material 

o se separa de él, o cuando se prepara o dispone para su uso en otro proceso. 

Productividad: 

La eficiencia de la producción puede definirse como la vinculación entre 

producción y recursos empleados en lapso puntual. Aumento de producción 

manteniendo niveles de insumos, o mantenimiento de niveles de producción 

reduciendo los niveles de insumos. 
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Rentabilidad: 

La rentabilidad se refiere a la correlación entre inversión y beneficio. La 

rentabilidad aumenta con la producción. 

Transporte: 

El término "transporte" describe el proceso de mover un artículo de un lugar 

a otro. No se produce transporte hasta que el movimiento es inferior a un metro, a 

menos que sea un componente inherente al proceso o lo provoque el operario. 
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CAPÍTULO III 

3. METODOLOGÍA DE INVESTIGACIÓN 

3.1. Tipo de investigación 

Por tipo de estudio, el análisis congrega particularidades metodológicas de 

estudio no experimental. 

3.2. Diseño de investigación 

Pertenece a estudio Transeccional. 
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Es decir, ingeniería de métodos se halla en función a productividad de 

entidad PACIFIC. 

3.3. Técnicas, instrumentos y fuentes de estudio 

Estudio de tiempos y movimientos 

• Diagrama de Operación de Proceso (DOP) 

• Diagrama de Análisis de Proceso (DAP) 

• Diagrama de Análisis de Proceso Detallado (DAP - D) 

• Diagrama de Recorrido (DR) 

Costes producción 

• Ingreso total de ventas, ingresos brutos además de egresos 

• Costes por unidad y utilidades cada mes 

Cálculo productividad 

• Productividad total 

• Productividad parcial 

Evaluación opciones 

• Cotejo costos 

• Cotejo utilidades 

• Cotejo productividad total 

• Cotejo productividades parciales 
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CAPÍTULO IV 

4. RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

4.1. Determinación de tiempos tipo en fases manuales 

4.2. Estudio de tiempos y movimientos 

4.2.1 Diagrama Operación de Procesos (DOP) 

Figura 12 

DOP - Método Actual 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



48 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nota. Entidad PACIFIC y elaboración propia. 
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Figura 13  

DOP – Método propuesto 
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Nota: Entidad PACIFIC y elaboración propia. 
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INTERPRETACIÓN 

Cuadro N° 03 se visualiza DOP en método actual, en el que se detalla 

proceso de fabricación de chompas. Consiste de total de 31 operaciones y 

13 inspecciones. 

Cuadro N° 04 se visualiza DOP en método propuesto, en el que se 

detalla proceso de fabricación de chompas. Consiste de total de 28 

operaciones y 13 inspecciones. 

Al efectuar un cotejo entre los cuadros, se distingue que número de 

operaciones se mermaron en 3, mientras que cantidad de inspecciones se 

mantiene en el método propuesto. 
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4.2.2 Diagrama Análisis de Procesos (DAP) 

Figura 14  

DAP - Método actual 
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Nota: Entidad PACIFIC y elaboración propia. 
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Figura 15  

DAP - Método propuesto 
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Nota. Entidad PACIFIC y elaboración propia. 
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INTERPRETACIÓN 

Cuadro N° 05 se visualiza DAP en método actual, donde se detalla 

proceso de fabricación de chompas. Consiste de total de 31 operaciones, 13 

inspecciones, 13 transportes, 2 almacenes además de 7 demoras. 

Cuadro N° 06 se evidencia DOP en método propuesto, en donde se 

manifiesta proceso de fabricación de chompas. Cosiste de total de 28 

operaciones, 13 inspecciones, 10 transportes, 2 almacenamientos y 7 

demoras. 

El DAP a diferencia del DOP, utiliza con más símbolos, lo que hace 

que el proceso productivo sea más explícito. Al efectuar un cotejo entre los 

cuadros, se distingue en cuadro N° 06, que pertenece a método propuesto 

mermó en 3 operaciones y se redujo 3 transportes. 
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4.2.3 Diagrama Análisis Proceso Detallado (DAP-D)  

Figura 16  

DAP detallado - método actual 
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Nota. Entidad PACIFIC y elaboración propia 
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Figura 17  

DAP Detallado - método propuesto 
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Nota. Entidad PACIFIC y elaboración propia. 
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INTERPRETACIÓN 

Cuadro N° 07 visualiza DAP Detallada (DAP-D) en método actual, en 

donde se manifiesta procedimiento de realización de chompas, con más 

detalle que DOP y DAP. Además de tener una secuencia lógica del proceso 

productivo, se puede apreciar que tiene el tiempo detallado de cada actividad 

productiva. Se tiene de un total de 62 operaciones, 12 inspecciones, 15 

operaciones combinadas, 20 transportes, 8 demoras y 2 almacenes. 

Cuadro N° 08 se visualiza DAP-D en método propuesto, en el que se 

puede evidenciar un total de 59 operaciones, 13 inspecciones, 14 

operaciones combinadas, 16 transportes, 8 demoras y 2 almacenes. 

Al realizar una comparación entre ambos cuadros, es decir entre 

método actual y propuesto, se puede distinguir que se redujo 1 operación, 1 

operación combinada y 4 transportes. 
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4.2.4 Diagrama de Recorrido (DR) 

Figura 18  

DR actual de entidad. 
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Nota. Entidad PACIFIC y elaboración propia. 
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Figura 19 

 Diagrama recorrido propuesto de entidad 
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INTERPRETACIÓN 

Gráfica N° 12 se vizualiza Diagrama de Recorrido de entidad PACIFIC en 

método actual, en el que se detalla recorrido de proceso productivo en la 

coreespondiente secuencia: almacén Materia prima, zona de limpieza, de esta área 

se dividen aquellos que van a la máquina Stoll 422 Tc y las que se dirigen a la 

máquina Stoll 530, las primeras, una vez que terminen su proceso se dirigen del jr. 

Vallecito que es el lugar donde se encuentra el área de producción al jr. Miraflores, 

que es donde se realiza el proceso de Hilvanado, para luego retornar a la planta de 

producción. El segundo proceso que se divide, es decir aquellos que van a la 

máquina 530, siguen la siguientes secuencia: también se dividen en dos, las que 

van al área de conos, a la mesa de trabajo y como en el caso anterior al proceso 

de Hilvanado, para que posteriormente regrese a la planta; la segunda división 

corresponde la que va desde la máquina Stoll 530 a la Hojaleadora, platilladora, 

costura y remalle, y desde esa área se dividen las que van al área de limpieza, al 

área de planchado, a la mesa de trabajo y finalmente al área de producto terminado, 

y las otras que corresponde a la siguiente división, es decir del área de remalle a la 

mesa de trabajo al planchador, al área de Hilvanado que está situada en el Jr. 

Miraflores, para que posteriormente regresen a la planta de producción en donde 

son almacenadas en el área de producto terminado. 

Gráfica N° 13 se visualiza Diagrama de Recorrido de entidad PACIFIC en 

método propuesto, en el que se manifiesta recorrido de proceso productivo con la 

siguiente secuencia: almacén de Materia prima, espacio de limpieza, de esta zona 

se dividen aquellos que van a la máquina Stoll 422 Tc y las que se dirigen a la 

máquina Stoll 530, las primeras, una vez que terminen su proceso ya no se dirigen 

al jr. Miraflores, que es donde se realizaba el proceso de Hilvanado, sino ahora 
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pasan por la Hojaleadora y una segunda Remalladora que se propone adquirir. El 

segundo proceso que se divide, es decir aquellos que van a la máquina 530, siguen 

la siguientes secuencia: también se dividen en dos, las que van al área de conos, 

a la mesa de trabajo y como en el caso anterior ya no van al área de Hilvanado, 

pues esto se elimina con la adquisición de la Remalladora, para que posteriormente 

se dirija al área de producto terminado; la segunda división corresponde la que va 

desde la máquina Stoll 530 a la Hojaleadora, platilladora, costura y remalle, y desde 

esa área se dividen las que van al área de limpieza, al área de planchado, a la mesa 

de trabajo y finalmente al área de producto terminado, y las otras que corresponde 

a la siguiente división, es decir del área de remalle a la mesa de trabajo al 

planchador, y finalmente al área de producto terminado. 

4.3. Costes producción 

4.3.1 Ingreso total de ventas, ingresos brutos además de egresos  

Tabla 3  

Ingreso total de ventas - método actual 

UNIDAD VENDIDA PRECIO VENTA INGRESO TOTAL DE VENTAS 

470 S/. 33.00 S/. 15,510.00 

 

Tabla 4  

Ingreso total de ventas - método propuesto 

UNIDAD VENDIDA PRECIO VENTA INGRESO TOTAL DE VENTAS 

518 S/. 33.00 S/. 17,094.00 
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INTERPRETACIÓN 

En la tabla N° 03, se visualiza ingreso total por ventas en método actual, 

apreciándose que, en el método, unidades vendidas por mes son de 470 unds de 

chompas, cuyo precio es S/ 33.00 por und, logrando una totalidad de ingresos por 

mes de S/15,510.00 

En la tabla N° 04, se visualiza ingreso total por ventas en método propuesto, 

apreciándose que, en el método, unidades vendidas por mes son de 518 unds de 

chompas, cuyo precio es S/ 33.00 por und, la misma que en método actual, 

efectuando una totalidad de ingresos mensuales de S/ 17,094.00. 

Efectuando un cotejo de las 2 alternativas se visualiza que en método 

propuesto ingresos totales acrecientan en S/ 1,584.00 por mes, lo que manifiesta 

optimización para entidad a nivel económico.  

4.3.2 Coste unitario y utilidad por mes 

Tabla 5  

Egreso – método actual 

EGRESOS CANTIDAD 

Mano de Obra S/. 2,200.00 

Materia Prima S/. 5,700.00 

Energía Eléctrica S/. 130.00 

Alquiler local S/. 2,800.00 

Depreciación maquinaria S/. 446.00 

Otros gastos S/. 161.00 

EGRESOS S/. 11,437.00 
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Tabla 6  

Egreso – método propuesto 

EGRESO CANTIDAD 

Mano de Obra S/. 1,700.00 

Materia Prima S/. 6,300.00 

Energía Eléctrica S/. 163.00 

Alquiler local S/. 2,800.00 

Depreciación maquinaria S/. 456.00 

Otros gastos S/. 161.00 

EGRESOS S/. 11,580.00 

 

INTERPRETACIÓN 

En la tabla N° 5, se visualiza egresos en método actual, abarca mano de 

obra, materia prima, depreciación maquinaria, alquiler local, energía eléctrica y 

demás gastos, los cuales, al efectuar suma total, genera como resultado cantidad 

de S/ 11,437.00. 

En la tabla N° 6, se visualiza egresos en método actual, consta de mano de 

obra, depreciación maquinaria, alquiler local, energía eléctrica, materia prima y 

otros gastos, los cuales, al efectuar la suma total, genera como resultado cantidad 

de S/ 11,580.00. 

Al efectuar un cotejo entre tabla N° 5 y N° 6, que brindan correspondencia al 

método actual y propuesto correspondientemente se visualiza que en el segundo 

de ellos los egresos acrecentaron solo en S/ 143.00, lo que indica que no existe 

una mayor inversión en costos fijos para obtener ingresos totales por venta mayores 

en el método propuesto. 
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Tabla 7  

Costo unitario – método actual 

EGRESOS 
PRODUCCIÓN 

MESUAL 
COSTO UNITARIO 

S/. 11,437.00 470 S/. 24,334.00 

 

Tabla 8  

Coste unitario – método propuesto 

EGRESO 
PRODUCCIÓN 

MESUAL 
COSTE UNITARIO 

S/. 11,580.00 518 S/. 22,355.00 

 

INTERPRETACIÓN 

En la tabla N° 7 se visualiza coste unitario del bien en método actual, 

llegando a considerar que poseen egresos por mes de S/ 11,437.00 y producción 

por mes de 470 unidades de chompas, el coste unitario del bien es S/ 24.334 

En la tabla N° 8 se puede visualizar coste unitario del bien en método 

propuesto, llegando a considerar que se poseen egresos por mes de S/ 11,580.00 

y producción por mes de 528 unidades de chompas, el coste unitario del bien es S/ 

22.355 

Al efectuar un cotejo entre la tabla N° 7 y la tabla N° 8, que brindan 

correspondencia al método actual y propuesto correspondientemente se puede 

visualizar que en segundo de ellos coste unitario mermó en S/ 1.979, lo que detalla 

mejoría de consideración en términos económicos. 
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 Tabla 9  

Ingreso bruto – método actual 

 

Tabla 10  

Ingreso bruto – método propuesto 

INGRESO TOTAL DE 

VENTAS 
IGV INGRESO BRUTO 

S/. 17,094.00 18% S/. 14,017.08 

 

INTERPRETACIÓN 

En la tabla N° 9 se visualiza ingreso bruto en método actual, llegando a 

considerar que posee ingresos totales por mes de S/ 15,510.00 y que IGV en Perú 

es 18%, el ingreso bruto es S/ 12,718.20. 

En la tabla N° 10 se visualiza ingreso bruto en método actual, llegando a 

considerar que poseen ingresos totales por mes de S/ 17,094.00 y que IGV en Perú 

es 18%, el ingreso bruto es S/ 14,017.08. 

Al efectuar un cotejo entre tabla N° 9 y N° 10, que brindan correspondencia 

a método actual y propuesto correspondientemente se puede visualizar que método 

propuesto el ingreso bruto acrecentó en S/ 1298.88, manifestando optimización en 

términos económicos. 

  

INGRESO TOTAL DE 

VENTAS 
IGV INGRESO BRUTO 

S/. 15,510.00 18% S/. 12,718.20 
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 Tabla 11  

Utilidad – método actual 

 

 Tabla 12  

Utilidad – método propuesto 

 

INTERPRETACIÓN 

En la tabla N° 11 se visualiza utilidad en método actual, llegando a considerar 

que poseen ingresos brutos totales por mes de S/ 12,718.20 y egresos por mes de 

S/ 11,437.00 se posee utilidad de S/ 1,281.20. 

En la tabla N° 12 se visualiza utilidad en método actual, llegando a considerar 

que poseen ingresos brutos totales por mes de S/ 14,017.08 y egresos por mes de 

S/ 11,580.00 se posee utilidad de S/ 2,437.08. 

Al efectuar un cotejo entre tabla N° 11 y N° 12, que pertenecen al método 

actual además de propuesto correspondientemente se visualiza que en segundo 

de ellos utilidad acrecienta en S/ 2,437.08, cada mes, manifiesta mejoría a nivel 

económico. 

 

INGRESO  

BRUTO 
EGRESOS UTILIDAD 

S/. 12,718.20 S/. 11,437.00 S/. 14,017.08 

INGRESO 

BRUTO 
EGRESOS UTILIDAD 

S/. 14,017.08 S/. 11,580.00 S/. 2,437.08 
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4.4. Cálculo productividades 

4.4.1 Productividad total 

 Tabla 13  

Productividad total – método actual 

 

 Tabla 14  

Productividad total – método propuesto 

 

INTERPRETACIÓN 

En la tabla N° 13 se puede visualizar productividad total en método actual, 

llegando a considerar que se poseen ingresos totales por cada mes de S/ 15,510.00 

y egresos por mes de S/ 36 11,437.00, se posee productividad total de 1.356. 

Tabla N° 14 se visualiza productividad total en método propuesto, llegando 

a considerar que poseen ingresos totales por mes de S/ 17,094.00 además egresos 

por mes de S/ 11,580.00 se posee productividad total de 1.476. 

Al efectuar un cotejo entre tabla N° 13 y N° 14, correspondiente a método 

actual y propuesto correspondientemente se visualiza que en segundo de ellos 

utilidad acrecienta 0.12 pts, cada mes, lo que manifiesta optimización a la entidad. 

INGRESO BRUTO EGRESO PRODUCTIVIDAD TOTAL 

S/. 15,510.00 S/. 11,437.00 1.356 

INGRESO BRUTO EGRESO PRODUCTIVIDAD TOTAL 

S/. 17,094.00 S/. 11,580.00 1.476 
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4.4.2 Productividad parcial 

 Tabla 15  

Productividad parcial – Método actual 

 

 Tabla 16  

Productividad parcial – método propuesto 

 

INTERPRETACIÓN 

En la tabla N° 15 se puede visualizar productividades parciales en método 

actual, llegando a considerar que se posee ingresos y egresos parciales, se tiene 

una productividad parcial de 7.1 para mano de obra, 2.7 para materia prima, 119.3 

para energía eléctrica, 5.5 para alquiler de local, 34.8 para depreciación de 

maquinaria y 96.3 para otros gastos. 

DETALLE 
INGRESO 

TOTAL 
EGRESO 

PRODUCTIVIDAD 

PARCIAL 

Mano de Obra S/. 15,510.00 S/. 2,200.00 7.1 

Materia Prima S/. 15,510.00 S/. 5,700.00 2.7 

Energía Eléctrica S/. 15,510.00 S/. 130.00 119.3 

Alquiler local S/. 15,510.00 S/. 2,800.00 5.5 

Depreciación 

maquinaria 
S/. 15,510.00 S/. 446.00 34.8 

Otros gastos S/. 15,510.00 S/. 161.00 96.3 

DETALLE 
INGRESO 

TOTAL 
EGRESO 

PRODUCTIVIDAD 

PARCIAL 

Mano de Obra S/. 17,094.00 S/. 1,700.00 10.1 

Materia Prima S/. 17,094.00 S/. 6,300.00 2.7 

Energía Eléctrica S/. 17,094.00 S/. 163.00 104.9 

Alquiler local S/. 17,094.00 S/. 2,800.00 6.1 

Depreciación 

maquinaria 
S/. 17,094.00 S/. 456.00 37.5 

Otros gastos S/. 17,094.00 S/. 161.00 106.2 
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En la tabla N° 16 se puede visualizar productividades parciales en método 

propuesto, llegando a considerar que poseen ingresos parciales además egresos 

parciales, se tiene una productividad parcial de 10.1 para mano de obra, 2.7 para 

materia prima, 104.9 para energía eléctrica, 6.1 para alquiler de local, 37.5 para 

depreciación de maquinaria y 106.2 otros gastos. 

Al efectuar un cotejo entre tabla N° 15 y N° 16, que pertenecen a método 

actual y propuesto correspondientemente se visualiza que, en método en el 

segundo de ellos, como sigue: en mano de obra, productividad acrecentó en 3 pts, 

para materia prima se encuentra igual, para energía eléctrica productividad se 

mermó en 14.4 pts, para alquiler de local acrecentó en 0.6 pts, para depreciación 

de maquinaria, productividad acrecentó a 2.7 pts y para otros gastos igualmente 

acrecentó en 9.9 pts. 

4.5. Evaluación de alternativas 

4.5.1 Cotejo de costes 

 Tabla 17  

Cotejo de costos 

 

INTERPRETACIÓN 

Coste unitario de producto es más económico en método propuesto que en 

el existente actualmente en 1.98 S/. Und. 

 

MÉTODOS 
INGRESO 

TOTAL 

INGRESO 

BRUTO 
EGRESO 

COSTO 

UNITARIO 

ACTUAL S/. 15,510.00 S/. 12,718.20 S/. 11,437.00 S/. 24.34 

PROPUESTO S/. 17,094.00 S/. 14,017.08 S/. 11,580.00 S/. 22.35 

DIFERENCIA S/. 1,584.00 S/. 1,298.88 S/. 143.00 S/. 1.98 
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4.5.2 Cotejo utilidades 

 Tabla 18  

Cotejo de utilidades 

 

INTERPRETACIÓN 

Utilidad método propuesto se acrecienta en S/ 1155.88 en comparación de 

método actual. 

4.5.3 Cotejo productividad total 

 Tabla 19  

Cotejo productividades totales 

 

INTERPRETACIÓN 

Productividad total de método propuesto se acrecienta 

correspondientemente al existente actualmente en: 8.85% 

4.5.4 Cotejo productividad parcial 

 Tabla 20  

Cotejo productividad parcial en mano de obra 

 

MÉTODO UTILIDADES 

ACTUAL S/. 1,281.20 

PROPUESTO S/. 2,437.08 

DIFERENCIA S/. 1,155.88 

MÉTODO UTILIDADES 

ACTUAL 1.356 

PROPUESTO 1.476 

DETALLE 
MÉTODO 

ACTUAL PROPUESTO 

Mano de Obra 7.1 10.1 
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INTERPRETACIÓN 

Productividad en mano de obra se acrecentó en método propuesto en 

vinculación de actual en: 42.63% 

 Tabla 21  

Cotejo productividad parcial en materia prima 

 

INTERPRETACIÓN 

Productividad en materia prima mermó en método propuesto en vinculación 

de actual en: 0.28% 

 Tabla 22  

Cotejo productividad parcial en energía eléctrica 

 

INTERPRETACIÓN 

Productividad en energía eléctrica mermó en método propuesto en 

vinculación de actual en: 12.10% 

 Tabla 23  

Cotejo productividad alquiler de local 

 

DETALLE 
MÉTODO 

ACTUAL PROPUESTO 

Materia Prima 2.7 2.7 

DETALLE 
MÉTODO 

ACTUAL PROPUESTO 

Energía Eléctrica 119.3 104.9 

DETALLE 
MÉTODO 

ACTUAL PROPUESTO 

Alquiler local 5.5 6.1 
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INTERPRETACIÓN 

Productividad en alquiler de local acrentó en método propuesto en 

vinculación del actual en: 10.21% 

 Tabla 24  

Cotejo productividad parcial en depreciación de maquinaria 

 

INTERPRETACIÓN 

Productividad en depreciación de maquinaria se acrecentó en método 

propuesto en vinculación de actual en: 7.80% 

 Tabla 25  

Cotejo productividad parcial en Otros gastos 

 

INTERPRETACIÓN 

Productividad en otros gastos se acrecentó en método propuesto en 

vinculación de actual en: 10.21% 

4.6. Inversiones 

4.6.1 Inversión económica 

Se prevé invertir en mejoras ergonómicas la cantidad de S/ 2,325.00 y S/. 

45,000.00 de la adquisición de la máquina remalladora. 

DETALLE 
MÉTODO 

ACTUAL PROPUESTO 

Depreciación maquinaria 34.8 37.5 

DETALLE 
MÉTODO 

ACTUAL PROPUESTO 

Otros gastos 96.3 106.2 
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4.6.2 Periodo recuperación de inversión 

 Tabla 26  

Periodo recuperación de inversión 

 

INTERPRETACIÓN 

Tabla N° 26 se visualiza el lapso de recuperación de inversión en aspectos 

ergonómicos, considerando que se realizará una inversión de S/ 47,325.00 y una 

utilidad de S/ 1155.88, el periodo de recuperación será en 3.4 años. 

 

INVERSIÓN UTILIDAD TIEMPO RECUPERACIÓN (MES) 

S/. 47,325.00 S/. 1,155.88 40.94 
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CONCLUSIONES 

Como primera conclusión, posterior de efectuar análisis a métodos actuales 

de trabajo se evidenció ETM en procedimiento de producción, de recepción de 

materia prima hasta consecución de bien terminado para posterior distribución 

además de comercialización. 

Por medio de Diagrama de Operación de Procesos (DOP), se evidenció 

presencia en método actual una totalidad de 31 operaciones y 13 inspecciones; 

mientras que método propuesto una totalidad de 28 operaciones y 13 inspecciones. 

En Diagrama de Análisis de Procesos (DAP), se evidenció presencia en 

método presente una totalidad de 31 operaciones, 13 inspecciones, 13 transportes 

y 2 almacenes; mientras que en método propuesto una totalidad de 28 operaciones, 

13 inspecciones, 10 transportes y 2 almacenes. 

Como segunda conclusión, al efectuar un cotejo entre métodos de trabajos 

presente y propuestos se pudo probar el efecto que tiene ETM de método sobre 

otro. 

En DOP, se probó que el efecto que tiene el método propuesto, sobre el 

método actual, es el aumento que se realizó a una inspección, para poder tener un 

mejor control de proceso productivo. 

En DOP, se evidenció que el efecto que tiene el método propuesto, sobre el 

método actual, es la reducción de 31 operaciones que se realizaban de forma 

convencional a solo 28 operaciones, por lo que se obtuvo un ahorro de 3 

actividades. 
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En el DAP, se evidenció que efecto que tiene el método propuesto, sobre el 

método actual, es la reducción de 3 operaciones y 3 transportes por lo que se 

evidencia la mejora del método propuesto, respecto al método actual. 

En Diagrama de Recorrido, se manifestó que el efecto que tiene método 

propuesto es la modificación del recorrido lo que implica la disminución de las 

distancias y de tareas que se efectúan en la realización de chompas. 

 Finalmente, debido a las mejoras realizadas en el ETM con recursos 

empleados, se pudo evidenciar una optimización en línea de producción de entidad 

PACIFIC con un aumento de la productividad de 1.356 en el método actual a 1.476 

en el método propuesto. Por otro lado, la utilidad de S/ 1,281.20 mensuales en 

actual método a S/ 2437.08 en método propuesto, mostrando el efecto de una 

utilidad neta mensual de S/ 1,155.88 adicionales a las que gana en la actualidad. 
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SUGERENCIAS 

Se recomienda que, para un pertinente estudio de tiempo y movimientos de 

la entidad PACIFIC, es requerido que la alta gerencia efectúe el compromiso con 

ejecución de una metodología de labores nueva; de otra manera sin el compromiso 

de la dirección empresarial no existirá la posibilidad de mejora y el presente trabajo 

de investigación quedará en términos teóricos. 

Para que en DOP, se manifieste en la práctica la adición de una nueva 

inspección se debe tomar en consideración en la empresa la política de calidad a 

nivel de dirección y operación. 

Para que en DAP, se manifieste en la práctica la merma de 3 operaciones 

además de 3 transportes se debe concientizar en colaboradores, que se detallen 

tareas que no produzcan valor a la entidad, de la tal manera que deben suprimirse 

y que se conserve la normativa de calidad para que no se cometa el error de poseer 

bienes defectuosos. 

Se recomienda también, poner en práctica la propuesta presente y 

considerando que la ampliación además reorganización puede poseer 

modificaciones fortuitas a lo extenso del plazo; debido a que ningún sistema 

productivo posee perfección y debe ser sometido a necesidades de producción 

nuevas; sin embargo, se debe persistir en la aplicación del nuevo método de trabajo 

Organizar puestos de labores conforme nueva distribución establecida, 

ejecutando metodologías de labores nuevas en operaciones para producción nueva  

Ejecutar un entorno de labores confortable para colaborador en totalidad de 

departamentos de la entidad, en especial para el área de procesos que es donde 

se efectúa el análisis de tal manera que el nuevo método de trabajo sea consistente 

en el tiempo. 
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Anexo 1: Matriz de consistencia 

INGENIERÍA DE MÉTODOS Y SU INFLUENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA 

PACIFIC DE LA CIUDAD DE  JULIACA, AÑO 2023 

PROBLEMA 

DE 

INVESTIGACI

ÓN 

OBJETIVOS 

DE 

INVESTIGACI

ÓN 

HIPÓTESIS 

DE 

INVESTIGACI

ÓN 

OPERACIONALIZACIÓN DE LAS VARIABLES                     

METODOLOG

ÍA VARIABL

ES 

DIMENSION

ES 

INDICADOR

ES 

ESCALA DE 

VALORACI

ÓN 

PROBLEMA 

GENERAL 

OBJETIO 

GENERAL 

HIPÓTESIS 

GENERAL 

V.I. 

Definir 

Medir 

Analizar 

Mejorar 

Controlar 

Peso de 

producto 

Tiempo de 

producción 

Causas de 

variabilidad 

de peso 

Calibrar 

máquina 

Parámetros 

de 

variabilidad 

 

Cantidad 

Seg 

Cantidad 

Nivel 

Nivel 

 

Método 

-Cuantitativo 

Diseño 

-Diseño no 

experimental 

Tipo 

-Aplicativo 

Nivel 

-Explicativo 

Población 

- Harina de 

chuños - 

bolsas 

Muestra 

- 250 

muestras de 

harina de 

chuño 

Técnicas 

-Observación 

-Análisis 

documental 

-Formatos de 

herramientas 

DMAIC 

Instrumentos 

-Fichas de 

Observación 

-Fichas de 

Análisis 

documental 

- 

Herramientas 

DMAIC 

 

¿Cómo son los 

efectos de la 

aplicación de la 

metodología 

DMAIC en los 

procesos 

operativos de 

la empresa 

Grupo J & 

VLADIMIR 

SAC, 2022? 

 

Explicar los 

efectos de la 

aplicación de la 

metodología 

DMAIC en los 

procesos 

operativos de 

la empresa 

Grupo J & 

VLADIMIR 

SAC, 2022 

 

La aplicación 

de la 

metodología 

DMAIC tiene 

un efecto 

directo en los 

procesos 

operativos de 

la empresa 

Grupo J & 

VLADIMIR 

SAC, 2022 

 

 M
e

to
d

o
lo

g
ía

 D
M

A
IC

 

PROBLEMAS 

ESPECÍFICOS 

OBJETIVOS 

ESPECÍFICOS 

HIPÓTESIS 

ESPECÍFICOS 
V.D. 

Factores 

operativos 

Mano de 

obra 

Materia 

prima 

Proceso en 

general 

 

 

 

 

% 

¿Cuál es el 

efecto del 

análisis de 

variabilidad de 

parámetros en 

los procesos 

operativos de 

la empresa 

Grupo J & 

VLADIMIR 

SAC, 2022? 

 

¿Cuál es el 

efecto de la 

estandarizació

n de los 

tiempos 

productivos en 

los procesos 

operativos de 

la empresa 

Grupo J & 

VLADIMIR 

SAC, 2022? 

Determinar el 

efecto del 

análisis de 

variabilidad de 

parámetros en 

los procesos 

operativos de 

la empresa 

Grupo J & 

VLADIMIR 

SAC, 2022 

 

Describir el 

efecto de la 

estandarizació

n de los 

tiempos 

productivos en 

los procesos 

operativos de 

la empresa 

Grupo J & 

VLADIMIR 

SAC, 2022 

 

El análisis de 

variabilidad de 

parámetros 

tiene un efecto 

directo en los 

procesos 

operativos de 

la empresa 

Grupo J & 

VLADIMIR 

SAC, 2022 

 

La 

estandarizació

n de los 

tiempos 

productivos 

tiene un efecto 

directo en los 

procesos 

operativos de 

la empresa 

Grupo J & 

VLADIMIR 

SAC, 2022 

P
ro

c
e

s
o

s
 o

p
e
ra

ti
v
o

s
 

 

 

  



 
 

 
 

Anexo 2 

Formato de estudio de tiempos 

 Observaciones (minutos) 
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s 

T

1 

T

2 

T

3 

T

4 

T

5 

T

6 

T

7 

T

8 

T

9 
T10 

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

          

T 

(minutos) 
     

          T (horas)      

 

  



 
 

 
 

Formato de recolección de muestras 

  Subgrupos 
Rango (R) Media (X) 

N° 1 2 3 4 5 

1        

2        

3        

4        

5        

6        

7        

8        

9        

10        

11        

12        

13        

14        

15        

16        

17        

18        

19        

20        

21        

22        

23        

24        

25        

26        

27        

28        

29        

30        

31        

32        

33        

34        

35        

36        

37        

38        

39        

     Media   

  



 
 

 
 

Formato de estudio de tiempos 

 Observaciones (minutos) 

 

T
 p

ro
m

e
d
io

 

 

V
a
lo

ra
c
ió

n
 

 

T
ie

m
p

o
 

n
o
rm

a
l 

 

S
u
p
le

m
e

n
to

s
  

T
ie

m
p

o
 

E
s
tá

n
d
a
r 

Actividades 
T

1 

T

2 

T

3 

T

4 

T

5 

T

6 

T

7 

T

8 

T

9 
T10 

Recepción de materia 

prima 
15 15 16 17 18 16 15 15 16 16 15.9 1.05 

16.7

0 
1.07 

17.8

6 

Control de materia prima 10 10 9 8 9 11 15 10 12 15 10.9 1.05 
11.4

5 
1.07 

12.2

5 

Pesado de materia prima 20 25 23 24 20 18 19 20 18 18 20.5 1.05 
21.5

3 
1.07 

23.0

3 

Traslado de materia 

prima pesada 
8 7 5 6 7 8 9 9 10 5 7.4 1.05 7.77 1.07 8.31 

Almacenamiento 

temporal 
10 11 12 13 15 10 11 12 12 12 11.8 1.05 

12.3

9 
1.07 

13.2

6 

Traslado a zona de 

selección 
5 7 8 9 9 10 5 5 6 8 7.2 1.05 7.56 1.07 8.09 

Selección de materia 

prima 
25 24 20 20 20 20 18 19 21 23 21 1.05 

22.0

5 
1.07 

23.5

9 

Traslado a zona de 

molienda 
10 8 9 10 11 12 13 14 16 15 11.8 1.05 

12.3

9 
1.07 

13.2

6 

Carguío a tolva de 

máquina 
30 25 26 27 28 29 32 32 34 32 29.5 1.05 

30.9

8 
1.07 

33.1

4 

Molienda de materia 

prima 
35 34 32 36 36 30 34 35 35 34 34.1 1.05 

35.8

1 
1.07 

38.3

1 

Tamizado 30 32 32 35 34 35 36 34 33 32 33.3 1.05 
34.9

7 
1.07 

37.4

1 

Traslado de zona en 

envasado 
10 15 10 10 15 12 15 16 14 15 13.2 1.05 

13.8

6 
1.07 

14.8

3 

Envasado 
12

0 

13

5 

12

5 

12

4 

12

0 

12

0 

11

4 

11

5 

12

0 
124 

121.

7 
1.05 

127.

79 
1.07 

136.

73 

Empaquetado 30 32 32 30 28 30 30 32 34 36 31.4 1.05 
32.9

7 
1.07 

35.2

8 

Traslado a Almacén de 

producto final 
10 10 10 11 15 15 15 16 14 16 13.2 1.05 

13.8

6 
1.07 

14.8

3 

          

T 

(minuto

s) 

382.

90 
  

402.

05 
  

430.

19 

          

T 

(horas) 
6.38   6.70   7.17 

 

  



 
 

 
 

Recolección de muestras 

  Subgrupos Rango 

(R) 
Media (X) 

N° 1 2 3 4 5 

1 501.2 501.2 500.2 500.6 500.2 1.0 500.68 

2 500.1 500.8 498.2 499.5 499.8 2.6 499.68 

3 499.9 501.2 502.4 503.2 498.2 5.0 500.98 

4 498.9 500.8 500.2 501.2 500.3 2.3 500.28 

5 503.2 500.3 503.2 502.6 501.2 2.9 502.1 

6 500.1 502.3 498.5 498.6 501.1 3.8 500.12 

7 501.2 504.2 499.6 497.8 500.3 6.4 500.62 

8 499.7 502.3 498.9 499.6 500.4 3.4 500.18 

9 500.6 501.7 502.3 499.8 500.4 2.5 500.96 

10 500.2 503.2 502.3 503.2 500.1 3.1 501.8 

11 501.2 502.3 499.8 501.2 500.1 2.5 500.92 

12 502.3 498.2 496.8 500.8 498.9 5.5 499.4 

13 503.2 501.2 498.1 499.6 500.3 5.1 500.48 

14 502.2 503.2 500.2 496.8 500.2 6.4 500.52 

15 500.4 499.8 500.1 499.7 501.3 1.6 500.26 

16 500.9 499.5 501.9 501.2 502.1 2.6 501.12 

17 500.4 499.6 501.4 501.2 500.4 1.8 500.6 

18 501.4 499.5 496.8 499.6 499.5 4.6 499.36 

19 503.2 498.5 499.6 503.1 498.1 5.1 500.5 

20 503.6 497.5 498.8 501.1 499.8 6.1 500.16 

21 503.2 497.2 501.7 499.8 501.1 6.0 500.6 

22 504.2 498.9 503.2 500.2 500.4 5.3 501.38 

23 500.8 499.6 502.2 500.4 500.3 2.6 500.66 

24 503.2 498.8 498.7 498.9 499.2 4.5 499.76 



 
 

 
 

25 500.1 499.7 499.2 500.1 498.8 1.3 499.58 

26 500.2 499.3 502.1 496.8 501.2 5.3 499.92 

27 499.8 498.5 501.2 501.2 500.1 2.7 500.16 

28 501.2 498.7 496.8 503.2 500.3 6.4 500.04 

29 501.2 499.3 497.8 500.1 500.2 3.4 499.72 

30 502.2 499.8 496.8 499.5 501.2 5.4 499.9 

31 501.2 498.6 498.6 499.8 503.2 4.6 500.28 

32 500.2 496.5 498.7 498.9 498.5 3.7 498.56 

33 500.9 498.5 499.8 499.8 499.8 2.4 499.76 

34 500.2 499.6 499.8 502.1 499.3 2.8 500.2 

35 500.4 499.8 500.1 498.8 498.5 1.9 499.52 

36 502.2 498.7 500.2 499.8 503.2 4.5 500.82 

37 503.2 503.6 503.6 502.1 500.2 3.4 502.54 

38 504.2 500.2 500.3 500.6 500.7 4.0 501.2 

39 499.9 500.4 502.1 499.6 505.2 5.6 501.44 

40 500.6 500.2 501.2 501.1 506.2 6.0 501.86 

41 500.1 500.3 502.1 500.3 509.5 9.4 502.5 

     Media 4.0 500.5 

 

 

 

  



 
 

 
 

  



 
 

 
 

  



 
 

 
 

  


