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Resumen

La investigacion posee como principal objetivo determinar de qué manera la
implementacion de ingenieria de métodos para incrementara la productividad en la
linea de costura de camisa en una empresa textil, SJL, 2020. Se determiné el titulo
de la investigacion, los enfoques internacionales, nacional, se describié la realidad
problematica, los antecedentes, la teoria relacionada, se analiz6 los problemas de
la empresa y a través de Pareto, el diagrama Ishikawa se diagnosticé tres causas
que son las siguientes: falta estandarizar los tiempos, falta de métodos adecuados
y demasiados reprocesos en confeccion, también se planted los problemas, los
objetivos y las hipétesis.

La investigacion es de tipo aplicada, de enfoque cuantitativo, disefio de
investigacion pre experimental, las variables de Operacionalizacidn, poblacion y
muestra que es de 30 dias antes y 30 dias después, los datos de la empresa y el
proceso del producto, la ubicacion de la empresa, se realizaron los diversos
diagramas, D.O.P, D.A.P, diagrama de recorrido, se realiz6 la propuesta de
implementacion con el plan de accion.

Por otro lado se obtuvieron los resultados de la situacién actual que fue: el tiempo
estandar antes fue de 15.55 minutos, la eficiencia antes fue de 90%, la eficacia
antes fue de 80%, la productividad antes fue de 72%, luego de implementar
ingenieria de método se obtuvo lo siguiente: tiempo estandar después es de 12.39
minutos, la eficiencia después es de 93%, con una optimizacion de tiempo de 4%,
la eficacia después es de 94, con un incremento de 14%, y la productividad después
es de 88% con un incremento de 16%. Ahora se puede determinar que un operario
puede producir 46 camisas por dia.

Se concluye con los resultados descriptivos y estadisticos la prueba de normalidad.

Palabras clave: Ingenieria de método, estudio de trabajo, eficiencia, eficacia,

productividad, tiempo estandar.
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Abstract

The main objective of the research is to determine how the implementation of
methods engineering to increase productivity in the shirt sewing line in a garment
company, SJL, 2020. The title of the research was determined, the international,
national approaches. the problematic reality, the antecedents, the related theory
were described, the problems of the company were analyzed and through Pareto,
the Ishikawa diagram diagnosed three causes that are the following: lack of
standardization of times, lack of adequate methods and too many reprocessing In

clothing, the problems, objectives and hypotheses were also raised.

The research is applied, with a quantitative approach, pre-experimental research
design, the Operationalization variables, population and sample that is 30 days
before and 30 days after, the data of the company and the product process, the
location of the company, the various diagrams, DOP, DAP, route diagram were

made, the implementation proposal with the action plan was made.

On the other hand, the results of the current situation were obtained: the standard
time before was 15.55 minutes, the efficiency before was 90%, the efficiency before
was 80%, the productivity before was 72%, after implementing Method engineering
obtained the following: standard time after is 12.39 minutes, efficiency after is 93%,
with a time optimization of 4%, efficiency after is 94, with an increase of 14%, and
productivity then it is 88% with an increase of 16%. Now it can be determined that

an operator can produce 46 shirts per day.

The descriptive and statistical results conclude the normality test.

Keywords: Method engineering, work study, efficiency, effectiveness, productivity,

standard time.
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