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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion esté dividido en dos capitulos, como primer punto tuvo
como objetivo general determinar si la aplicacion de la ingenieria de métodos aumenta la
productividad en el area de troquelado en la empresa Intercambiadores Balvin, Ate, 2019.
Este trabajo de investigacion tuvo como problemaética la interrogante de ¢La Aplicacién de la
Ingenieria de Métodos mejorard la productividad en el area de troquelado de la empresa
Intercambiadores Balvin?, obteniendo como respuesta, que la Aplicacion de la Ingenieria de
Métodos mejora la productividad en el area de troquelado de la empresa Intercambiadores
Balvin. El tipo de estudio es aplicado, la poblacion objeto de estudio fueron todos los registros
de produccion diario de la empresa, contando con una muestra de 32 dias; esta muestra fue
establecida a través del muestreo por conveniencia no probabilistico. Por consiguiente, la
técnica utilizada fue la observacion y recoleccion de datos sobre los indices de productividad.
Como segundo capitulo tuvo a los resultados, discusiones y conclusiones, donde se llegé a lo
siguiente, se determindé que, la aplicacion de la ingenieria de métodos aumentd la
productividad en 22.7% en el area de troquelado en la empresa Intercambiadores Balvin, Ate,
2019. Respecto al procesamiento de la informacion se utilizo la herramienta estadistica SPSS
25 y se determinod la confiabilidad del instrumento mediante la Prueba de PEARSON, se
utilizo tablas comparativas (media, mediana y moda) para medir las tendencias de las

variables.

Palabras claves: estudio, productividad, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

The present research work is divided into two chapters, as a first point it had as a general
objective to determine if the application of method engineering increases productivity in the
area of die-cutting in the company Intercambiadores Balvin, Ate, 2019. This research work
had How problematic is the question: Will the Application of Method Engineering improve
productivity in the area of die-cutting of the Balvin Interchangers company, obtaining in
response, that the Application of Method Engineering improves productivity in the area of
die cutting Balvin Exchangers company. The type of study is applied, the population under
study were all the daily production records of the company, with a sample of 32 days; This
sample was established through sampling for non-probabilistic convenience. Therefore, the
technique used was the observation and collection of data on productivity rates. As the second
chapter, it had the results, discussions and conclusions, where the following was reached, it
was determined that the application of method engineering increased productivity by 22.7%
in the area of die-cutting in the company Intercambiadores Balvin, Ate, 2019. Regarding the
information processing, the statistical tool SPSS 25 was used and the reliability of the
instrument was determined using the PEARSON test, comparative tables (mean, median and

mode) were used to measure the trends of the variables.

Keywords: study, productivity, efficiency, effectiveness
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	ABSTRACT
	I. INTRODUCCIÒN
	Hoy en día la productividad en una empresa está ligada a la mejora continua de sus líneas de producción. En la actualidad existen muchas herramientas y aplicaciones que ayudan a las empresas u organizaciones a obtener una mayor productividad en sus lí...
	En américa latina, la demanda en el sector metalmecánico es constante, dándose un mayor auge en el rubro de la minería. Países como Brasil y México, son pioneros en la estandarización de sus líneas de producción, las cuales fueron analizadas por un es...
	En el Perú, la fabricación de equipos de intercambio de calor se ha incrementado debido a la demanda industrial, esto en consecuencia de los altos índices de calor provocados por el cambio climático a nivel mundial. Esto induce a las empresas a buscar...
	En el distrito de Ate, existen numerosas empresas encargadas de fabricar equipos de intercambio de calor, entre grandes y pequeñas, las cuales para mejorar e incrementar su productividad han optado por desarrollar un adecuado estudio de métodos en sus...
	Actualmente, la empresa no cuenta con una ingeniería de métodos que ayuden a sus líneas de producción, ya que, el dueño solo calcula la productividad, mediante una fórmula, la cual dispone su productividad como resultado de calcular el resultado entre...
	A su vez, la empresa cuenta con 8 trabajadores, los cuales están organizados en 5 áreas específicas, las cuales son: corte o troquelado, maestranza, soldadura, ensamblaje y pintura. Estos trabajadores, son los encargados de fabricar los equipos que so...
	En la empresa existen muchos tiempos muertos y tiempo ocio por parte de los operarios, a esto se le puede agregar permisos injustificados, los cuales provocan que el tiempo de la producción no sea el adecuado, esto lleva a la necesidad de realizar un ...
	Para obtener un diagnóstico, comparamos los índices para calcular la productividad actual de la empresa, la cual nos arrojó un 42,19%, esta puede mejorarse aplicando una ingeniería de métodos. En el Gráfico 1, se muestra los índices de productividad d...
	Para darle un mayor enfoque al problema, se analizaron el árbol problema causa efecto, que arrojó dos causas raíces que son: falta de una ingeniería de métodos y falta una persona de confianza para el puesto. La última se resolverá aplicando los conoc...
	En el contexto Internacional, los autores en consulta: Guzmán y Sánchez (2013), al aplicar una ingeniería de métodos en la producción de zapatos se disminuyó el tiempo ciclo a 46 minutos, y se incrementó la eficiencia a un 27% en la línea de producción.
	Al respecto Sánchez y Jijón (2013), al aplicar la ingeniería de Métodos influyeron positivamente en la producción, se obtuvo un incremento en la productividad de 14%.
	Por su parte Ramírez (2010), obtuvo como resultado una disminución de la fatiga y mejora en las funciones de los trabajadores; contribuyendo a la reducción de tiempos muertos y un incremento en la eficacia en un 10%.
	Por otro lado, Grimaldo, Silva y Molina (2014), al realizar el estudio de tiempos en un taller de confección de polos lograron localizar los puntos críticos en la producción, aumentando su eficiencia en un 30%.
	Finalmente, Riofrio (2012), localizó como problema a una máquina obsoleta que ralentizaba el flujo de producción, generando alrededor de 65% de tiempos muertos en el proceso; la cual se financiaría y cuya inversión se recuperaría en 8 meses, obteniend...
	En el contexto nacional, se logró obtener los siguientes resultados en base a los autores en consulta, los cuales mencionan que: Hidalgo (2017), aplicando y desarrollando una ingeniería de métodos incrementó la productividad del proceso en un 15.83 % ...
	De igual manera Garagate (2017), al realizar una ingeniería de métodos en el área logística la eficiencia mejoró un 13% minimizando los tiempos muertos en el proceso de compras de la Municipalidad de Comas.
	Por su parte Kaseng (2017), empleando una ingeniería de métodos en la empresa ADISTAR´S S.A, mejoro el índice de productividad en un 36,8% en el proceso de fabricación de zapatillas para dama; mejoro el índice de eficiencia en un 26,95% y su eficacia ...
	Por otro lado, Silva (2018), al aplicar una ingeniería de métodos en la empresa ROSCHEM S.A.C, obtuvo una mejora en su productividad de 15,57% en los procesos de fabricación; una variación de su eficiencia en un 4,57% y un alce en su eficacia en un 14...
	A su vez Ulco (2015), empleando una ingeniería de métodos en el proceso productivo de cajas de calzado, obtuvo una mejora en su productividad de 23,7%.
	Al respecto Torre (2017), al aplicar la Ingeniería de Métodos en la Empresa Falumsa S.R.L mejoró la productividad en un 15.33% en la producción de Bandejas Portacables Perforadas, incrementando la eficiencia a 60.27% y la eficacia en un 36.67%.
	Por su parte Collado y Rivera (2018), al aplicar herramientas de la Ingeniería de Métodos en un taller mecánico automotriz, mejoro su productividad en un 1%, en cuánto a su eficacia tuvo resultados en un 4,89% y 20,49% en la eficiencia.
	Por otro lado, Torres (2016), al mejorar los métodos de trabajo en el área de mantenimiento automotriz, logró mejorar su productividad al 45% y en cuánto a su eficiencia logro una reducción de tiempos la cual aporto una mejora del 27%.
	Finalmente, Vásquez (2017), al aplicar la Ingeniería de Métodos en una Empresa de confección Sartorial mejoró la productividad en un 27% en la confección de sacos para hombre, incrementó la eficiencia a 80% y una eficacia al 88%.
	Al respecto, sobre la variable independiente, los autores mencionan lo siguiente:
	Para Jananía (2008), La ingeniería de métodos es la aplicación de principios y teorías que ayuden a integrar al ser humano en los procesos productivos para satisfacer sus necesidades.
	Según Palacios (2009), La Ingeniería de métodos tiene como finalidad integrar al trabajador en la producción, establece oportunidades de mejora para el uso eficiente de recursos, maximizando el desempeño humano y disminución de desperdicios.
	García (2009) La ingeniería de métodos tiene como propósito:
	1. Mejorar el procedimiento y proceso, disposición de la planta o taller.
	2. Economizar el trabajo del operario, materiales y maquinaria.
	3. Incrementar la seguridad, brindando una mejor condición de trabajo para satisfacción de los operarios.
	Tejada, Soler y Pérez (2017), mencionan que el estudio de tiempos es una herramienta que determina el tiempo estándar en la línea de producción y establece las funciones a realizar por los trabajadores.
	Chase, Aquilano, Jacobs (2000), El estudio de tiempos y movimientos tiene como propósito realizar que el flujo del proceso sea ágil; y estandarizar las operaciones para un mejor cumplimiento de las tareas.
	Niebel (1996), Para llevar a cabo un adecuado estudio de tiempos se debe hacer uso del cronómetro y de la tabla de tiempos para tomar nota del tiempo que conlleva realizar una operación y de este modo establecer y normar las obligaciones laborables de...
	Krick (1997) el estudio de tiempo es una herramienta que se utiliza para contabilizar el tiempo necesario para llevar a cabo una actividad. El tiempo es relevante para planificar, organizar y programar los procesos.
	Huertas y Domínguez (2015) definen que, la ingeniería de métodos es un método para medir el trabajo y se utiliza para tomar registro de la ejecución de las funciones y minimizar las acciones innecesarias.
	Para el trabajo de investigación, la variable independiente fue estudiada en base a dos dimensiones, siendo el estudio de tiempos el primer punto, tal como mencionan los autores:
	Meyers (2000) el tiempo estándar se obtiene al sumar el tiempo comprendido entre todas las tareas para llevar a cabo una operación. Se evalúa el ritmo de trabajo respecto al tiempo de producción real y la producción estándar.
	Quesada y Villa (2007) mencionaron que, el tiempo estándar es el asignado de acuerdo a las funciones que debe realizar un colaborador debidamente calificado y trabajando a un ritmo normal.
	Kanawaty (1996), Los suplementos por descanso se clasifican en fijos y variables, estos se adjuntan para calcular el tiempo estándar en el proceso de producción.
	Al respecto de la dimensión uno, para su estudio esta puede enfocarse en temas como los suplementos, tal como se mencionan a continuación:
	Suplementos fijos: Son aquellos considerados como necesidades personales: Se consideran a acudir a los servicios higiénicos, lavarse las manos, etc.
	Suplemento por fatiga: Se consideran para renovar energía agotada al realizar una tarea y aliviar el cansancio, por ejemplo: espacios de 5 o 10 minutos como descanso entre operaciones.
	Suplementos variables: Se considera cuando las condiciones de trabajo varían a diferencia de las establecidas, en el caso de que el clima no sea propicio para realizar el trabajo y requiere de un mayor esfuerzo para cumplir con una tarea.
	Por otro lado, la segunda dimensión de la variable independiente fue el estudio de movimientos, por lo cual nos autores se refieren a esta como:
	Para Cruelles (2012), El estudio de movimientos es una técnica que analiza los movimientos del cuerpo humano cuando ejecuta una acción, tiene la finalidad de contrarrestar los movimientos innecesarios para mejorar la eficiencia en los procesos de prod...
	Según Meyers (2000), El estudio de movimientos comprende los aspectos de una planta como el transporte, demoras, inspecciones para analizar la relación entre estas funciones y luego brindar opciones de mejora en el lugar de trabajo.
	En tanto, Mundel (1984), El estudio de movimientos es la búsqueda de mejora en sus operaciones, al eliminar los movimientos innecesarios para lograr una máxima eficiencia para incrementar la producción en un determinado trabajo.
	Continuando con la investigación, la productividad, la cual representa a la variable dependiente, los autores en consulta indican lo siguiente:
	Según Lacu (2017), afirma que la productividad se enfoca en los cambios constantes que se dan en la tecnología, estos a su vez vienen vinculados a la mejora continua de los procesos en la búsqueda de mayores alternativas de rentabilidad para una empresa.
	Por otro lado, Mertens (1999), nos dice que la productividad es una propuesta que está relacionada entre el producto y los procesos de producción y se deben incluir los factores que se involucran en la línea productiva.
	Por otro lado, Calvachi y Gonzales (2013), mencionan que para alcanzar mejores estrategias para aumentar la productividad, se deben implementar en la planeación los procesos productivos, los índices de errores en la producción se reducirán considerabl...
	Para López (2013), la productividad tiene como propósito utilizar los recursos eficientemente, realizar las actividades priorizando la agilidad en el proceso para culminar con rapidez el trabajo.
	Según Baily y Kirkegaard (2004), mencionan que la competencia y el tamaño del mercado influyen en la productividad a través de economías de escala y homogeneidad de los consumidores, con mayores recursos y fortaleciendo el capital con la finalidad de ...
	En cuanto a Bourles, Renaud y Cette (2005), afirman que la productividad está ligada con el mejoramiento de la calidad, en la cual se considera el factor humano; si la empresa mejora su productividad elevará su calidad y generará una mayor utilidad, p...
	Para Mathew (2007), la productividad laboral está vinculada a la producción de un empleado por un período de tiempo con orientación a la ejecución de objetivos, siendo los factores: tiempo y recursos. Se puede medir por la producción total como un fac...
	Según Gutiérrez (2005), Para incrementar la productividad se debe considerar los recursos empleados en cada operación. Se mide la productividad por la salida o resultado final y los recursos que intervienen para obtener un producto.
	La productividad se considera entre la relación de la producción y los factores que lo hicieron realidad. Por lo tanto, la productividad mide la eficiencia de acuerdo a los recursos utilizados; es decir, cuántos menos recursos sean utilizados para fab...
	Para mostrar en detalles los pasos realizados durante el proceso de investigación, se consultó al autor, sobre temas relacionados a la variable dependiente, tales como.
	Diagrama de Operaciones:
	Freivalds y Niebel (2014) mencionan que es una herramienta que describe las acciones principales de las tareas, insumos, tiempo, etc.
	Diagrama de Análisis de Procesos:
	Freivalds y Niebel (2014), es una herramienta que muestra el procedimiento de un producto, representa las actividades realizadas que incurren para la ejecución de un trabajo.
	Diagrama de Recorrido:
	Freivalds y Niebel (2014), nos dice que es una herramienta que demuestra el flujo de la producción plasmados en el área de trabajo, siguiendo un orden de las tareas.
	Con respecto a la variable dependiente, esta investigación dio como primer punto la dimensión de la eficiencia, en base a esto los autores en consulta mencionan lo siguiente:
	Pagés (2010) la eficiencia es un indicador para calcular los índices de producción adecuados, estos pueden ser calculados realizando comparaciones entre los productos obtenidos y los que fueron calculados de manera teórica, entre los elementos que for...
	La eficiencia es la relación entre recursos e insumos utilizados, la eficiencia tiene relación con el uso de recursos para lograr un objetivo; la capacidad de llevarlo a cabo con la reducción del tiempo posible y utilizando un mínimo uso de recursos. ...
	Continuando con la variable dependiente, se tomó a la eficacia como segunda dimensión de estudio, por lo que los autores determinan que:
	Según Mejía (2014) la eficacia es un indicador que se emplea para analizar los cambios en la productividad de cada proceso de manufactura, estos se obtienen al realizar un trabajo o producto utilizando el mínimo de recursos y así alcanzar la meta final.
	Para calcular la eficacia debemos tener en cuenta las siguientes variables: Resultados alcanzados (RA) y los resultados esperados (RE). Estas variables nos darán el sustento necesario para fomentar cambios o mejoras a los índices de eficacia que nos p...
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