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RESUMEN

El presente trabajo de investigaciéon surge de la probleméatica observada en la
empresa Econo Lava sac Lima, debido a la baja productividad de las operaciones
de planchado, dichas operaciones requieren un promedio de 4 horas-hombre esto
genera cuellos de botella, demoras en la produccion y no permite a la empresa
hacer buen uso de los recursos que tiene como es en su mayor parte la mano de
obra. Para ello en esta investigacion se realizé el estudio de métodos de las
operaciones de planchado lo cual logro mejorar la productividad en 30%. Dicho
estudio de métodos tiene como objetivo mejorar la eficiencia y eficacia de las
operaciones de planchado para de esta manera mejorar la productividad. Para
ello las dimensiones que se tomaron para el estudio de métodos fueron la
seleccion de la tarea, el registro de los métodos, el analisis de los métodos y la
mejora de los métodos. Teniendo como resultado el aumento de la productividad
de 1 pantaldon planchado por minuto a 6 pantalones planchados por minuto,
también se disminuyé el tiempo de la operacién de planchado de 4 horas-hombre

a 1.5 horas-hombre.

Palabras Claves: Productividad, estudio de métodos, eficiencia, tiempos

improductivos.
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ABSTRACT

The present work of investigation arises from the problems observed in the
company Econo Lava sac Lima, due to the low productivity of the ironing
operations, these operations require an average of 4 man-hours this generates
bottlenecks, delays in the production and Does not allow the company to make
good use of the resources it has as it is for the most part the labor force. For this
purpose, this study investigated the methods of ironing operations to improve
productivity. This study of methods aims to improve the efficiency and
effectiveness of ironing operations in order to improve productivity. For this the
dimensions that were taken for the study of methods were the selection of the
task, the recording of the methods, the analysis of the methods and the
improvement of the methods. As a result of increasing the productivity of 1 ironing
per minute to 6 ironed pants per minute, the ironing operation time of 4 man-hours

to 1.5 man-hours was also decreased.

Keywords: Productivity, method study, efficiency, unproductive times



