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RESUMEN

La investigacion tiene como objetivo principal Determinar como la Ingenieria de
métodos mejora la productividad en el area de empaquetado en una empresa
Pintura, ATE 2020. El titulo de investigacion fue decida ya que ayuda al area de
empaquetado y por medio de la realidad problematica, planeamiento nacional e
internaciones, asi como los antecedentes, teorias vinculadas y la realizacion del
diagrama de Ishikawa y Pareto, se logro identificar las causas que perjudican al
area y por ende su baja productividad, las cuales son: Falta de métodos de
procesos, falta de estandarizacion de tiempo en el proceso y falta de maquinaria de
proceso continuo. Asi se identifico y desarrollo los problemas, objetivos y las

hipotesis.

El tipo de investigacién se define por su finalidad, aplicada de enfoque cuantitativo
y por disefio de investigacion pre-experimental. Las variables de la
operacionalizacion, poblacién y muestra esta relacionada por ser extensa, debido
a esto se establece por conveniencia en 30 dias antes y 30 dias después de los
datos de latas empaquetadas, para ello se realizo distintos diagramas, los cuales
son: Analitico, Bimanual, Hombre maquina, Ishikawa, Pareto, DOP, GANTT,

Recorrido y el Layout.

Se concluye con el resultado obtenido de la situacion actual que fue: El tiempo
estandar de antes fue de 181 segundos con una eficiencia de 76.01% y su eficacia
de un 85% con una productividad de 64.3%. Luego de la implementacion de
Implementacién de Ingenieria de métodos para mejorar la productividad en el area
de empaquetado se consiguid un tiempo estandar de: 74.9 segundos, con una
eficiencia de 92.4% y su eficacia es de 93%, dandonos un indice de mejora sobre
la productividad que es de un 85.7%. Con eso concluimos que la ingenieria de
métodos para mejorar la productividad en el area de empaquetado, ayudo a

incrementar la productividad con la diferencia de un 21.4%

Palabra clave: Productividad, Ingenieria de métodos , Tiempo estandar, Estudio

de movimientos, Estudio de movimiento, Eficiencia, Eficacia y Estudio de trabajo.
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ABSTRACT

The main objective of the research is to Determine how Method Engineering
improves productivity in the packaging area in a company Painting, ATE 2020. The
research title was decided since it helps the packaging area and through the
problematic reality, planning national and international, as well as the antecedents,
related theories and the realization of the Ishikawa and Pareto diagram, it was
possible to identify the causes that harm the area and therefore its low productivity,
which are: Lack of process methods, lack of standardization time in the process and
lack of continuous process machinery. Thus the problems, objectives and
hypotheses were identified and developed.

The type of research is defined by its purpose, applied from a quantitative approach
and by pre-experimental research design. The variables of the operationalization,
population and sample are related by being extensive, due to this it is established
for convenience in 30 days before and 30 days after the data of packed cans, for
this different diagrams were made, which are: Analytical, Bimanual, Machine Man,
Ishikawa, Pareto, DOP, GANTT, Route and the Layout.

It is concluded with the result obtained from the current situation, which was: The
standard time before was 181 seconds with an efficiency of 76.01% and its
efficiency of 85% with a productivity of 64.3%. After the implementation of
Engineering Implementation of methods to improve productivity in the packaging
area, a standard time of: 74.9 seconds was achieved, with an efficiency of 92.4%
and its effectiveness is 93%, giving us an improvement rate over the productivity
that is 85.7%. With that we conclude that the engineering of methods to improve
productivity in the packaging area, helped to increase productivity with a difference
of 21.4%

Keyword: Productivity, Method Engineering, Standard Time, Motion Study, Motion
Study, Efficiency, Efficiency, and Work Study.
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