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RESUMEN

La presente tesis comprendió el desarrollo y evaluación de un estudio de tiempos y

movimientos en el área de Acabados en la Fábrica de Cintas Arbona S.A., basada en el registro

de todos los tiempos y movimientos para tener un mejor control de la eficiencia de la

producción, con la finalidad de determinar la influencia de un estudio de tiempos y

movimientos en la productividad del área de Acabados, específicamente en los productos con

mayor demanda con sus respectivos procesos como son el medido, enrollado, etiquetado,

empaquetado y plastificado, lo cual se orientó a evaluar el tiempo promedio de cada proceso y

el tiempo promedio del procesos de elaboración de cintas.

El tipo de estudio es cuasi experimental de pre test y post-test, en donde se toma una muestra

de 30 tiempos en el área de acabados. Por consiguiente, el Grupo control y el grupo

experimental son de 30 elementos respectivamente, de los cuales se obtuvieron los datos para

el análisis y la contrastación de la hipótesis planteada.

Los resultados de esta tesis indican que se logra mejorar la productividad del área de

Acabados con la aplicación del estudio de tiempos y movimientos, disminuyendo el tiempo

estándar de producción de acabados de las cintas en un 2.22% y aumentando la producción en

un 22.65%.

Se concluyó que el estudio de tiempos y movimientos mejora la productividad de acabados de

las cintas en el área de Acabados de la empresa Fábrica de cintas Arbona S.A.

Palabras claves: Estudio de tiempos y movimientos, Tiempo de elaboración de cintas,

productividad.
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ABSTRACT

This thesis ¡nvolved the development and evaluation of a time and motion study in the area of

Finishing Tape Factory Arbona SA, based on the record of all time and motion to have better

control of production efficiency, in order to determine the influence of a time and motion

study on productivity in the finishing area, specifically in producís with higher demand with

their respective processes such as measured, rolled, labeling, packaging and plástic, which was

oriented to evalúate the average time of each process and the average time of development

processes tapes.

The type of study is quasi-experimental pre-test and post-test, where a sample is taken 30

times in the area of finíshes. Therefore, the control group and the experimental group are 30

elements respectively, of which data for analysis and testing of the hypothesis were obtained.

The results of this thesis indícate that improving productivity is achieved in the area of finishes

to the implementation of time and motion study, decreasing the production time standard

finishes ribbons on a 2.22% and increased production by 22.65%.

It was concluded that the time and motion study improves finishes PRODUCTIVITV tapes in the

area of the company finishes tape Factory Arbona SA

Keywords: time and motion study, Standard Time, production and productivity.
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