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X. Resumen 

El propósito general de la siguiente investigación es proponer un método de investigación 

en el área de acabado para disminuir el lead time de fabricación en la empresa CORPORATION 

S.A.C. Debido a la falta de métodos de trabajo y al largo plazo de fabricación, es necesario 

estudiar los métodos de trabajo para mejorar el proceso de producción y mejorar la calidad de 

vida del personal. 

Los datos fueron tomados por observación directa al área de acabado a 12 trabajadores; se 

realizó un estudio del antiguo método y 3 estudios posteriores con el nuevo método. La 

información recopilada para el estudio e investigación se dio a través de la técnica de la 

observación, en tanto se tomaron datos del tiempo estándar, variación de movimientos, lead time 

de fabricación, índice de eficiencia de fabricación y eficacia; mediante instrumentos como 

cronometro y fichas de observación de este. Sobre esta base, se analizó el método antiguo y se 

diseñó e implementó un nuevo método de trabajo por medio del estudio de métodos. Teniendo 

como resultado la disminución del lead time de fabricación, se redujeron los tiempos y aumentó 

la producción de zapatillas. 

 

Palabras clave: Lead time de fabricación, tiempo estándar, estudio de métodos, 

eficiencia de fabricación, eficacia, zapatillas. 

 

 

 



 “Estudio de métodos en el área de acabado para disminuir el lead time de 

fabricación en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, año 2019” 

 
Paredes Acosta Lourdes Isabel 

Muñoz Chipana Manuel 

Pág. 17 

 

XI. Capítulo I. Introducción 

1.1.    Realidad Problemática 

El mercado del sector calzado se encuentra considerado como un mercado de moda en el 

que, tanto compradores como vendedores, están muy influenciados por las nuevas tendencias de 

la moda y en dónde gustan los zapatos de calidad.  

A nivel mundial, la industria del sector calzado está gestionada por empresas 

multinacionales, propietarias de las principales marcas, como: Puma, Nike, Prada, Reebok, 

Adidas, Louis Vuitton, CAT, etc. La producción va en aumento acompañado de un eficiente 

estudio de métodos. La globalización hace que el mercado sea más competitivo, generando la 

introducción de nuevas tecnologías y de nuevos métodos de gestión buscando alcanzar a 

disminuir el lead time de fabricación. 

El 13 de agosto del año 2018 Revista del Calzado en España publicó un artículo 

denominado Anuario del sector mundial del calzado: año 2017 (MUNDIPRESS, 2018); lo cual 

detalla que en el 2017 la producción mundial de calzado alcanzó los 23.500 millones de pares, un 

2 por ciento más que en el año anterior. La fabricación de calzado se concentra principalmente 

en Asia, donde el 87% de todo el calzado del mundo se produce en esta región. En este sentido, 

los cuatro principales países productores son del continente de Asia: Vietnam, China, India, 

Vietnam e Indonesia y en quinto lugar está Brasil. En lo que respecta a Italia, es el único país 

europeo entre los diez primeros. 
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Figura 1. Principales productores de calzado a nivel mundial  

Fuente: World Footwear Yearbook (2017) 

 

En el entorno nacional, existen dificultades con el lead time de fabricación debido al mal 

uso de los recursos de producción. En su mayoría las medianas y pequeñas industrias nacionales 

no tienen una adecuada planificación de la producción, por lo cual no logran cumplir con sus 

objetivos.  

El 02 de noviembre del año 2017 el diario Gestión en Perú público un artículo 

denominado CCL: Se ha importado 8 millones de pares de zapatillas en lo que va del año.  (Lira 

Segura, 2017) En los primeros nueve meses del año, nuestro país importó un total de 8 millones 

de pares de zapatillas, donde cinco marcas concentraron alrededor del 80% de las importaciones 

de calzado deportivo, anunció el Centro de Comercio Exterior (CCEX) de la Cámara de 

Comercio de Lima (CCL). 

https://www.worldfootwear.com/store.asp?Store
https://www.worldfootwear.com/store.asp?Store
https://www.worldfootwear.com/store.asp?Store
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De acuerdo con el Área de Inteligencia de Mercados de CCEX, la líder es Adidas (35%), 

seguido por Nike (17%), Reebok (11%), Puma (10%) y New Athletic (6%). 

La marca Adidas registró en el periodo de análisis compras al exterior por más de US$ 40 

millones, mostrando un incremento de 48% (US$ 13 millones) que representaron cerca de 2 

millones de pares adicionales. Al mismo tiempo, las otras cuatro marcas lograron incrementar 

sus compras en $ 4 millones (55%) y aumentaron sus compras en 180.000 pares (35%). De enero 

a septiembre, las importaciones de calzado deportivo totalizaron US $ 117 millones, un aumento 

del 35% en comparación con el mismo período de 2016. Esta línea deportiva también concentró 

el 87% de las compras al exterior. Según CCEX, el aumento de la compra de calzado deportivo 

se debe al gran interés de la gente por efectuar y programar actividades deportivas, como correr, 

dar de alta una nueva cadena de fitness o matricular a los niños en las escuelas deportivas, 

matricularse en las nuevas cadenas de gimnasios o inscribir a los niños en academias de fútbol, 

entre otros. 

En la empresa CORPORATION S.A.C, se observó diversos problemas en la producción 

de zapatillas deportivas de la marca Walon, respecto a ello se realizó un análisis del principal 

problema que perjudica a la empresa. Los retrasos en la entrega de pedidos es un problema que 

afecta directamente a la empresa, debido a que genera la insatisfacción en el cliente y el prejuicio 

económico a la empresa, por pagos postergados y en el caso de los pedidos penalidades aplicadas 

por incumplimiento. Lo cual se identificó que el lead time de fabricación era muy alto a lo 

estimado debido, al respecto, se identificó que el cuello de botella por el cual se demoraban los 

pedidos era en el área de acabado. 
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El lead time de fabricación, es la cantidad de tiempo que transcurre entre la emisión del 

pedido (orden de fabricación) hasta que el producto alcanza el estado de producto terminado. 

Fernández J. (2010) 

El calzado deportivo en el Perú tiene una gran oferta, son muchas las empresas y marcas 

que se aventuran al desarrollo de actividades en este sector. El presente trabajo se desarrollará en 

la empresa de calzado CORPORATION S.A.C. localizada en el distrito de Puente Piedra. 

El proceso de producción de una zapatilla depende mucho de las especificaciones que 

contenga esta, el tipo de automatización que tenga la empresa, la disponibilidad de mano de obra, 

los materiales entre otros. El presente trabajo se realizará tomando información del proceso de 

producción realizado durante el 2019. 

Actualmente no se dispone de bibliografía actualizada que aborde la importancia de 

reducir el Lead Time de fabricación. Se tiene ayuda de autores de tesis que abordan aspectos 

similares haciendo uso del Estudio de Métodos como vía para la reducción de tiempos de 

fabricación los cuales se asocian al Lead Time de fabricación. 

La presente investigación se encamina en la aplicación del Estudio de métodos en el área 

de acabado para disminuir el lead time de fabricación en la empresa CORPORATION S.A.C., 

Puente Piedra 2019.  

 

1.2. Datos Generales 

1.2.1. Información del sector industrial y/o servicios 

CORPORATION S.A.C. es una empresa que realiza la fabricación de zapatillas 

deportivas para la marca Walon. 
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Su enfoque comercial está orientado al mercado local con el más alto nivel de exigencia 

en el servicio al cliente. 

1.2.2. Referencias generales donde se desenvuelva la empresa 

CORPORATION S.A.C. se encuentra establecida en el distrito de Puente Piedra, 

dedicada a la fabricación y comercialización de zapatillas deportivas para hombres y 

mujeres. 

Razón Social: CORPORATION S.A.C. 

RUC: 20501832465 

Nombre Gerente General: Sotelo Torres Julio Erasmo 

Tipo de Empresa: Sociedad Anónima Cerrada 

Sector industrial: Calzado. 

Es un proceso operacional 

Descripción general de la empresa 

1.2.3. Principales competidores 

Sus principales competidores son aquellas empresas que se encuentran en el mismo rubro 

de la fabricación de zapatillas deportivas lo cual se divide en competencia a nivel mundial como 

también nacional. 
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Tabla 1 

Principales competidores 

 

Nota: Principales empresas en la fabricación de calzado deportivo 

 

1.2.4. Breve descripción general de la empresa industrial 

CORPORATION S.A.C. es una empresa con 18 años en el mercado, desarrollándose en 

la producción de zapatillas deportivas de la marca Walon, tiene como objetivo ofrecer productos 

nacionales de calidad a un precio económico. 

La presente empresa fue fundada por Sotelo Torres Julio Erasmo. 

1.2.5. Mapeo de proceso 

Los procesos que se realizan actualmente para la planeación de la producción cumplen 

con un ciclo que empieza con la llegada de las ordenes de por parte de los clientes, hasta realizar 

el envío por parte de la empresa. 
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Figura 2. Mapa de procesos de la empresa Corporation S.A.C. 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

        

 

1.2.6. Organización de la empresa 

La organización de CORPORATION S.A.C. es la siguiente: 
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Figura 3. Organigrama de la empresa 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

 GERENCIA 

 SUB GERENCIA 

 
ÁREA 

PRODUCCIÓN 

 CORTE 

 MARCADO 

 ESTAMPADO 

 HABILITADO 

 APARADO 

 ENSAMBLADO 

 ACABADO 

 
CARDADO Y 

ENSAMBLADO DE 
SUELA 

 
ALMACÉN DE 

SUELA 

 ÁREA LOGISTICA 

 ALMACÉN M.P. 

 
ÁREA DE 

VENTAS  
ÁREA DE 

CONTABILIDAD 

 SECRETARIA 



 “Estudio de métodos en el área de acabado para disminuir el lead time de 

fabricación en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, año 2019” 

 
Paredes Acosta Lourdes Isabel 

Muñoz Chipana Manuel 

Pág. 25 

 

El presente trabajo de investigación se enfoca en el proceso de acabado que cuenta con 2 

líneas de producción siendo un total de 12 trabajadores que trabajan un turno de 10 horas, 2 

trabajadoras que se encuentran en el limpiado de impurezas, 2 trabajadores en emplantillado y 

acordonado y 2 en encajado. 

Para identificar el mayor problema en el área de envasado se utilizó la herramienta de 

Ishikawa y Pareto que se muestran a continuación, teniendo como resultado un alto lead time de 

fabricación. 

 

 

Figura 4. Diagrama de Ishikawa 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa. 
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Una vez identificados el problema y sus diferentes causas se procede a realizar una ficha 

de observación durante 15 días que comprende entre el mes de febrero-marzo encontrando la 

siguiente frecuencia 

 

Tabla 2  

Ficha de observación de causas 

 

Nota: Principales problemas en el área de acabado 

 

 

Tabla 3 

Problemas de alto lead time de fabricación 

Problemas Frec. Acumulado 

Procedimiento no estandarizado 11 34% 

Falta de organización en el lugar de 

trabajo 

9 28% 

Excesivos transportes en el lugar de 

trabajo 

5 16% 

Materiales no conformes 4 13% 

Falta de compromiso por los trabajadores 3 9% 

Total 32 
 

Nota: Frec. =Frecuencia 
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Figura 5. Diagrama de Pareto 

Fuente: Datos de la empresa Corporation S.A.C. 

 

1.3. Marco Teórico 

1.3.1. Antecedentes 

1.3.1.1. Antecedentes internacionales 

Dussan Y. (2017) en su tesis para optar por el título de Ingeniero Industrial analizo el 

sistema de producción de una empresa para reconocer, clasificar y describir los métodos y los 

tiempos de ejecución de las operaciones requeridas en la confección de pantalones industriales, 

haciendo uso de un tipo de investigación aplicada, un método cuantitativo y un diseño de la 
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investigación no experimental, transversal y descriptivo. Siendo su marco muestral la empresa 

Confecciones Gregory – Colombia, su población, el área de producción y la muestra los 

operarios. Las técnicas fueron la observación, los instrumentos el formato estudio de tiempos y 

los Indicadores la Eficiencia, Eficacia y Productividad. Los resultados que se obtuvieron en 

cuanto al análisis del sistema de producción fueron: se efectúa un transporte largo por parte del 

producto, ya que el área de confección queda a 45 minutos del área de manualidades, el producto 

debe ser transportado a grandes distancias, además, el operador debe asumir el posicionamiento 

de riesgo. Este lugar necesita un mantenimiento frecuente porque el segundo piso tiene 

problemas debido a su falla estructural. El operador realiza un esfuerzo promedio, mostrando su 

agilidad operativa y experiencia, además, muestra un gran interés por las actividades realizadas 

en torno a los objetivos del área de trabajo. 

Pérez E. (2016), en su tesis para Ingeniero Industrial, publicó como objetivo elaborar una 

propuesta de mejoramiento para reducir el tiempo de entrega en el proceso de un producto 

metalmecánico. 

 Para alcanzar el objetivo, se realizaron 4 etapas, Primera etapa: Identificar un producto y 

sus componentes para prueba piloto. La segunda etapa: Diagnóstico temporal del proceso 

productivo en el taller de procesamiento de metales. La tercera etapa: tiempo de viaje y distancia. 

La cuarta etapa: implementar la herramienta 5S seleccionada.  

Los resultados que se obtuvieron fueron: se logró disminuir los tiempos de búsqueda de 

material de 1 hora a 0.2 horas por cama y de 618m por cama a 91.6 metros por cada cama, que se 

utiliza para recolectar el desplazamiento de piezas, que se pueden almacenar e identificar bien. 

Se optimizó el espacio disponible para almacenar mejor las piezas. En los dos primeros estantes 
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de almacenamiento, hay un total de 60 canastas en un área de 270 metros cuadrados. Hoy, 66 

canastas con un área de 166 m2, esto utilizando el aire que se encontraba entre piso y piso de la 

misma estantería. El tiempo ahorrado para encontrar materiales para el lote de producción 

mensual actual equivale a 5 camas más por mes. 

 El proyecto aplicado concluyó en que, al momento de validar la propuesta 

implementada, se encuentra que se puede mejorar los desplazamientos, y que solo con un 

pequeño cambio de la información se beneficia en tiempos y metros recorridos. Asimismo, 

recomendaron el trabajo en equipo, fomentar la comunicación, aprovechar el conocimiento y 

respeto. 

1.3.1.2. Antecedentes Nacionales 

García H. (2016) en su tesis para obtener el grado académico de Maestro en Ingeniería 

Industrial con mención en Gerencia de Operaciones, diseñó e implementó una mejora de 

métodos de trabajo en el área de recepción de una empresa esparraguera, para optimizar la 

eficiencia en el uso de sus recursos. Haciendo uso de un enfoque de investigación cuantitativo, 

un tipo de investigación aplicada, un método cuantitativo y un diseño de la investigación 

preexperimental (se llaman así porque su grado de control es mínimo). Su marco muestral fue la 

empresa esparraguera -Trujillo – Perú, su población fueron todas las operaciones de la empresa y 

la muestra los lotes de espárragos producidos. Las Técnicas fueron la observación, los 

instrumentos el formato tiempo estándar y los Indicadores la Eficiencia. Los resultados obtenidos 

son los siguientes: 
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Tabla 4 

Resumen área de recepción 

 

 

 

 

 

 

Nota: Adaptado por García, H. (2016) 

Se observa que el tiempo total de las 12 actividades que suceden en el área de recepción 

es de 31.85 minutos, el objetivo claro de esta investigación es tratar de eliminar la demora 

(espera para enjuague) y la inspección innecesaria (lavado para inspección). Con la propuesta el 

tiempo es de 25.26 minutos con una diferencia de 6.59 min. La demora ha sido solucionada. 

 

Zapata A. (2016) en su tesis para obtener el título profesional de Ingeniero Industrial, 

incremento la productividad en la elaboración de panela granulada aplicando el estudio de 

métodos en el proceso de molienda. Haciendo uso de un enfoque de investigación cuantitativo, 

un tipo de investigación aplicada, un método aplicado, un diseño de la investigación 

cuasiexperimental. Teniendo como marco muestral el jugo de caña, actividades, panela, caña de 

azúcar, trabajadores, Piura – Perú, una población de litros de jugo de caña, número de 

actividades, kilogramos de panela producida, kg de caña de azúcar, 3 trabajadores, una muestra 

de litros de jugo de caña en 10 jornadas de diciembre, kg de Panela en 10 jornadas de diciembre, 

kg de caña de azúcar en 10 jornadas de diciembre. Mediante técnicas de observación, 

instrumentos como ficha de reporte de desperdicio, ficha de reporte de tiempos muertos, reporte 
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de producción, reporte de costo de producción, indicadores como el costo de inversión, tiempos 

de actividades en la operación de molienda, cantidad de la producción por jornada de trabajo, 

desperdicio de jugo de caña promedio expresado en litros por jornada, tiempos muertos 

promedio expresados en minutos por jornada, producción diaria, costo total de producción. Los 

resultados que se obtuvieron se muestran a continuación: Disminución del desperdicio de jugo de 

caña mediante el acondicionamiento de área de trabajo del proceso de molienda. 

 

Tabla 5 

Disminución del desperdicio de jugo de caña 

 

Nota: Adaptado por Zapata, A. (2016) 

 

Reducción de los tiempos muertos a través de la implementación del nuevo método de 

trabajo en el proceso de molienda. 

 

Tabla 6 

Reducción de los tiempos muertos 

 

Nota:Adaptado por Zapata, A. (2016) 

Aumentar la producción por medio de la implementación del nuevo método de trabajo del 

proceso de molienda. 

Tabla 7 

Aumentar producción 
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Nota: Adaptado por Zapata, A. (2016) 

Reducción de los costos de producción con la implementación del nuevo método de 

trabajo del proceso de molienda. 

 

Tabla 8 

Reducción de los costos de producción 

 

Nota: Adaptado por Zapata, A. (2016) 

Velasco J. (2017) en su tesis para optar el título profesional de Ingeniero Industrial aplico 

la ingeniería de métodos para la mejora del proceso de fabricación de pallets de madera y el 

incremento de la productividad. Haciendo uso de un enfoque de investigación cuantitativo, un 

tipo de investigación aplicada, un método cuantitativo, un diseño de la investigación no 

experimental, transversal y descriptivo, con un marco muestral de pallets de madera – Santa 

Anita – Perú, una población de cantidad de pallets de madera y una muestra de cantidad de 

pallets de madera del año 2016. 8. Haciendo uso de técnicas de observación, instrumentos como 

formato tiempo estándar e Indicadores como Productividad. Los resultados que se obtuvieron se 

muestran a continuación: Se obtuvo una reducción de un costo unitario de 4.06 soles a 2.76 soles 

por pallet producido, reduciendo a 1.30 como coste unitario por pallet, una reducción del 32% en 

términos de porcentaje. Esta reducción se logra reduciendo S / .7700 (7 mil siete millones de 

soles). 

1.3.1.3. Antecedentes Locales 

Ríos A. (2017) en su tesis para obtener el título profesional de Ingeniera industrial 

determino de qué manera la ingeniería de métodos mejora la productividad de la línea de 
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shampoo. Haciendo uso de un enfoque de investigación cuantitativo, un tipo de investigación 

aplicada, teniendo como marco muestral a Shampoo - Carabayllo- Perú, una población de 

producción de cajas de shampoo en un periodo de 30 días y una muestra de 30 días de 

producción. Mediante técnicas como la observación, el uso de instrumentos como formato 

tiempo estándar, formato eficiencia, formato eficacia, formato de medición de productividad e 

indicadores como el tiempo estándar, variación de movimientos, eficiencia, eficacia. Los 

resultados que se obtuvieron se muestran a continuación: Después de haber realizado los 

métodos utilizados en la Aplicación de Ingeniería de métodos se pudo obtener que la 

productividad antes de la aplicación de la ingeniería de métodos, se obtenían un promedio de 32 

cajas por día, y después de la aplicación de la ingeniería de métodos, se obtenían un promedio de 

32 cajas por día. 

1.3.2. Bases teóricas 

1.3.2.1. Estudio de métodos 

El Estudio de Métodos es el registro, análisis y examen crítico sistemáticos de los 

métodos de trabajo existentes y propuestos como medio de diseñar, desarrollar y adoptar 

métodos más eficaces, más simples y que reduzcan los costos. Kanawaty G. (2001). Este nos 

permite mejorar los procesos, procedimientos y la disposición de la empresa. Los campos 

asociados con el estudio de métodos son:  Control de la producción y de los inventarios, 

Medición del trabajo, Métodos de trabajo, Ingeniería de producción, Análisis y control de 

fabricación o manufactura, Control de calidad, Planeación de instalaciones, Administración de 

salarios, Seguridad. La clasificación de la variable de estudio es Independiente. Su importancia 

radica en Incrementa la productividad y la confiabilidad en la seguridad del producto, así como 
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reducir los costos unitarios. Entre sus ventajas podemos encontrar, minimiza el tiempo requerido 

para llevar a cabo tareas, la mejora de manera continua la calidad y confiabilidad de productos y 

servicios, conservar recursos y minimizar costos detallando los materiales directos e indirectos 

más convenientes para la fabricación de bienes y servicios. Una de sus desventajas es que sus 

cálculos numéricos requieren más tiempo y requieren más atención por parte de los analistas. 

Los beneficios que trae son una mayor producción y rentabilidad. El Estudio de Métodos 

se relaciona con la reducción del contenido de trabajo de una tarea u operación mediante el 

estudio de tiempos y movimientos que realiza el operario. Huertas R. & Domínguez R. (2015). 

Sus dimensiones son el Estudio de tiempos y estudio de movimientos, sus indicadores el Tiempo 

estándar y variación de movimiento y la relación de variables la R de Pearson es la correlación 

que hay entre los dos. 

1.3.2.2.  Lead Time de fabricación 

El Lead Time de fabricación, es la cantidad de tiempo que transcurre entre la emisión del 

pedido (orden de fabricación) hasta que el producto alcanza el estado de producto terminado. 

Fernández J. (2010). Lead Time de fabricación aporta a las empresas una mayor flexibilidad y 

capacidad de respuesta. Entre sus tipos tenemos el Lead time de compra, Lead time de 

producción, Lead time de entrega. La Variable de estudio es de tipo de variable Dependiente. Es 

importante medir el Lead Time, ya que nos permitirá cumplir dos criterios destacados para la 

rentabilidad: el nivel de servicio (plazos de entrega cortos y fiables) y la productividad (con poco 

stock, recursos limitados y sin errores). Dentro de sus ventajas tenemos, contar con un lead time 

corto permite entregar el pedido al cliente de manera más rápida, convirtiéndose en una 

importante ventaja competitiva, ya que posiciona a la empresa por encima de sus competidores. 
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Entre sus desventajas tenemos el Generar stocks intermedios. Su beneficio es una Rápida 

respuesta ante los requerimientos del cliente. Este es el tiempo requerido desde la emisión de una 

orden de fabricación hasta que el producto se completa en el almacén de la fábrica y está listo 

para ser transferido a un almacén comercial o entregado al cliente. Este dato se denomina 

también lead-time y se compone de los siguientes elementos: tiempo de proceso, tiempo set-up, 

tiempo de inspección, tiempo de transporte, tiempo de espera. Anaya, J. & Polanco, S. (2007). 

Las dimensiones que posee son Tiempo de proceso, tiempo set-up, tiempo de inspección, 

tiempo de transporte, tiempo de espera, el indicador para su medición es la Eficacia. 

Ecuación Lead time de fabricación 

𝐿𝑒𝑎𝑑 𝑡𝑖𝑚𝑒 𝑑𝑒 𝑓𝑎𝑏𝑟𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜 +  𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑠𝑒𝑡 − 𝑢𝑝 +  𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑠𝑝𝑒𝑐𝑐𝑖ó𝑛 +

 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑛𝑠𝑝𝑜𝑟𝑡𝑒 𝑖𝑛𝑡𝑒𝑟𝑛𝑜 +  𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎 𝑦 𝑎𝑙𝑚𝑎𝑐𝑒𝑛𝑎𝑗𝑒  

Fuente: Polanco, S. (2007) 

 

1.3.3. Términos Básicos 

1.3.3.1. Estudio de tiempos 

El estudio de tiempos es una técnica de medición del trabajo empleada para registrar los 

ritmos de trabajo y tiempos convenientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en 

determinar las condiciones y analizar los datos para conocer el tiempo necesario para realizar la 

tarea según las reglas de ejecución preestablecidas. (Kanawaty, 1996) 

Ecuación Tiempo Normal 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑁𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑂𝑏𝑠.   ∗    𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 

Fuente: Kanawaty 1996 
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Ecuación Tiempo estándar 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐸𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑁𝑂   ∗    ( 1 + 𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚. ) 

Fuente: Kanawaty 1996 

 

1.3.3.2. Tiempo estándar 

Es un procedimiento sistemático de investigación, recolección y registro de datos 

absolutamente preciosos sobre el tiempo requerido para completar una operación. Vaughn, R. 

(1990) 

1.3.3.3. Estudio de movimientos 

Este estudio implica un análisis cuidadoso de los movimientos corporales utilizados para 

realizar tareas. Su propósito es eliminar o reducir movimientos ineficientes y facilitar y acelerar 

los movimientos eficientes por medio de la variación de movimientos. Niebel B. (2009) 

El estudio de movimientos es de diseño, y es inevitable diseñar un trabajo para poder 

construir un puesto de trabajo, entrenar operaciones o realizar un estudio de tiempos. (Meyers, 

2000) 

 

1.3.3.4. Variación de movimientos  

Al estudiar el movimiento de los trabajadores y materiales de manera más extensa, nos 

interesa hacer un mejor uso de las máquinas y herramientas existentes (si es posible, también se 

puede utilizar materiales), eliminar acciones innecesarias en el área de trabajo, fábrica, 

departamento o lugar, estas acciones perderán mucho tiempo. (Kanawaty, 1996) 
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Ecuación Variación de movimientos 

𝑉𝑀 = ((𝑄𝑀𝐴 − 𝑄𝑀𝑀))/𝑄𝑀𝐴 

Fuente: Kanawaty, 1996) 

 

1.3.3.5.  Eficacia  

La eficacia significa obtener el resultado deseado y puede reflejar la cantidad, la calidad 

percibida o ambas. Es el grado de cumplimientos de objetivos, metas o estándares, etc. García R. 

(2005) 

Indica el grado en que se consiguen los objetivos de producción y/o entrega de bienes y/o 

servicios. Al construirse como indicadores de contraste, la eficacia relaciona las metas y los 

tiempos programados con los realizados.  (Medina, 2005) 

 

Ecuación Eficacia 

 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =  
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
∗ 100 

Fuente: Medina, (2005) 

 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =  
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑧𝑎𝑝𝑎𝑡𝑖𝑙𝑙𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑧𝑎𝑝𝑎𝑡𝑖𝑙𝑙𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
∗ 100 
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1.3.3.6. Eficiencia ciclo de fabricación  

 

Es el porcentaje del tiempo real de producción (tiempo de proceso) con el tiempo que 

transcurre desde que inicia un proceso de producción hasta que se completa. Cruelles, J. (2013). 

Ecuación Eficiencia ciclo de fabricación 

Eficiencia ciclo de fabricación =  
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑧𝑎𝑝𝑎𝑡𝑖𝑙𝑙𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

Lead time de fabricación
∗ 100 

 

Fuente: Cruelles, J. (2013) 

 

1.3.1.1 Productividad  

 

La productividad mide la cantidad que puede producir un proceso en relación con los 

recursos utilizados para ello. La productividad se mide por unidad de tiempo y por recurso 

consumido. (Suñé, 2004) 

 

1.4. Formulación Del Problema 

1.4.1. Formulación general 

¿En cuánto la propuesta de un estudio de métodos en el área de acabado disminuye el 

lead time de fabricación en la empresa CORPORATION S.A.C. en Puente Piedra - Perú, año 

2019? 
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1.4.2. Formulación especifica  

a) ¿Cuál es el diagnóstico de la situación actual de métodos en el área de acabado de 

la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, año 2019 para disminuir el lead time de 

fabricación? 

 

b) ¿Cómo se diseñará el nuevo método de trabajo en el área de acabado que 

disminuya el lead time de fabricación en la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, año 

2019? 

 

c) ¿De qué manera se aplicará indicadores de control para el nuevo estudio de 

métodos en el área de acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, año 2019 

para disminuir el lead time de fabricación? 

 

d) ¿Cómo se evaluará los resultados del estudio de métodos mejorado en el área de 

acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, año 2019 para disminuir el lead 

time de fabricación? 

1.5.Justificación  

1.5.1. Justificación teórica 

La presente investigación mostrará la importancia del estudio de métodos para lograr 

disminuir el lead time de fabricación. 
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Según Kanawaty. (1996) el estudio de métodos es el registro, análisis y examen crítico 

sistemático de los modos existentes y propuestos de llevar a cabo un trabajo, como medio de 

idear, desarrollar y aplicar métodos más sencillos, eficaces y de reducir costos.  

El tema que se estudia es importante para la empresa, ya que el estudio de métodos 

permite mejorar los procesos de producción, para reducir los tiempos improductivos y los 

movimientos innecesarios, por lo cual optimiza la capacidad de producción, como resultado, 

disminuye el lead time de fabricación de la empresa lo cual lleva a ser una empresa mucho más 

competitiva a nivel local y nacional. 

Analizará los problemas que enfrenta la empresa dedicada a la fabricación de calzado 

específicamente de zapatillas deportivas, a la vez va a contribuir con nuevas alternativas de 

solución para las distintas dificultades que afrontan. 

Se aplicarán estrategias a partir del estudio de métodos poniendo mayor énfasis en el 

estudio de tiempos y estudio de movimientos dirigidos a disminuir el lead time de fabricación. 

Por tal motivo utilizaremos tres instrumentos de medición, la cual registraremos de 

manera diaria la producción de entrada y salida para conocer la eficacia, como también realizar 

la toma de tiempos para conocer el tiempo estándar y la variación de movimientos. 

1.5.2. Justificación práctica  

En la presente investigación se aplicará el estudio de al área de acabado para disminuir el 

lead time de fabricación. Con el fin de reducir el ciclo de producción, se llevarán a cabo técnicas 

como estudio de movimientos y de tiempos para disminuir los tiempos muertos y el movimiento 

innecesario para reducir el lead time de fabricación. 
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1.6.Objetivos 

1.6.1.  Objetivo general 

Proponer un estudio de métodos en el área de acabado que disminuya el lead time de 

fabricación en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, año 2019. 

1.6.2. Objetivos específicos  

a) Elaborar el diagnóstico de la situación actual mediante un estudio de métodos en 

el área de acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, año 2019 para reducir 

el lead time de fabricación 

 

b) Diseñar la propuesta de un nuevo método de trabajo en el área de acabado que 

disminuya el lead time de fabricación en la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, año 

2019. 

 

c) Implementar indicadores de control para el nuevo estudio de métodos en el área 

de acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, año 2019 para disminuir el 

lead time de fabricación 

 

d) Evaluar los resultados del nuevo método de trabajo mediante un estudio de 

métodos en el área de acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, año 2019 

para disminuir el lead time de fabricación.  
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1.7.Hipótesis  

1.7.1. Hipótesis general 

El estudio de métodos en el área de acabado disminuye positiva y significativamente en el 

lead time de fabricación en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, año 2019. 

1.7.2. Hipótesis especificas  

a) El diagnóstico del estudio de métodos en el área de acabado de la empresa 

CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, año 2019 reduce el lead time de fabricación. 

 

b) El diseño de la propuesta de un nuevo método de trabajo en el área de acabado 

reduce el lead time de fabricación en la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, año 

2019. 

 

c) La aplicación de indicadores de control para el nuevo estudio de métodos en el 

área de acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, año 2019 reduce 

valiosamente el lead time de fabricación. 

 

d) La evaluación de los resultados del estudio de métodos mejorado en el área de 

acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. Puente Piedra, año 2019 reduce el lead time de 

fabricación. 
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2. CAPÍTULO II. METODOLOGÍA 

 

2.1.Tipo de investigación  

La presente investigación es del tipo Aplicada porque identifica, describe, mide y define 

los hechos, concepto y variables, así como también responde las causas de los eventos y brinda 

aportes en teoría para generar un provecho en la sociedad. 

 

Vara, (2014), considera que “El interés de la investigación aplicada es práctico, pues sus 

resultados son utilizados inmediatamente en la solución de problemas de la realidad. La 

investigación aplicada normalmente identifica la situación problema y busca, dentro de las 

posibles soluciones, aquella que pueda ser la más adecuada para el contexto específico”.  

 

2.1.1. Diseño de investigación  

❖ Enfoque:  

La base de la presente investigación es de un enfoque cuantitativo, según se hace 

referencia a Muñoz (2011), quien considera que este enfoque ´´es objetivo de una realidad 

externa que se pretende describir, explicar y predecir en cuanto a la causalidad de sus hechos y 

fenómenos, donde la recolección de datos es numérica, estandarizada y cuantificable, y el 

análisis de información y la interpretación de resultados permiten fundamentar la comprobación 

de una hipótesis mediante procedimientos estadísticos, los cuales ofrecen la posibilidad de 

generalizar los resultados´´.  
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Es por ello, que, a través de técnicas e instrumentos de recolección y análisis, se han 

recolectado datos numéricos, que han sido procesados como indicadores a fin de determinar la 

situación actual de la empresa y medir la mejora realizada en la empresa CORPORATION 

S.A.C. en el distrito de Puente Piedra. 

 

❖ Diseño:  

El diseño metodológico utilizado para esta investigación se ubica en el diseño 

preexperimental. Según (Muñoz, 2011) “el diseño preexperimental son los experimentos en 

cuyos diseños, tanto la manipulación como el control de las variables requieren de la 

intervención deliberada del investigador. El objetivo es provocar cambios en la variable 

dependiente a través de la manipulación no aleatoria sino controlada de la variable 

independiente.” 

 

❖ Esquema:  

Siendo esta una investigación pre experimental, el propósito de esta investigación es 

cómo la ´´El Estudio de Métodos (VI)´´ incide en el ´´Lead Time de Fabricación (VD)´´ de la 

empresa CORPORATION S.A.C. en el distrito de Puente Piedra y en un cierto momento (año 

2019), observando si los indicadores del ´´Estudio de Métodos (VI)´´ inciden positiva y 

significativamente sobre el ´´Lead Time de Fabricación (VD)´´ (esta investigación establece 

primero la correlación y luego la relación causal entre las variables). 

 

2.1.2. Variables: 

Variable independiente: Aplicación del estudio de métodos” 
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Variable dependiente: Lead time de fabricación. 

 

         



Tabla 9 

Matriz de operacionalización de variables 



 

2.2. Población y muestra (Materiales, instrumentos y métodos) 

Marco Muestral: El marco muestral de la presente investigación es la empresa de 

calzados CORPORATION S.A.C ubicada en el distrito de Puente Piedra. 

 

Unidad de análisis: las unidades de análisis el área de acabado de la empresa de calzados 

CORPORATION S.A.C ubicada en el distrito de Puente Piedra. 

 

Población: El tamaño de la población está definido por la Producción mensual, el 

personal del área de acabado y la Cantidad de pedidos de todo el año. Los criterios de inclusión y 

exclusión para la delimitación poblacional son los siguientes: 

- corresponden al periodo 2019 

- pertenecen al área de acabado 

 

Muestra: De acuerdo con la necesidad de la empresa se llevará a estudio la siguiente área 

de producción: Producción de los 2 primeros bimestres del año 2019, Personal del área de 

acabado y Cantidad de pedidos de los 2 primeros bimestres del año 2019. 

 

Se procede a realizar un gráfico de la información mencionada para poder entender mejor 

la información brindada. 
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Tabla 10  

Población y muestra 

Indicadores Unidad de análisis Población Muestra 

Tiempo 

estándar  

Zapatillas  Producción 

mensual 

Producción de los 2 

primeros bimestres del año 

2019 

Variación de 

movimientos 

Operarios Personal del 

área de acabado 

Personal del área de 

acabado 

Lead time de 

fabricación  

Actividades 
Tiempo de cada 

pedido 

 

Cantidad de tiempo de 

cada pedido de los 2 

primeros bimestres del año 

2019 

Eficiencia de 

fabricación  

Actividades 
Tiempo 

dedicado realmente 

a la producción 

 

Cantidad de tiempo de 

cada pedido de los 2 

primeros bimestres del año 

2019 

Eficacia  Pedidos 

realizados 

Producción 

mensual  
Producción diaria de los 2 

primeros bimestres del año 

2019 
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2.3.Técnicas e instrumentos de recolección y análisis de datos 

De acuerdo con nuestro problema de estudio e hipótesis, la siguiente etapa consiste en 

recolectar los datos pertinentes sobre los atributos, conceptos o variables de las unidades de 

análisis. Sampieri (2010), 

2.3.1. Técnicas 

Observación: Consistirá en el registro sistemático, valido y confiable de 

comportamientos y situaciones observables a través de un conjunto de dimensiones e 

indicadores (Valderrama, 2002). 

2.3.2.  Instrumentos 

Ficha de observación: Son instrumentos de la investigación de campo. Se usan cuando el 

investigador debe registrar datos que aportan otras fuentes como son personas, grupos sociales o 

lugares donde se presenta la problemática. Estos instrumentos son muy importantes, evitar 

olvidar datos, personas o situaciones, por ello el investigador debe tener siempre a la mano sus 

fichas para completar el registro anecdótico que realiza cuando su investigación requiere trabajar 

directamente con ambientes o realidades. (Herrera, 2011). 

Ficha de observación: Formato de tiempo estándar  

Ficha de observación: Formato de medición de lead time de fabricación y eficiencia ciclo 

de fabricación  

Ficha de observación: Formato de medición de variación de movimientos  

Ficha de observación: Formato de medición de eficacia  

Cronómetro: Para el desarrollo del siguiente proyecto de investigación, se utilizará el 

cronómetro mecánico, con vuelta a cero. 
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El tablero de Observaciones: El tablero de observaciones es sencillamente un tablero liso, 

generalmente de madera contrachapada o de un material plástico, apropiado donde se fijan los 

formularios para anotar las observaciones juntas.” (OIT, 1996, p.275) 

 

Se procede a realizar un gráfico de la información mencionada para poder entender mejor la 

información brindada. 
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Tabla 11.  

Técnicas e instrumentos 

Indicadores Unidad de 

análisis 

Técnica Instrumento 

Tiempo 

estándar  

Zapatillas  Observación Ficha de observación: 

Formato de tiempo 

estándar 

Variación 

de 

movimientos 

Operarios Observación Ficha de observación: 

Formato de medición de 

variación de 

movimientos 

Lead time 

de fabricación  

Actividades Observación Ficha de observación: 

Formato de medición de 

lead time de fabricación 

y eficiencia ciclo de 

fabricación. 

Eficiencia 

ciclo de 

fabricación 

Actividades Observación Ficha de observación: 

Formato de medición de 

lead time de fabricación 

y eficiencia ciclo de 

fabricación. 

Eficacia  Pedidos 

realizados 

Observación Ficha de observación: 

Formato de medición de 

eficacia 

Nota: Detalle de indicadores aplicados para recolección de datos. 
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2.4.Prueba piloto - Confiabilidad 

 

Para evaluar la confiabilidad de los instrumentos de medición de la presente investigación se 

utilizó la técnica Test - retest obteniendo los siguientes resultados para cada aplicación:  

 

2.4.1. Confiabilidad tiempo estándar  

 

Tabla 12.  

Confiabilidad tiempo estándar 

 

Nota: Correlación entre cada aplicación que se realizó en la investigación. 

Interpretación: 

En la primera correlación se identifica que la prueba de Pearson no brinda un resultado 

negativo siendo muy lejano a 1 por lo tanto no tiene correlación. Posteriormente en la tercera 

prueba se identifica que nos brinda un valor cercano a 1 existiendo un alto grado de correlación. 

 

2.4.2. Confiabilidad variación de movimientos  

2.4.2.1 Limpieza de impurezas 
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Tabla 13. 

 Confiabilidad variación de movimientos - Limpieza de impurezas 

 

Nota: Elaboración propia 

Interpretación: 

Se identifica que en las tres pruebas se ha mantenido la correlación existiendo una correlación 

significativa. 

2.4.2.2 Emplantillado y acordonado 

 

Tabla 14. 

 Confiabilidad variación de movimientos - Emplantillado y acordonado 
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Nota: Elaboración propia 

Interpretación: 

Con respecto a las tres pruebas se identifica que ha ido ascendiendo, logrando que exista un 

alto grado de correlación. 

  

2.4.2.3 Encajado 

Tabla 15. 

 Confiabilidad variación de movimientos - Encajado 

 

Nota: Elaboración propia 

 

Interpretación: 

Se identifica que en las tres pruebas de confiabilidad se ha mantenido la correlación 

existiendo un alto grado de correlación. 
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2.4.3. Confiabilidad lead time de fabricación  

Tabla 16.  

Confiabilidad lead time de fabricación 

 

Nota: Elaboración propia 

Interpretación: 

Se identifica que en las tres pruebas de confiabilidad se ha mantenido la correlación 

existiendo un alto grado de correlación. 

 

2.4.4. Confiabilidad eficiencia ciclo de fabricación  

Tabla 17. 

Confiabilidad eficiencia ciclo de fabricación 

 

Nota: Elaboración propia 

Interpretación: 

En las tres pruebas de confiabilidad se ha mantenido la correlación de Pearson existiendo un 

alto grado de correlación. 
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2.4.5. Confiabilidad eficacia  

Tabla 18 Confiabilidad eficacia 

Tabla 18.  

Confiabilidad eficacia 

Correlación entre:  
Pears

on 

Antes y Primera Aplicación 0.74 

Primera Aplicación y Segunda Aplicación 0.82 

Segunda Aplicación y Tercera Aplicación 0.83 

Nota: Elaboración propia 

Interpretación:  

Con respecto a las tres pruebas se identifica que ha ido ascendiendo, logrando que exista un 

alto grado de correlación. 

 

 

3. CAPÍTULO III. RESULTADOS 

 

3.1. Diagnóstico de la Situación actual 

3.1.1. Tiempo Estándar 

Para determinar el tamaño de muestra se realizó primero 5 tomas de tiempo 
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Tabla 19.  

Tiempo estándar inicial 

 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa. 

Si trabajamos con un NC (nivel de confianza= de 95% debemos encontrar la 

probabilidad: 

 

𝑃𝑟𝑜𝑏𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 = 0,95 + (
1 − 0,95

2
) = 0,975 

 

D.E 1,12     

T.P 21,86     

t - student  
2,776

5     

e 0,05     
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  2 

N     = 
2,7765 

      

* 1,12  

  
0.05 

      

* 21.86  

      

      

N=Muestras a 

realizar = 8.16 

     

= 9.00  
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El número de muestras a realizar son 9 pero se realizarán 10 tomas de tiempo para 

tener una mayor precisión.  

 

 

 

 

Utilizando la tabla Westinghouse se realizó la evaluación del factor valoración 

Tabla 20.  

Tabla Westinghouse 

 

Nota: Adaptado por Kanawaty 1996 

 

Fuente:  

Utilizando la tabla OIT se realizó la evaluación del factor valoración. 
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Figura 6. Suplementos por descanso en porcentajes de los tiempos normales 

Fuente: Adaptado por Kanawaty 1996 

 

 

 

 

 

Tabla 19 Suplementos actuales 
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Tabla 21.  

Suplementos actuales 

 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

 

Se presentan en el grafico los valores del tiempo estándar de cada subproceso, previo a 

la implementación de la mejora. 

 

Tabla 22.  

Tiempo estándar situación actual 

Tiempo Estándar Segundos 

Limpieza de impurezas 28.71 

Emplantillado y Acordonado 52.68 

Encajado 26.02 

Total 107.411 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa. 
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Figura 7. Tiempo estándar situación actual 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

 

Tabla 23.  

Producción de zapatillas - Antes de la implementación 

 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa. 
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3.1.2. Variación de movimientos 

La variación de movimientos se realizó para las 12 personas que laboran en la subárea 

de acabado. 

Se presentan en el grafico los valores de la variación de movimientos respecto a lo de 

cada subproceso, previo a la implementación de la mejora. 

Tabla 24.  

Variación de movimientos - Situación actual 

Variación de Movimientos % 

Limpieza de impurezas 18 

Emplantillado y Acordonado 13 

Encajado 11 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

 

Figura 8. Variación de movimientos - Situación actual 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa. 
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3.1.3. Lead time de fabricación 

Se presentan en el grafico el valor promedio del Lead Time de fabricación, previo a la 

implementación de la mejora. 

Tabla 25.  

Lead time de fabricación - Situación actual 

Lead Time de fabricación Segundos 

Área de Acabado 19259 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

 

 

Figura 9. Lead time de fabricación - Situación actual 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

3.1.4. Eficiencia de Fabricación 

Se presentan en el grafico el valor de la Eficiencia de Fabricación, previo a la 

implementación de la mejora. 
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Tabla 26.  

Eficiencia de fabricación - Situación actual 

Eficiencia del ciclo de fabricación % 

Área de Acabado 69 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

 

 

Figura 10. Eficiencia de fabricación - Situación actual 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

3.1.5. Eficacia 

Se presentan en el grafico el valor de la Eficacia, previo a la implementación de la 

mejora. 

Tabla 27.  

Eficacia - Situación actual 

Eficacia % 

Área de Acabado 76.89 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa. 
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Figura 11. Eficacia - Situación actual 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

3.1.6. Productividad  

Se presentan en el grafico el valor de la Productividad, previo a la implementación de 

la mejora. 

Tabla 28.  

Productividad - Situación actual 

Productividad Zapatillas/Hora-hombre 

Área de 

Acabado 

86 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

 

 

 

3.2. Nuevo método de trabajo 

Se procedió al diseño y colocación de etiquetas con la talla de cada producto, teniendo 

en cuenta un formato visible y entendible para el colaborador. 
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Figura 12. Colocación de etiquetas 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

 

Se seleccionó la mejor área, tanto visual como accesible, para la instalación de los históricos 

de desempeña del área de acabado. 

 

Figura 13. Instalación de pizarra 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa. 
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Se calculó los minutos ahorrados luego de la eliminación del proceso de apareado. 

Gráfico 12 Calculo de minutos ahorrados 

 

Figura 14. Cálculo de minutos ahorrados 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

 

3.3. Indicadores de Control implementados 

 

3.3.1. Tiempo Estándar 

Los valores del tiempo estándar fueron disminuyendo gradualmente, conforme el 

personal se adaptaba al nuevo modo de trabajo. Puede observarse en la imagen lo valores 

de Tiempos Estándares para cada una de las 3 aplicaciones realizadas en las subáreas 

correspondientes. 
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Tabla 26 Aplicación indicadores de control: Tiempo estándar 

Tabla 29.  

Aplicación indicadores de control: Tiempo estándar 

Tiempo 

Estándar 

Segundos 

 Situación 

anterior 

Primera 

Aplicación 

Segunda 

Aplicación 

Tercera 

Aplicación 

Limpieza de 

Impurezas 

28.71 25.37 25.11 24.13 

Emplantillad

o y Acordonado 

52.68 40.59 36.14 34.25 

Encajado 26.02 23.21 23.55 23.08 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa 

    

 

 

Figura 15. Aplicación indicadores de control: Tiempo estándar 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa. 
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3.3.2. Variación de movimientos 

 Los valores de la variación de movimientos fueron disminuyendo gradualmente, 

conforme el personal se adaptaba al nuevo modo de trabajo. Puede observarse en la imagen lo 

valores de la Variación de Movimientos para cada una de las 3 aplicaciones realizadas en las 

subáreas correspondientes. Valores próximos a 0% son los más aceptables. 

Tabla 30.  

Aplicación indicadores de control: Variación de movimientos 

Variación de 

Movimientos 

% 

 Situación 

anterior 

Primera 

Aplicación 

Segunda 

Aplicación 

Tercera 

Aplicación 

Limpieza de 

Impurezas 

18 14 10 4 

Emplantillad

o y Acordonado 

13 10 5 2 

Encajado 11 8 4 2 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa 

 

 

Figura 16. Aplicación indicadores de control: Variación de movimientos 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa 
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3.3.3. Lead time de fabricación 

En la imagen se puede apreciar la disminución progresiva del Lead Time de fabricación, 

según cada aplicación realizada. 

Tabla 31.  

Aplicación indicadores de control: Lead time de fabricación 

Lead Time 

de fabricación 

Segundos 

 Situación 

anterior 

Primera 

Aplicación 

Segunda 

Aplicación 

Tercera 

Aplicación 

Área de 

acabado 

19259 15553 14202 13194 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa 

 

 

Figura 17. Aplicación indicadores de control: Lead time de fabricación 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa 
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3.3.4. Eficiencia de Fabricación 

En la imagen se observa cómo se incrementó la Eficiencia de Fabricación correspondiente al 

área de Acabado. 

Tabla 32.  

Aplicación indicadores de control: Eficiencia de fabricación 

Eficiencia del 

ciclo de 

fabricación 

% 

 Situaci

ón anterior 

Primera 

Aplicación 

Segunda 

Aplicación 

Tercera 

Aplicación 

Área de 

acabado 

69 77 81.97 82.83 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa 

 

 

 

Figura 18. Aplicación indicadores de control: Eficiencia de fabricación 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa. 
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3.3.5. Eficacia 

 En la imagen se observa cómo se incrementó la Eficacia de Fabricación correspondiente 

al área de Acabado. 

Tabla 33.  

Aplicación indicadores de control: Eficacia 

Eficacia % 

 Situaci

ón anterior 

Primera 

Aplicación 

Segunda 

Aplicación 

Tercera 

Aplicación 

Área de 

acabado 

76.89 86.17 92.82 95.03 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

 

Figura 19. Aplicación indicadores de control: Eficacia 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

 

3.3.6. Productividad  

En la imagen se observa cómo se incrementó la Productividad correspondiente al área de 

Acabado. 
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Tabla Aplicación indicadores de control: Eficacia 

Tabla 34.  

Aplicación indicadores de control: Eficacia 

Productividad  

 Situación 

anterior 

Primera 

Aplicación 

Segunda 

Aplicación 

Tercera 

Aplicación 

Área de 

acabado 

86 94 98.8 97.3 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa 

 

 

3.4. Evaluación de los resultados con el nuevo método. 

3.4.1. Tiempo Estándar 

El tiempo Estándar disminuyo para el subproceso de Limpieza de Impurezas de 28.71 

segundos a 24.13 segundos. Para el emplantillado y acordonado de 52.68 segundos a 34.25 

segundos y para el encajado de 26.02 segundos a 23.08 segundos. 

Tabla 35.  

Tiempo estándar antes y después 

 

 

 

 

 

 

 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa 

Tiempo 

Estándar 

Segundos 

 Antes Después 

Limpieza de 

Impurezas 

28.71 24.13 

Emplantillado y 

Acordonado 

52.68 34.25 

Encajado 26.02 23.08 
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Figura 20. Tiempo estándar antes y después 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

3.4.2. Variación de movimientos 

La Variación de Movimientos disminuyo para el subproceso de Limpieza de Impurezas de 

18% a 4%. Para el emplantillado y acordonado de 13% a 2% y para el encajado de 11% a 2%. 

Tabla 36.  

Variación de movimientos antes y después 

Variación de 

movimientos 

% 

 Antes Después 

Limpieza de 

Impurezas 

18 4 

Emplantillado y 

Acordonado 

13 2 

Encajado 11 2 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa 
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Figura 21. Variación de movimientos antes y después 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

3.4.3. Lead time de fabricación 

El Lead Time de Fabricación disminuyo de 19259 seg. a 13194 seg. calculado para un lote de 

120 pares. 

Tabla 37. 

 Lead time de fabricación antes y después 

Lead Time segundos 

 Antes Después 

Área de 

acabado 

19259 13194 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa. 
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Figura 22. Lead time de fabricación antes y después 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

3.4.4. Eficiencia de Fabricación 

 La Eficiencia de Fabricación aumento de 69% a 82.83% 

Tabla 38.  

Eficiencia de fabricación antes y después 

Eficiencia del 

ciclo de 

fabricación 

% 

 Antes Después 

Área de 

acabado 

69 82.83 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa. 
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Figura 23. Eficiencia de fabricación antes y después 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

3.4.5. Eficacia 

 La Eficacia aumento de 76.89% a 95.03% 

Tabla 39.  

Eficacia antes y después 

Eficacia % 

 Antes Después 

Área de 

acabado 

76.89 95.03 

Nota: Elaboración propia con información de la empresa. 

 

 

 

 

 

 

 



 “Estudio de métodos en el área de acabado para disminuir el lead time de 

fabricación en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, año 2019” 

 
Paredes Acosta Lourdes Isabel 

Muñoz Chipana Manuel 

Pág. 79 

 

 

 

 

Figura 24. Eficacia antes y después 

Fuente: Elaboración propia con información de la empresa  

Interpretación:  

De acuerdo la Figura N° 24, se observa que la comparación de eficacia antes y 

después tiene una diferencia significativa, así mismo se puede ver que la eficacia 

después es mayor que la eficacia antes.  
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XIV. Capítulo IV. Discusión y Conclusiones 

4.1. Discusión 

Debemos confiar en los resultados porque han sido obtenidos aplicando todas las técnicas 

de recolección, procesamiento, reducción de datos y herramientas de ingeniería recomendadas 

por los expertos, sin embargo, cabe la posibilidad de un error metodológico, de forma o de 

redacción. 

Hay que ser modestos y sinceros en reconocer que siempre hay limitaciones de tiempo, 

recursos económicos, de dominio metodológico y tecnológico, que no permiten lograr un 100% 

de confiabilidad. En la presente investigación la limitación más relevante fue la económica, ya 

que con el presupuesto limitado disponible se debía implementar algunas mejoras. 

Hay que admitir que debido a algunas de las limitaciones mencionadas no ha sido posible 

abarcar todos los aspectos que corresponden al estudio de métodos, como lo son la ergonómica, 

(explicar relación con productividad) condiciones ambientales e implementación de nueva 

maquinaria. 

La presente investigación posee validez para ser aplicada en cualquier tipo de industria 

manufacturera como lo son la industria textil, de productos químicos, petróleo y plásticos, de alta 

tecnología: computadoras, electrónica y transporte, de procesamiento de alimentos, metalúrgica, 

Madera, cuero y papel, entre otras que guarden similitud al proceso productivo descrito. 

Tal como lo indica Criollo 2002, sostiene que “la ingeniería de métodos es la técnica que 

se ocupa de incrementar la productividad del trabajo. Lo cual está quedando evidenciado a través 

de la mejora de los indicadores usados en la presente investigación. 

Tal como indica Dussan Y. (2017) en su tesis “Estudio de métodos y tiempos para 

mejorar y/o fortalecer los procesos en el área de producción de la empresa Confecciones 

Gregory” analizo el sistema de producción de una empresa para reconocer, clasificar y describir 

los métodos y los tiempos de ejecución de las operaciones requeridas en la confección de 

pantalones industriales. El tiempo de producción de 600 pantalones industriales que se 
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encontraba en 32 horas paso a ser de 26 horas aproximadamente, lo cual produce un 

mejoramiento en un 18,75%; la producción que se realizaba en 4 días, con estas sugerencias, el 

proceso se pudo ejecutar en 3 días. Del mismo modo se elaboró el diagnóstico de la situación 

actual de la empresa CORPORATION S.A.C. mediante un estudio de métodos en el área de 

acabado, evidenciándose así los puntos de mejora requeridos. En lo que refiere al tiempo 

estándar, este se redujo de 107.41 seg. a 82.46 seg. 

RIOS (2017), en su tesis “Ingeniería de métodos para incrementar la productividad de la 

línea de producción de shampoo en la empresa Cia. Industrial Altiplano S.A.C. Carabayllo – 

2017.” Mediante técnicas como la observación, el uso de instrumentos como formato tiempo 

estándar, formato eficiencia, formato eficacia, formato de medición de productividad e 

indicadores como el tiempo estándar, variación de movimientos, eficiencia, eficacia. Obteniendo 

obtener que la productividad antes de la aplicación de la ingeniería de métodos se obtuvo un 

promedio de 32 cajas por día y después de la aplicación de la ingeniería de métodos se obtuvo un 

promedio 38 cajas por día, teniendo un incremento de 6 cajas por día. En la presente 

investigación se implementaron indicadores de control para el nuevo estudio de métodos los 

cuales son: Tiempo estándar, variación de movimientos, lead time de fabricación, eficiencia ciclo 

de fabricación y eficacia logrando disminuir el lead time de fabricación en 6465 segundos. 

 

Velasco, J. (2017) en su tesis “Aplicación de la ingeniería de métodos en la mejora del 

proceso de fabricación de pallets de madera para incrementar la productividad de la empresa 

Manufacturas y Procesos Integrados E.I.R.L.” Obtuvo una reducción de un costo unitario de 4.06 

soles a 2.76 soles por pallet producido, reduciendo a 1.30 por pallet como costo unitario que 

representa en términos porcentuales una reducción del 32%. Logro esta reducción con una 

inversión de S/.7700 (siete mil setecientos con 00/100 soles). Se demostró la aplicación de la 

ingeniería de métodos en la investigación para mejorar el proceso productivo de la empresa, de 

esta manera se cumplió con los plazos previstos de entrega de pallets requeridos por el cliente. 

Se corroboro que realizando un estudio de métodos se pudo disminuir el lead time de fabricación 

en 6465 segundos.  
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El 100% de trabajaos revisados que hicieron uso del estudio de métodos obtuvieron una 

mejora positiva en su ciclo productivos 

La presente investigación brinda un aporte metodológico en cuanto a la utilidad de los 

instrumentos, ya que estos fueron adaptados al contexto de la empresa, siendo de gran utilidad 

para futuras investigaciones que utilicen metodologías compatibles, de manera que se 

posibilitaran análisis conjuntos y comparaciones entre periodos temporales concretos. 

También se brinda un aporte académico, ya que con los resultados obtenidos se tuvo la 

capacidad para identificar, formular y resolver problemas de ingeniería, utilizando un enfoque de 

sistema que incluye a las personas, materiales, equipos, instalaciones, energía e información. Del 

mismo modo se brinda la capacidad para aplicar conocimientos de matemáticas, ciencia e 

ingeniería al análisis de diversos problemas relacionados a las áreas de la Ingeniería Industrial. 

También permitió desarrollar la capacidad para aplicar distintas herramientas, técnicas de diseño 

de sistemas productivos, componentes y procesos que satisfagan las necesidades deseadas dentro 

de restricciones realistas (económicas, ambientales, sociales, políticas, éticas, de sanidad, 

seguridad, de manufactura) y su sostenibilidad. 

Finalmente, el aporte empresarial va de la mano del impacto económico que se deriva de 

la implementación de la nueva metodología de trabajo donde El tiempo Estándar disminuyo para 

el subproceso de Limpieza de Impurezas de 28.71 segundos a 24.13 segundos. Para el 

emplantillado y acordonado de 52.68 segundos a 34.25 segundos y para el encajado de 26.02 

segundos a 23.08 segundos. La Variación de Movimientos disminuyo para el subproceso de 

Limpieza de Impurezas de 18% a 4%. Para el emplantillado y acordonado de 13% a 2% y para el 

encajado de 11% a 2%. El Lead Time de Fabricación disminuyo de 19259 seg. a 13194 seg. 

calculado para un lote de 120 pares. La Eficiencia de Fabricación aumento de 69% a 82.83%, 

finalmente La Eficacia aumento de 76.89% a 95.03%. 
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4.2. Conclusiones 

a) Se elaboró el diagnóstico de la situación actual mediante un estudio de métodos en el 

área de acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. disminuyendo el lead time de 

fabricación en 6465 segundos equivalente a 101.085 minutos. 

 

b) Se diseñó un nuevo método de trabajo en el área de acabado que disminuyo el lead 

time de fabricación en la empresa CORPORATION S.A.C.; el método consistió en la 

colocación de etiquetas con las tallas de calzado eliminando así el proceso de pareo. 

 

c) Se implementó indicadores de control para el nuevo estudio de métodos en el área de 

acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. disminuyendo el lead time de 

fabricación. Estos indicadores son: tiempo estándar, variación de movimientos, lead 

time de fabricación, eficiencia del ciclo de fabricación, eficacia. 

 

d) Se evaluaron los resultados del nuevo método de trabajo mediante un estudio de 

métodos en el área de acabado de la empresa CORPORATION S.A.C. disminuyendo 

el lead time de fabricación. Esta evaluación se realizó en 3 ocasiones correspondiente 

cada una a su respectiva aplicación.  
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4.3. Recomendaciones 

Se recomienda a la empresa capacitar constantemente a su personal del área de acabado 

con la finalidad de cumplir sus objetivos. 

Asimismo, es necesario que el supervisor del área se encuentre involucrado para que 

continúe con los lineamientos del nuevo método de trabajo. 

Se recomienda realizar reuniones mensuales para analizar los indicadores los cuales serán 

emitidos cada 30 días por las áreas involucradas, y poder tomar decisiones que mejoren el lead 

time de fabricación en la empresa. 

La metodología implantada deberá de tener una supervisión diaria, asimismo diariamente 

se adjuntará los reportes emitidos por los responsables del área, por lo cual es necesario que el 

supervisor del área se encuentre involucrado para que continúe con los lineamientos del nuevo 

método de trabajo. 

En la empresa existen deficiencias referidas al tema de seguridad y salud en el trabajo, por 

lo cual serviría como un buen tema de investigación para un futuro investigador. 
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4.5.Anexos 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Anexo N° 1 Propuesta de mejora           

 

 

 

 



Propuesta N° 1: Eliminación de tiempos muertos por pareado de zapatillas. 

Plan de capacitación al personal del área de acabado 

Anexo N° 2 Plan de capacitación al personal del área de acabado 

1.- Objetivo 

Proveer de una metodología y un conjunto de herramientas que permitan diseñar, desarrollar y 

evaluar un programa de entrenamiento y aprendizaje eficiente, consistente, con costos efectivos, 

orientados a fortalecer el crecimiento del negocio. 

2.- Alcance 

El ámbito de aplicación de este procedimiento es para todos los colaboradores de la Empresa. 

 

3.- Responsabilidades 

Gerente: garantiza que se disponga de las herramientas necesarias para la ejecución de las 

capacitaciones, así como velar por el continuo cumplimiento y actualización de los programas de 

capacitación de personal de forma periódica. 

Jefe de Producción: coordina con los supervisores de todas las áreas la programación, 

ejecución y cumplimiento de la nueva metodología, así como la elección de las fechas idóneas 

para el dictado de capacitaciones. 

Supervisor: encargado de garantizar la asistencia de los colaboradores a las capacitaciones 

programadas, así como realizar el seguimiento al cumplimiento de las metodologías aprendidas. 

Informar al Jefe de Producción de los inconvenientes que se puedan presentar.  

Colaborador: debe garantizar su asistencia y puntualidad a los espacios de desarrollo y 

aprendizaje agendados. En casos excepcionales de no poder asistir debe cancelar su participación 

con mínimo 48 horas previas, comunicando el imprevisto. 

 

4.- Procedimiento 

 

Se realiza una reunión con la gerencia donde se presenta la situación actual (baja producción 

diaria), planteándose como alternativa de solución el cambio de ciertos métodos de trabajo, todo 

esto bajo la dirección del jefe de producción. 
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Al obtener la aceptación se procedió a realizar un cronograma de trabajo que permita llevar un 

control del cumplimiento de las actividades realizadas para el cambio del método de trabajo. 

 

Anexo N° 3 Cronograma de actividades 

 

El primer paso para la implementación fue realizar una capacitación al personal del área 

de acabado para explicarles el nuevo método de trabajo que se realizara.  

Los temas tocados en la capacitación fueron: 

1. Concientización  

2. Explicación del nuevo método de trabajo 

3. Acompañamiento en la línea 

4. Seguimiento 

5. Control  

Project Start:

Today:

Botón de desplazamiento de semanas 1
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 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23

TAREA RESPONSABLE AVANCE INICIO FIN l m m j v s d l m m j v s d l m m j v s d l m m j v s d l m m j v s d l m m j v s d l m m j v s d

Elaborar el diagnóstico de la situación actual mediante un estudio 

de métodos en el área de acabado.

L. Paredes / M. 

Muñoz
100% 06/05 06/05

Diseñar la propuesta de un nuevo método de trabajo en el área de 

acabado que reduzca el lead time de fabricación.

L. Paredes / M. 

Muñoz
100% 07/05 11/05

Implementar indicadores de control para el nuevo estudio de 

métodos  en el área de acabado

L. Paredes / M. 

Muñoz
100% 13/05 14/05

Evaluar los resultados del nuevo método de trabajo mediante un 

estudio de métodos

L. Paredes / M. 

Muñoz
100% 15/05 20/05

Elaborar el diagnóstico de la situación actual mediante un estudio 

de métodos en el área de acabado.

L. Paredes / M. 

Muñoz
100% 21/05 21/05

Diseñar la propuesta de un nuevo método de trabajo en el área de 

acabado que reduzca el lead time de fabricación

L. Paredes / M. 

Muñoz
100% 22/05 24/05

Implementar indicadores de control para el nuevo estudio de 

métodos  en el área de acabado

L. Paredes / M. 

Muñoz
100% 27/05 28/05

Evaluar los resultados del nuevo método de trabajo mediante un 

estudio de métodos

L. Paredes / M. 

Muñoz
100% 29/05 03/06

Elaborar el diagnóstico de la situación actual mediante un estudio 

de métodos en el área de acabado.

L. Paredes / M. 

Muñoz
100% 04/06 04/06

Diseñar la propuesta de un nuevo método de trabajo en el área de 

acabado que reduzca el lead time de fabricación

L. Paredes / M. 

Muñoz
100% 05/06 07/06

Implementar indicadores de control para el nuevo estudio de 

métodos  en el área de acabado

L. Paredes / M. 

Muñoz
100% 10/06 11/06

Evaluar los resultados del nuevo método de trabajo mediante un 

estudio de métodos

L. Paredes / M. 

Muñoz
100% 12/06 08/07

lunes, 6 de Mayo de 2019

Jun 3, 2019 Jun 10, 2019 Jun 17, 2019May 6, 2019 May 13, 2019 May 20, 2019 May 27, 2019

lunes, 8 de Julio de 2019
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Para la implementación se asignó a dos operarios para que realicen lo siguiente: 

● Elaboración de fichas para las tallas 

● Colocación de micas nuevas en cada jaba 

● Colocación de una pizarra para los indicadores  
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Anexo N° 4 Formato de asistencia de capacitación 

 

 



 “Estudio de métodos en el área de acabado para disminuir el lead time de 

fabricación en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, año 2019” 

 
Paredes Acosta Lourdes Isabel 

Muñoz Chipana Manuel 

Pág. 92 

 

Anexo N° 5 Herramienta de ayuda visual que se implementó en la zona de acabado - 

Limpieza de impurezas 
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Anexo N° 6 Herramienta de ayuda visual que se implementó en la zona de acabado - 

Emplantillado y acordonado 
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Anexo N° 7 Herramienta de ayuda visual que se implementó en la zona de acabado - 

Encajado 
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Propuesta 2: Disminuir exposición de trabajadores a insumos químicos del proceso.  

Anexo N° 8 Charla: Importancia de la protección respiratoria. 
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Anexo N° 9 Charla: El rombo de la seguridad 
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Anexo N° 10 Charla: La prisa en el trabajo 
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Anexo N° 11 Matriz de consistencia           
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Anexo 12: Análisis costo beneficio 

 

 

Se determina que la inversión es rentable al ser el VAN y TIR positivos. 

 

 

COSTOS PROYECTADOS A 5 AÑOS

MATERIALES DE CONSUMO 0 1 2 3 4 5

Papel Bond A4 de 80 g 32.00S/           

Tablero de metal 6.00S/             

Cronómetro 12.00S/           

Calculadora científica 30.00S/           

Lapiceros 6.00S/             

Lápiz 2.00S/             

Borrador 1.00S/             

Resaltador 4.00S/             

Engrapador 8.00S/             

Grapas 2.40S/             

Cuadernos 8.00S/             

Cartón corrugado 15.80S/           

Cartón prensado 216.00S/        

Gancho para sujetar 5.50S/             

SERVICIOS 0 1 2 3 4 5

Viáticos 900.00S/        

Impresión 160.00S/        

Internet 75.00S/           

TOTAL 1,483.70S/     -S/                -S/                -S/                -S/                -S/                

AHORROS PROYECTADOS A 5 AÑOS

DETALLE 0 1 2 3 4 5

𝐴ℎ𝑜𝑟𝑟𝑜 𝑒𝑛 𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 -S/               23,767.65S/    23,767.65S/    23,767.65S/    23,767.65S/    23,767.65S/    

0 1 2 3 4 5

INVERSION INICIAL 1,483.70S/     

FLUJO DE CAJA NETO 1,483.70-S/     22,283.95S/    23,767.65S/    23,767.65S/    23,767.65S/    23,767.65S/    

VAN 109090

TIR 1508%

INDICE COSTO / BENEFICIO 79.10
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  Anexo N° 13: Formato tiempo estándar  

 

 

1
2

3
4

5
6

7
8

9
10

1
Li

m
pi

ez
a 

de
 im

pu
re

za
s

2
Em

pla
nti

lla
do

 y 
ac

or
do

na
do

3
En

ca
jad

o

Ár
ea

:
Pr

od
uc

cio
n

Ho
ra

:

Pr
oc

es
o

Ac
ab

ad
o

Ob
se

rva
cio

ne
s:

Dir
ec

ció
n L

eg
al:

 C
al.

 lo
s C

ed
ros

 M
za

. e
 Lo

te.
 20

-A

Ur
ba

niz
ac

ion
: S

ha
ng

rila
 (C

ruc
e e

ntr
e l

as
 C

alle
s P

ino
s y

 C
ed

ros
)

Dis
trito

 / C
iud

ad
: P

ue
nte

 P
ied

ra

De
pa

rta
me

nto
: L

im
a, 

Pe
rú

Fo
rm

at
o 

de
 T

ie
m

po
 E

st
án

da
r

Em
pr

es
a:

Ind
us

tri
a 

de
 C

alz
ad

o 
El

 L
ob

o 
S.

A.
C.

Fe
ch

a:

Su
pe

rvi
so

r d
e 

Tu
rn

o:
Jo

su
e 

As
en

cio

Re
sp

on
sa

ble
 d

e 
la 

m
ed

ici
ón

:
Lo

ur
de

s P
ar

ed
es

 

N°
Su

b 
pr

oc
es

os
Ci

clo
s

Su
m

at
or

i

a 
de

 

tie
m

po
s

Ti
em

po
 

pr
om

ed
io

Va
lor

ac
ió

n

Fi
rm

a 
de

l S
up

er
vis

or
 d

e 
Tu

rn
o

Fi
rm

a 
de

l O
bs

er
va

do
r

Ti
em

po
 

No
rm

al

Su
ple

m
e

nto

Ti
em

po
 

es
tá

nd
ar

Su
m

at
or

ia

Ti
em

po
 no

rm
al

Ti
em

po
 e

stá
nd

ar



 “Estudio de métodos en el área de acabado para disminuir el lead time de 

fabricación en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, año 2019” 

 
Paredes Acosta Lourdes Isabel 

Muñoz Chipana Manuel 

Pág. 101 

 

Anexo N° 14: Formato variación de movimientos – Limpieza de impurezas 

 

 

 

 

Muestreo

Muestreo 001

Muestreo 002

Muestreo 003

Muestreo 004

Muestreo 005

Muestreo 006

Muestreo 007

Muestreo 008

Muestreo 009

Muestreo 010

Muestreo 011

Muestreo 012

Hora:

Proceso: Encajado Observaciones:

Dirección Legal: Cal. los Cedros Mza. e Lote. 20-A

Urbanizacion: Shangrila (Cruce entre las Calles Pinos y Cedros)

Distrito / Ciudad: Puente Piedra

Departamento: Lima, Perú

Formato de Variación de 

Movimientos
Empresa: Industria de Calzado El Lobo S.A.C. Fecha:

Área: Producción

Supervisor de Turno: Josue Asencio

Responsable de la medición: Lourdes Paredes

Fecha
Movimientos 

realizados

Movimientos 

Mejorados
Variación

Firma del Supervisor de Turno Firma del Observador

Promedio
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Anexo N° 15: Formato variación de movimientos – Emplantillado y acordonado 

 

 

 

 

 

Muestreo

Muestreo 001

Muestreo 002

Muestreo 003

Muestreo 004

Muestreo 005

Muestreo 006

Muestreo 007

Muestreo 008

Muestreo 009

Muestreo 010

Muestreo 011

Muestreo 012

Hora:

Proceso: Observaciones:

Dirección Legal: Cal. los Cedros Mza. e Lote. 20-A

Urbanizacion: Shangrila (Cruce entre las Calles Pinos y Cedros)

Distrito / Ciudad: Puente Piedra

Departamento: Lima, Perú

Formato de Variación de 

Movimientos
Empresa: Industria de Calzado El Lobo S.A.C. Fecha:

Área: Producción

Supervisor de Turno: Josue Asencio

Responsable de la medición: Lourdes Paredes

Fecha
Movimientos 

realizados

Movimientos 

Mejorados
Variación

Firma del Supervisor de Turno Firma del Observador

Promedio
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Anexo N° 16: Formato variación de movimientos – Encajado 

 

 

 

 

 

Muestreo

Muestreo 001

Muestreo 002

Muestreo 003

Muestreo 004

Muestreo 005

Muestreo 006

Muestreo 007

Muestreo 008

Muestreo 009

Muestreo 010

Muestreo 011

Muestreo 012

Hora:

Proceso: Observaciones:

Dirección Legal: Cal. los Cedros Mza. e Lote. 20-A

Urbanizacion: Shangrila (Cruce entre las Calles Pinos y Cedros)

Distrito / Ciudad: Puente Piedra

Departamento: Lima, Perú

Formato de Variación de 

Movimientos
Empresa: Industria de Calzado El Lobo S.A.C. Fecha:

Área: Producción

Supervisor de Turno: Josue Asencio

Responsable de la medición: Lourdes Paredes

Fecha
Movimientos 

realizados

Movimientos 

Mejorados
Variación

Firma del Supervisor de Turno Firma del Observador

Promedio
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Anexo N° 17: Tiempo estándar antes 
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Anexo N° 18: Variación de movimientos: Limpieza de impurezas - Antes 
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Anexo N° 19: Variación de movimientos: Emplantillado y acordonado – Antes  
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Anexo N° 20: Variación de movimientos: Encajado - Antes 
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Anexo N° 21: Lead time de fabricación y eficiencia ciclo de fabricación -ANTES 

 

 

 



 “Estudio de métodos en el área de acabado para disminuir el lead time de 

fabricación en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, año 2019” 

 
Paredes Acosta Lourdes Isabel 

Muñoz Chipana Manuel 

Pág. 109 

 

Anexo N° 22: Eficacia antes 
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Anexo N° 23: Tiempo estándar - Primera aplicación 
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Anexo N° 24: Variación de movimientos: Limpieza de impurezas - Primera aplicación 
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Anexo N° 25: Variación de movimientos: Emplantillado y acordonado - Primera aplicación 
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Anexo N° 26: Variación de movimientos: Encajado - Primera aplicación 
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Anexo N° 27: Lead time de fabricación y eficiencia ciclo de fabricación - Primera aplicación  
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Anexo N° 28: Eficacia - Primera aplicación  
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Anexo N° 29: Tiempo estándar - Segunda aplicación 
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Anexo N° 30: Variación de movimientos: Limpieza de impurezas - Segunda aplicación 
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Anexo N° 31: Variación de movimientos: Emplantillado y acordonado - Segunda aplicación 
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Anexo N° 32: Variación de movimientos: Encajado - Segunda aplicación 
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Anexo N° 33: Variación de movimientos: Lead time de fabricación y eficiencia ciclo de 

fabricación - Segunda aplicación 
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Anexo N° 34: Eficacia - Segunda aplicación 
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Anexo N° 35: Tiempo estándar - Tercera aplicación 
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Anexo N° 36: Variación de movimientos: Limpieza de impurezas - Tercera aplicación 
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Anexo N° 37: Variación de movimientos: Emplantillado y acordonado - Tercera aplicación 
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Anexo N° 38: Variación de movimientos: Encajado - Tercera aplicación 

 

 

 



 “Estudio de métodos en el área de acabado para disminuir el lead time de 

fabricación en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, año 2019” 

 
Paredes Acosta Lourdes Isabel 

Muñoz Chipana Manuel 

Pág. 126 

 

Anexo N° 39: Lead time de fabricación y eficiencia ciclo de fabricación - Tercera aplicación 
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Anexo N° 40: Eficacia - Tercera aplicación 
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Anexo N° 41: Experto 1 - Tiempo estándar 
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Anexo N° 42: Firma Experto 1 - Tiempo estándar 
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Anexo N° 43: Experto 1 - Variación de movimientos 
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Anexo N° 44: Firma Experto 1 - Variación de movimientos 
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Anexo N° 45: Experto 1 - Eficacia 
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Anexo N° 46: Firma Experto 1 - Eficacia 
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Anexo N° 47: Experto 2 - Tiempo Estándar 
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Anexo N° 48: Firma Experto 2 - Tiempo estándar 
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Anexo N° 49: Experto 2 - Variación de movimientos 
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Anexo N° 50: Firma Experto 2 - Variación de movimientos 
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Anexo N° 51: Experto 2 - Eficacia 
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Anexo N° 52: Firma Experto 2 - Eficacia 
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Anexo N° 53: Experto 3 - Tiempo estándar 
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Anexo N° 54: Firma Experto 3 - Tiempo estándar 
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Anexo N° 55: Experto 3 - Variación de movimientos 
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Anexo N° 56: Firma Experto 3 - Variación de movimientos 
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Anexo N° 57: Experto 3 - Lead time de fabricación y eficiencia ciclo de fabricación 
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Anexo N° 58: Firma Experto 3 - Lead time de fabricación y eficiencia ciclo de fabricación 
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Anexo N° 59: Experto 3 - Eficacia 
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Anexo N° 60: Firma Experto 3 - Eficacia 
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Anexo N° 61: Experto 4 - Tiempo estándar 
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Anexo N° 62: Firma Experto 4 - Tiempo estándar 
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Anexo N° 63: Experto 4 - Variación de movimientos 
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Anexo N° 64: Firma Experto 4 - Variación de movimientos 
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Anexo N° 65: Experto 4 - Lead time de fabricación y eficiencia ciclo de fabricación 

  

 

 



 “Estudio de métodos en el área de acabado para disminuir el lead time de 

fabricación en la empresa CORPORATION S.A.C., Puente Piedra, año 2019” 

 
Paredes Acosta Lourdes Isabel 

Muñoz Chipana Manuel 

Pág. 153 

 

Anexo N° 66: Firma Experto 4 - Lead time de fabricación y eficiencia ciclo de fabricación 
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Anexo N° 67: Experto 4 - Eficacia 
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Anexo N° 68 Firma Experto 4 - Eficacia 
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Anexo N° 69 Informe Plag Scan 

 

 

 

 


