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RESUMEN 

El presente trabajo de investigación se realizó en la empresa Bosst Packing S.A.C. 

ubicada en Huachipa. Se realizó con la metodología que corresponde a la 

ingeniería de métodos que comprende del estudio de movimientos y tiempos. El 

objetivo primordial se basó en aumentar la productividad, ya sea eliminando 

actividades que no generan valor, reduciendo traslados innecesarios que recorre el 

trabajador para optimizar tiempos, fomentando el orden y limpieza dentro del área 

de trabajo. En un comienzo se recopiló información bibliográfica para luego ser 

sustentado los conceptos teóricos y científicos. Se precisó la realidad actual de la 

empresa haciendo uso de distintos diagramas como el de procesos, análisis de 

actividades, bimanuales, recorridos y gráficos que nos posibilitó observar las 

actividades en cada operación de trabajo del área de flexografía de la línea 4, tales 

como: Limpieza de maquinaria, montaje de la materia prima, montaje de las 

cuchillas, corte de los clichés, montaje de los clichés al porta cliché, montaje de los 

cilindros porta clichés al tambor central, montaje de los rodillos y bandejas, 

preparación de la tinta, verificación de la viscosidad, montaje de las tintas, entre 

otras operaciones hasta llegar finalmente al empaquetado de la cinta. Además, se 

realizó la toma de tiempos de cada operación del proceso de la fabricación de cintas 

adhesivas impresas de línea 4 mencionados anteriormente. En soporte de los datos 

obtenidos, la organización en el mes de julio produjo 10901 unidades de cintas 

adhesivas impresas de 4 colores por lo que se realizaron mejoras en la distribución 

física del área de flexografia, la estandarización de tiempos y nuevos métodos de 

trabajo, logrando una disminución de tiempo de ciclo de 0.92 minutos por unidad a 

0.81 minutos, dando como resultado el aumento de la capacidad de producción a 

13466 unidades por mes y aumentando la productividad en un 16 % lo cual era el 

objetivo principal. Como resultado de la investigación se logró optimizar el proceso 

de producción que contribuye al incremento de productividad.  

Palabras clave:  

Ingeniería de métodos, Productividad, Tiempo estándar, Estudio de movimiento 
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ABSTRACT 

This research work was carried out at the company Bosst Packing S.A.C. located in 

Huachipa. It was carried out with the methodology that corresponds to the 

engineering of methods that includes the study of movements and times. The 

primary objective was based on increasing productivity, either by eliminating 

activities that do not generate value, reducing unnecessary transfers that the worker 

goes through to optimize time, promoting order and cleanliness within the work area. 

Initially, bibliographic information was collected and then theoretical and scientific 

concepts were supported. The current reality of the company was specified making 

use of different diagrams such as processes, activity analysis, bimanual, routes and 

charts that allowed us to observe the activities in each work operation in the flexo 

area of line 4, such as: Machinery cleaning, assembly of the raw material, assembly 

of the blades, cutting of the plates, assembly of the plates to the plate holder, 

assembly of the plate holder cylinders to the central drum, assembly of the rollers 

and trays, ink preparation, verification of the viscosity, assembly of the inks, among 

other operations until finally reaching the packaging of the ribbon. In addition, the 

timing of each operation of the aforementioned line 4 printed adhesive tape 

manufacturing process was performed. In support of the data obtained, the 

organization in July produced 10,901 units of 4-color printed adhesive tapes, so 

improvements were made in the physical distribution of the flexography area, the 

standardization of times and new working methods, achieving a decrease in cycle 

time from 0.92 minutes per unit to 0.81 minutes, resulting in increased production 

capacity to 13,466 units per month and increasing productivity by 16% which was 

the main objective. As a result of the research, the production process was 

optimized, which contributes to increased productivity. 

Keywords:  

Method engineering, Productivity, Standard time, Study of movements 
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