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RESUMEN

La investigacion se realizé en la Empresa Confecciones Lucesita SAC, su
propésito fue la aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad del
proceso de confeccion de mandiles. Se buscé mejorar la productividad del
proceso, definiendo al propuesta y como se llevo a cabo. EIl trabajo tiene
justificacion teorica, econdmica, practica, social y metodolégica. EIl disefio de
investigacion es experimental del tipo cuasi experimental considerando como
poblacién al sistema productivo de confecciéon de mandiles. En consecuencia la
poblacién es igual a la muestra y se tomaron 10 observaciones con frecuencia
semanal antes y 10 observaciones semanal después. La técnica es de
observacion y andlisis, el instrumento utilizado para la recoleccién de datos es la

hoja de registro, la cual han sido validados por un juicio de experto.

Luego de llevar a la practica la propuesta de mejora en los métodos y los tiempos,
se logré mejorar la productividad de 62.46% a 77.94% dando un incremento de
15.48%. Igualmente se logré reducir el minutaje del proceso en 14.27 min,
mejorar la eficiencia de 82.28 % a 91.01% dando una mejora de 8.73% vy la

eficacia de 75.43% a 85.32% obtuviendo una mejora del 8.89%.

En conclusion la aplicacion de la metodologia del trabajo mejorar la productividad

del proceso de confeccion de mandiles en 15.43%

Palabras claves: Eficiencia, Eficacia, Productividad, Tiempo improductivo, Tiempo

estandar, estudio del trabajo, diagrama de operaciones.
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ABSTRAC

The research was carried out in the company Confecciones Lucesita SAC, its
purpose was the use of study of the work to improve the productivity of the
process of the making of mandiles. It sought to improve the productivity of the
process, defining the proposal and how a cable was carried. The work has
theoretical, economic, practical, social and methodological justification. The
research design is experimental of quasi experimental type as the population to
the productive system of the elaboration of mandiles. Consequently the population
is equal to the sample and 10 observations were taken frequently weekly before
and 10 observations weekly thereafter. The technique is of observation and
analysis, the instrument used for the collection of data in the record sheet, which

has been validated by an expert judgment.

After putting into practice the improvement in methods and times, it was possible
to improve productivity from 62.46% to 77.94% giving an increase of 15.48%. It
was also possible to reduce the frame of the process in 14.27 min, improves
efficiency from 82.28% to 91.01% giving an improvement of 8.73% and efficiency
from 75.43% to 85.32% obtaining an improvement of 8.89%.

In conclusion the application of the methodology of the work that improves the

productivity of the process of the manufacture of mandiles in 15.43%

Key words: Efficiency, Efficiency, Productivity, Unproductive time, Standard time,

work study, operations diagram.
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