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RESUMEN

La presente tesis busco incrementar la productividad en el proceso de centrifugado de los
lotes de hilos tefiidos del area de tintoreria de la empresa consorcio la parcela SA. En el
distrito de la victoria de la ciudad de lima, dicha mejora se podra realizar a través de la
aplicacion de la ingenieria de métodos, se tomd una muestra de 30 tomas de tiempo del
proceso de centrifugado, antes de la mejora, se procedid al analisis de cada una de las
actividades que engloban el proceso, luego se ideo nuevos métodos para realizar el trabajo
con el fin de aprovechar al maximo el recurso basico “el tiempo”, la aplicacion de la mejora
en el proceso permitié estandarizar los tiempos en el proceso de centrifugado, eliminar
actividades innecesarias en el proceso, programar el nimero de lotes a centrifugar por dia,
y optimizar el proceso de calificacion de los lotes de tefiido, la implementacion de la mejora

permitié incrementar la productividad del proceso.
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ABSTRACT

The present thesis sought to increase productivity in the spinning process of the batches of
dyed yarns from the dry cleaning area of the company consortium the SA plot. In the victory
district of the city of lima, this improvement can be made through the application of the
methods engineering, a sample of 30 times of the centrifugation process was taken, before
the improvement, proceeded to Analysis of each of the activities that encompass the process,
then new methods were devised to carry out the work in order to take full advantage of the
basic resource "time", the application of the improvement in the process allowed to
standardize the times in the Centrifugation process, eliminating unnecessary activities in the
process, scheduling the number of batches to be centrifuged per day, and optimizing the
process of qualifying batches of dyeing, the implementation of the improvement allowed to

increase the productivity of the process.
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