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RESUMEN

El objetivo que tenia en la investigacion era de probar como la ingenieria de
métodos incrementaria la productividad en la elaboracion de rodillos industriales en
la empresa SEDINCO SAC. Lima 2023. Usando un tipo de investigacion aplicada
de forma experimental, donde tomaron 12 mediciones previas y 12 mediciones
posteriores a la implementacion y donde utilizaron la variable de ingenieria de
métodos y de productividad. Aplicaron el diagrama de Pareto con el cual
identificaron las falencias en la produccion y donde encontraron una falta de estudio
de tiempos y movimientos y cuellos de botella en la produccién, no obstante,
elaboraron un plan de accion tomando los tiempos de cada tarea, como también
hicieron un balance de linea de produccion. En la investigacion se muestran los
resultados de antes y después de la implementacion obteniendo un tiempo estandar
de 4430.84 una eficiencia de 81.02% una eficacia de 68.06 y una productividad de
55.30 % previo a la implementacion. Pero una vez hecha la implementacion los
resultados que obtuvieron mejoraron considerablemente mejorando el tiempo de
produccion en 2247.05 minutos logrando una eficiencia de 94.67 % una eficacia de

84.03 % y un nuevo rango de productividad de 79.96 %.

Palabras clave: ingenieria de métodos, productividad, eficiencia, eficacia
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ABSTRACT

The objective of the research was to test how engineering methods would increase
productivity in the production of industrial rollers in the company SEDINCO SAC.
Lima 2023. Using a type of research applied experimentally, where they took 12
measurements before and 12 measurements after the implementation and where
they used the engineering variable of methodsand productivity. They applied the
Pareto diagram with which they identified the shortcomings in production and
where they found a lack of study of times and movements and bottlenecks in
production, however, they developed an action plantaking the times of each task,
as well as They took stock of the production line. Theresearch shows the results
before and after the implementation, obtaining a standard time of 4430.84, an
efficiency of 81.02%, an effectiveness of 68.06 and aproductivity of 55.30% prior to
implementation. But once the implementation was done, the results they obtained
improved considerably, improving the production time in 2247.05 minutes,
achieving an efficiency of 94.67%, an effectiveness of 84.03% and a new

productivity range of 79.96%.

Keywords: methods engineering, productivity, efficiency, effectiveness
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I. INTRODUCCION
Realidad problematica

El incremento de la productividad esta encadenado positivamente con el desarrollo
econdmico, siendo esta uno de los factores mas importantes que incentivan la
competitividad, hoy en la actualidad la mayoria de empresas se encuentran ante la
necesidad de desarrollar nuevos métodos y estrategias que los permita aprovechar
sus cualidades ante sus competencias. Para logarlo, se requiere aplicar
herramientas y métodos que logren una adecuada fortaleza en la gestidn

empresarial.

Realidad internacional

En la actualidad, existen diversas compafiias se encuentran inmersas en una lucha
constante con la competencia y su permanecia en el mercado depende mucho de
la calidad y capacidad de produccién que tengan, esta misma puede ser afectada
por procesos inadecuados, cuellos de botella, entre otros factores que ocasionen
una productividad deficiente. Estas compafiias desconocen la existencia de
herramientas o estrategias eficientes como la ingenieria de métodos, que permite
incrementar la productividad, asi también como mantener y/o mejorar la calidad y
capacidad de produccion de la empresa.

Mugmal Juan (2017). En su proyecto de investigacion, que tuvo como finalidad
organizar el trabajo aplicando la ingenieria de trabajo y estudio de los tiempos en
el area posterior a la cosecha de la floricultora Lottus Flowers para incrementar la
produccion. Usando el método de prueba. Se ha determinado que cuando se utiliza
un enfoque de ingenieria como:
El diagrama de flujo, método y tiempo del estudio permitieron el andlisis,
posibilitaron el analisis de las tareas en el area de post cosecha en Lotus Flowers,
ademas, se analizaron e identificaron los errores, entre ellos el no tener una
adecuada distribucion de trabajo lugares. , otra vez. como mucho tiempo de

transito, lo que ralentiza el proceso.



Realidad nacional

En el escenario nacional, para Valdivieso, Meza y Gutiérrez (2019) la ingenieria de
meétodos corresponde al analisis de los procedimientos de trabajo a fin de minimizar
las cargas con el empleo desde un enfoque sistematico; en consecuencia, se
incremente el nivel de productividad, asi como el cumplimiento de las operaciones.
En este sentido, se inicia con la eliminacibn de movimientos repetitivos o
innecesarios que no agregan valor, es decir, se busca la eficiencia para mejorar los
tiempos y ritmos de trabajo, por lo que se emplea gran cantidad de diagramas para

precisar las inspecciones del proceso.

Rodrigo Ganoza (2018). En su proyecto realizado, tiene como finalidad realizar la
implementacion de la herramienta ingenieria de métodos en el proceso de liar de la
empresa a Agroindustrial Estanislao del Chimu para aumentar la produccion, Se
aplicé la toma de tiempos, se procedio a analizar el sistema de produccion tal como
se encontré en un comienzo, aplicando métodos efectivos como el diagrama de
Ishikawa y diagrama de Pareto, se dio a conocer por primera vez los tiempos
habituales de cada estacién de trabajo , asi también como los indicadores de
produccion. Todo lo mencionado, dio la posibilidad de conseguir un diagnéstico del
sistema de produccién actual. Después de dar a conocer las causas principales,
por el cual se origina la baja productividad, se sugirié e implementd mejoras para
las complicaciones reveladas. Los resultados que se obtuvieron lograron elevar el
nivel de produccion en un 37.5% con un ahorro de costo de mano de obra de 0.02
S/. | kg PT. Demostrando que la implementacién de la ingenieria de métodos,
permite desarrollar e implementar propuestas de mejora, haciendo técnicas de
trabajo mas eficientes y elevando el nivel de produccion.

Por otro lado, para Saavedra et al (2018) la ingenieria de métodos y los estudios
de tiempo representan una gran oportunidad para solucionar inconvenientes
respecto a la optimizacion de recursos y tiempo. Las operaciones siempre deben
conservar su nivel de calidad, razon por la cual necesitan un sistema que les facilite
identificar y evaluar a fondo cada paso en la produccion; dicho enfoque es provisto
por la ingenieria de métodos. Los cambios se enfocan en disefiar mejores procesos
a través de la seleccion de un escenario ideal para la inspeccion minuciosa de las

actividades directas e indicadores del proceso.



Realidad local

La empresa SEDINCO SAC tiene la tarea de fabricar los rodillos industriales a base
de silicona que son utilizados por textiles, algodoneras, etc. Para pintar, exprimir o
realizar el pase de la tela. Esta produccion significa para la compafiia un aumento
en sus ganancias por lo que genera, el cual puede variar entre 2000 a 4000 soles
por unidad. Durante la elaboracion, no lleva un registro de fabricacion, solo recurren
a los conocimientos de los operadores con mayor tiempo en la empresa, pero los
tiempos de produccién varian constantemente debido a la magnitud del rodillo a
fabricar, ocasionando una productividad no muy eficiente .Ademas debido un rapido
acabado de la produccion y/o incumplimiento de procesos ,el rodillo resulta con
imperfecciones lo cual lleva a otro proceso de rectificado, para evitar una gran
pérdida, causando demora en el despacho del producto y la insatisfaccion del

cliente.

TABLA 1 Diagrama de Pareto (Producto principal rodillo de silicona)

PRODUCCION MES DE OCTUBRE
PRODUCTO DEFECTUOSO
ID DE PRODUCTO FRECUENCIA % ACUMULADO % ACUMULADO
10B 36 19,05% 36 19,05%
10G 35 18,52% 71 37,57%
10A 25 13,23% 96 50,80%
10D 23 12,17% 119 62,97%
10H 21 11,11% 140 74,08%
10C 18 9,52% 158 83,60%
10F 17 8,99% 175 92,59%
10E 14 7,41% 189 100,00%
TOTAL 189 100,00%
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TABLA 2 Diagrama de ishikawa

Falta de capautaaon

Baja capacidad de
produccion
Equipos obsoletos

Medicién de
capacidad instalada
Determinacién de

ciclos de producuon

JUSTIFICACION

La Ingenieria de Métodos es uno de los métodos importantes de Estudio del

Falta de motivacién a
colaboradores

Incumplimiento de
procedimientos
No reallza el estudio de
tlempos

/ Espacios desordenados

Falta de un proyectado

Deficiente distribucién de
planta

Materiales en malas
condiciones

Trabajo, el objetivo principal es utilizar métodos simples y efectivos para mejorar el
rendimiento de cualquier sistema operativo. Es por ello que el presente trabajo de
investigacion tiene como justificacién tedrica averiguar por qué la produccion de
los rodillos industriales en la empresa SEDINCO SAC. tiene una deficiencia en la
produccion logrando reducir tiempos, eliminando tareas innecesarias y asi mejorar
la produccién de los rodillos industriales. La presente investigacion tiene como
justificacion social implicar a todo el personal del area de produccion de la
empresa SEDINCO SAC los cuales estan comprometidos con la mejora de la
productividad y colaborando con la implementacion de la ingenieria de métodos.
De igual manera tenemos la justificacion econémica, la empresa se beneficiara
directamente con el desarrollo del proyecto, debido a que se incrementara la
productividad y se reduciran gastos innecesarios y con ello aumentar la utilidad de

la empresa



Objetivo: Determinar como la ingenieria de método incrementa la productividad en
la produccién de rodillos en la empresa SEDINCO SAC. LIMA 2023

Objetivo especifico 1. Determinar como la ingenieria de método incrementa la
optimizacién de recursos en la produccion de rodillos en la empresa SEDINCO
SAC. LIMA 2023

Objetivo especifico 2: Determinar como la ingenieria de método incrementa el
cumplimiento de metas produccion de rodillos en la empresa SEDINCO SAC. LIMA
2023

Hipodtesis: La ingenieria de métodos incrementa la productividad en la empresa
SEDINCO SAC, Lima 2023.

Hipodtesis especifica 1: La ingenieria de métodos incrementa la optimizacion de
recursos de tiempo en la produccion de rodillos en empresa SEDINCO SAC, Lima
2023.

Hipotesis especifica 2: La ingenieria de métodos incrementa el cumplimiento de

metas en la produccion de rodillos en la empresa SEDINCO SAC, Lima 2023.



TABLA 3 Matriz de consistencia

MATRIZ DE CONSISTENCIA

PROBLEMA GENERAL

OBIJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

VARIABLES

¢Coémo la ingenieria de métodos
incrementarad la productividad en la
empresa SEDINCO SAC, Lima 20237

Determinar como la ingenieria de
métodos incrementa la productividad
en la produccidn de rodillos en la
empresa SEDINCO SAC. LIMA 2023

La ingenieria de métodos incrementa
la productividad en la empresa
SEDINCO SAC, Lima 2023

VARIABLE INDEPENDIENTE
INGENIERIA DE METODOS
VARIABLE DEPENDIENTE

PRODUCTIVIDAD

PROBLEMA ESPECIFICO

OBJETIVO ESPECIFICO

HIPOTESIS ESPECIFICA

DIMENSIONES

¢Como la ingenieria de métodos
incrementard la optimizacién de
recursos en la produccién de los
rodillos en la empresa SEDINCO SAC,
Lima 20237

Determinar como la ingenieria de
métodos incrementa la optimizacién de
recursos en la produccién de rodillos en

la empresa SEDINCO SAC. LIMA 2023

La ingenieria de métodos incrementa
la optimizacidn de recursos de tiempo
en la produccién de rodillos en
empresa SEDINCO SAC, Lima 2023

ESTUDIO DE TIEMPOS,
TAREAS QUE NO AGREGAN
VALOR

¢Coémo la ingenieria de métodos

incrementard el cumplimiento de
metas en la produccién de rodillos en
la empresa SEDINCO SAC, Lima 20237

Determinar como la ingenieria de
método incrementa el cumplimiento de
metas produccién de rodillos en la
empresa SEDINCO SAC. LIMA 2023

La ingenieria de métodos incrementa
el cumplimiento de metas en la
produccién de rodillos en la empresa
SEDINCO SAC, Lima 2023

CUMPLIMIENTO DE METAS
POR EFICACIAY
OPTIMIZACION DE
RECURSOS POR EFICIENCIA




TABLA 4 Matriz de operacionalizacion

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

que hay que
manejar adecuada
mente.

DE RECURSOS

tiempo real pedido

Variables Definicion Definiciéon Dimensiones indicador férmula Escala de
tedrica operativa medicion
Garcia(2005) es un
método que permite
felgis"af el ‘!emtpo Y | Permite eliminar | ESTUDIO DE TIEMPO Te = tn *(1+suplementos) razén
} 0s movimientos <
INGENIERIA DE | realizadosporel | @ meérmade | TIEMPOS ESTANDAR
. empleado durante el | mano de obra,
METODOS proceso, con.el tiempos
objetivo de mejorar inactivos y
las técnicas de . . Total t. antes — Total t. después * 100 -
trabajo para reducir trabajo ESTUDIO DE| PORCENTAJE ol T AT es P razon
acrecentar la MEJORA DE DE MEJORA '
productividad METODOS
Gutiérrez(2010), dijo
que el desarrollo se
hizo con los EFICACIA |CUMPLIMIENTO Produccion de rodillos real *100 porcentaje
resultados obtenidos duccion de rodill d
entre [as inversiones Se mediré con DE METAS proauccion de rodaillos programadaos
que inciden en el ..
PRODUCTIVIDAD |  gesempefio del los indicadores
producto, ademas | de eficienciay
de mejorar el ; ; . . . . . )
rendimierjlto, osas eficacia EFICIENCIA | OPTIMIZACION Tiempo establecido pedido *100 porcentaje




Il. MARCO TEORICO

A continuacién, presentamos investigaciones previas que demuestran como
aplicando la herramienta ingenieria de métodos permite mejorar la productividad en

las empresas.

Kaseng Rodriguez Betzy (2017), en su proyecto de investigacion cuyo fin era
resolver como aplicando la Ingenieria de Métodos aumenta los niveles de
produccién. Usando una metodologia de trabajo experimental.

Al evaluar el estilo de trabajo en la empresa, fue posible comprender las actividades
de todo el proceso a través del diagrama de analisis de procesos para comprender
el flujo de fabricacion de zapatos de mujer. Por lo tanto, se pudo determinar que
hubo una actividad sin valor agregado en el proceso de fabricacion de calzado. El
indice de productividad mejor6é de 0,5144 a 0,8820, siendo el indice 0,3680 y el
indice de productividad aumentd en 0,71. Antes de aplicar la metodologia se logro
una eficiencia de 0.7605 y después de aplicarla fue de 0.9594 aumentando el indice
en 0.2695. Al aplicar la técnica del método, la eficiencia en el tiempo fue de 0,6764,
después de la aplicacion fue de 0,9193, el indice fue de 0,27 y el indice de eficiencia
aumento en 0,2695.

Chavarria Caro, Alexander David (2017), en su proyecto de investigacion, cuya
finalidad es averiguar como la implementacion de tecnologias de métodos en el
area de cromo duro mejorara la produccion de la empresa. La metodologia de
trabajo utilizada fue cuasi-experimental en cuanto a examinar el nivel de
desempefio y medir los resultados: Uso de la tecnologia de mecanizado de cromo
duro por parte de

Recolsa S.A. Aumento significativo de la productividad en un 11% Este estudio de
método redujo la tasa de fallas del tratamiento de cromado de un 10% (70 fallas
mensuales) al 4% (38 fallas mensuales) 6% de mejora. De manera similar, las
consideraciones de tiempo les permitié disminuir el tiempo del proceso de cromado
de 17 horas a 12 horas para completar el cromado de cada pieza. Recolsa S.A.
logré aumentar la eficiencia en un 2% al monitorear el uso y planificar el tiempo de
la tecnologia de proceso en el sector del cromo duro. Finalmente, la implementacion

de la tecnologia del método en el sector del cromo duro de Recolsa S.A. Al



monitorear el cromo producido y el cromo esperado, pudimos mejorar la eficiencia

en un 9 %.

Rosas Cdrdova, Jean Pierre (2017), en su proyecto de investigacion, el cual tuvo
como impreciso, valorar en qué patrén la persistencia de la Ingenieria de métodos
perfeccionamiento la Productividad en la critica de empalme en el argumento de
elaboracion de Re-conectores. El croquis de sondeo de segunda mano es el cuasi
positivo ya que nos permite morder la clase de la compafiia, al medir disefios de un
concilio con mediciones obtenidas. Se determind que la competencia de la
compafia RESEADS.A.C, mejoro a través de la persistencia de la ingenieria de
meétodos, teniendo un perfeccionamiento del 92,15 min a 95,45, obteniendo como

resultado de un aumento de 3,30%.

Torre Calderon, Karla Pamela (2017), en su proyecto de investigacion, el cual tuvo
como principal objetivo identificar de qué manera la aplicacion de la ingenieria de
métodos mejora la productividad en la empresa FALUMSA S.R.L. El disefio

utilizado en la investigacion es descriptiva y explicativa.

El resultado es que, después de aplicar la ingenieria de métodos, los métodos de
trabajo mejorados, la eliminacién de viajes innecesarios, la capacitacion y una
mejor gestion y/o supervision del trabajo del personal de producciéon dardn como
resultado una capacidad de produccion significativamente mayor y una produccion
mejorada. ser acortado Falumsa S.R. acort6 la linea de bandejas agujeradas, logré

un proceso mas fluido y aumenté el indice de eficiencia en un 36,67%.

Alejandria Mestanza, Alex Jonathan (2017), en su proyecto de investigacion tuvo
como objetivo principal identificar si la implementacién de la ingenieria de métodos,
mejorara la productividad. El disefio aplicado es de tipo experimental de grado
cuasiexperimental, debido a que los datos de la poblacion son la misma cantidad

gue de la muestra.

Los esbozos que se obtuvieron mostraron una mejoria la produccién diaria durante
un periodo de 30 dias, aplicando la metodologia del método, considerando como
factores destacados la eliminacion de traslados y la reduccién de movimientos

innecesarios, e introduciendo un nuevo meétodo basado en las medidas de mejora.



Estoy implementando un método de trabajo. Una nueva cantidad producida cada
dia durante los préximos 30 dias. Por lo tanto, la mejora en la produccién de
sistemas arroja una mejora en la produccién de 8.1 a 10.47. (mejora 29%).

Rodriguez , Javier México 2008 su trabajo se baso en una investigacion descriptiva
que buscaba identificar las propiedades, propiedades y caracteristicas criticas de

las variables intervinientes.

La finalizacién del estudio destaco la importancia de las horas estandar en las
empresas de fabricacién porque las horas estdndar proporcionan la base para que

las organizaciones tomen mejores decisiones en la fabricacion.

Chiluisa, Carlos. “Determinacion de un modelo para medir y mejorar la
productividad del proceso de elaboracion de jamones en una planta procesadora
de embutidos. Quito, Ecuador: 2015

Se aplicé un método descriptivo, que permite calcular y relatar el problema dado.
Sus conclusiones fueron que al realizar las mejoras como fueron pequefios

esquemas se pudo observar el incremento de la produccion en la estacion.

El principal objetivo de este trabajo fue el analizar la toma de tiempos, la cual nos
brindé informacion importante en periodos cortos de tiempo y eficientes para
posibilitar la toma de acciones en el menor tiempo posible y asi generar un
incremento en la productividad.” De la presente investigacion, se puede deducir que
se debe analizar el proceso a nivel macro descomponiendo todas las actividades,
ya que se conservan los tiempos de produccion. Cambiar cualquiera de los métodos

mejorara sus métricas de productividad.

Alzate, Nathalia y Sanchez, Julidn (2013). In Their thesis to obtain the title of
Industrial Engineers, he applies the following analysis based on the history of
various situations, methods, practices, which are known specifically for the
restoration of works, methods found in the researcher. The commission has already
shown that through the use of closing methods, it has been confirmed that the
regular meeting of the company's achievements has helped to identify and improve
the different methods in the areas of each commission and recently. achievement

fee, reducing labor costs and obtaining productivity growth. It is so that, close to

10



declaring about the inflexibility of the methods and times cover, that the
standardized times of each import can be determined and calibrate which import is
not providing boldness or causing cloying in the production book.

DR. KIRAN . En su libro “Work organization and methods engineering for
productivity” Defines methods engineering as the analysis and development of the
method that is used in the composition of these tasks to achieve the objective of

minimizing the cost of production and increasing reliability and productivity.

Even though the industrial engieneer's activities have windened into research
issues, robotics, internet of things etc., their proncipal activity continues to be work

study”.

2.1 Teorias relacionadas
2.1.1 Variable Independiente

Ingenieria de Métodos. Segun Niebel y freivalds (2009, pag. 2,3), “la ingenieria de
métodos es el andlisis critico profundo de todas las operaciones directas e
indirectas para implementar mejoras y desarrollar con facilidad y seguridad las
operaciones y que generen menor inversion”. Los autores nos quieren decir que la
ingenieria de métodos es una estrategia aplicada por las empresas que genera
mayor seguridad con la veracidad de generar una mayor productividad.

Estudio de tiempo y movimiento

Segun Tejada, Soler & Pérez Molina (2017): El estudio de tiempos y movimientos
es una herramienta para la determinacion de tiempos estandar para cada operacion
que constituye un proceso y para el analisis de los movimientos realizados por el

proceso. Parte de un operador se esta ejecutando para completar la operacion.

Un meétodo que tiene como objetivo evitar el movimiento innecesario de los
trabajadores en el trabajo, que solo sirve para incrementar el tiempo de trabajo
individual. Sus objetivos son minimizar el tiempo que lleva completar cada tarea,
reducir los costos conservando los recursos, mejorar la calidad y confiabilidad del

producto al eliminar o reducir las ineficiencias y acelerar el proceso.
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Tiempo Estandar (TE)

De acuerdo con Niebel y Freivalds (2014), menciona que el tiempo total se llega a
proporcionar cada minuto estar al usar un cronometro, o un temporizador en el caso
de medio las horas en la mayoria de las operaciones donde es mejor y mas sencillo
especificarlas en horas estandarizadas

TE = Tn* (1+S)

TE = Tiempo estandar
Tn = Tiempo normal

S = suplementos
Tiempo Normal (Tn)

De acuerdo con (kanawaty, 1996), “el tiempo que dedica un trabajador para realizar

una tarea en un proceso de varias tareas, es considerado como el tiempo normal.
Th=TM*FV

Tn = Tiempo normal

Tm = Tiempo medio

Fv = Factor de valoracion

2.1.2Variable dependiente

Productividad: Para (Freivalds y Niebel, 2014) la Unica manera para que una
empresa crezca es incrementar su productividad es decir incrementar la produccién
por hora, asi la productividad lograra un mayor rango, ya que es de suma

importancia reducir costos.

Eficacia: Segun (Fernandez — Rios y sanchez, 1997) es la facultad de una empresa

para alcanzar sus objetivos incluyendo los factores que estan en su entorno.

Eficiencia: Para (Sander, 2002, p. 151) es la facultad de la empresa para lograr el

maximo de resultados empleando el minimo de recursos.

Es decir, utilizar los recursos de la organizacion de manera optima para asi poder

llegar a la meta.
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lIl. METODOLOGIA
3.1 Tipo y disefio de investigacion

La investigacion fue de tipo aplicada porque se uso la herramienta de ingenieria de
métodos para solucionar las falencias de la empresa y nos dio como resultado el
incremento de la productividad. Para Baena (2017, p. 18) “la investigacion se
procedera a realizar ni bien este planteado el problema el cual debe resolverse a la
brevedad. El disefio que se empled fue del tipo experimental debido a que se buscé

resolver dicho problema al probar nuestra hipotesis.

Enfoque cuantitativo
Se us6 un enfoque cuantitativo porque se recolectaron datos de la empresa
Sedinco SAC. Para poder utilizar las herramientas estadisticas que nos ayudaron

a probar nuestra hipétesis y teoria.

Disefio pre experimental

Se determind que la investigacion sea experimental debido a su alcance el cual fue
longitudinal donde se midi6 el desempefio de la empresa antes y después de la
implementacion. Para del Rio (2013, p. 62) “El disefio se basa en datos observados
y recolectados de una muestra de personas durante un periodo determinado de

tiempo.

3.2 Variables y operacionalizacién
Mediante el andlisis del presente estudio mencionamos a la variable independiente

como la solucion y a la variable dependiente como el problema.

3.3Poblacion, muestray muestreo

Poblacién: fueron los reportes de produccion de rodillos semanal durante el
periodo de 6 meses.

Muestra: se implementd un tipo de muestreo no probabilistico siendo la muestra

12 mediciones de 3 meses antes y 3 meses después de la implementacion
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Se considera poblacion las 12 mediciones que se tomaran, en los meses de enero

y marzo en la produccion de rodillos dentro de la empresa SEDINCO SAC.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

e Técnica: Para Ramos (2020) la base del investigador es la recoleccion de
datos ya que es de utilidad para proceder con el analisis de un problema

especifico, recolectado la informacion necesaria.

¢ Instrumentos: se emplearon como instrumentos de recoleccion de datos los
reportes de produccion de rodillos como también los registros de reclamos
de los clientes por demora de entrega del producto. se procedera al uso del
cronometro para registrar los tiempos de cada tarea durante el proceso, se
anotaron los recolectados y se procedié con la formulacion del tiempo

estandar del proceso y asi establecer el diagrama de operaciones

3.5 Procedimientos

Para poder cumplir con la investigacion se identifico el problema por el cual pasaba
el proceso de produccién luego se propuso la mejora y seguidamente la procedié
con la implementacion de la misma, por ultimo, se recolectaron los datos

verificandose con los indicadores.

3.6 Método y analisis de datos

Andlisis descriptivo
Se basé en un andlisis descriptivo e inferencial, debido a que se bas6 en esquemas

y gréficos que verificaron los cambios de la variable.

Analisis inferencial
Se examinaron los datos por medio del programa estadistico de SPSS donde se
aplicé la prueba de normalidad con los datos recolectados en cada indicador

determinando si los datos son o no paramétricos.
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3.6 ASPECTOS ETICOS:

Cabe sefialar que la investigacion se realizé en la empresa Sedinco SAC. La cual
nos permitié que se ejecutara el analisis de los datos recolectados respetandose y
cumpliendo con los estandares designados del con el cédigo de ética de la
facultad de ingenieria y arquitectura de la universidad César Vallejo.

Los datos obtenidos de la empresa se usaron solamente para la investigacion con

confidencialidad en el tiempo que dure la investigacion y fines académicos
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IV. RESULTADOS
4.1 Analisis descriptivo.

La implementacion la iniciamos en la primera etapa, donde se recaudo informacion
de la compaiiia. En produccion, se realizé junto con el encargado del area quien
nos proporciono los datos detallados del proceso de la elaboracién de los ultimos 3
meses como lo pedimos, los tiempos de cada proceso, la distancia entre
estaciones, el reporte de los pedidos como también el reporte de entrega. Esta
informacion nos dio a conocer el estado del &rea y corroborar los problemas y el
impacto que representaban, teniendo como resultado una eficiencia del 81.02% una
eficiencia de 68.06 y una productividad de 55.30, para poder alzar estos nUmeros
de aplicé la ingenieria de métodos. Primero se analizé la tarea del arenado con el
cual se perdia tiempo y ocasionaba cuellos de botella debido a que la operacion
era tercer izada por lo cual se conversé con el ingeniero de planta para poder
implementar la maquinaria necesaria para este proceso y si era viable hacerlo,
haciendo una redistribucion de la empresa. Lo cual realizaria una disminucion del

tiempo de espera

El objetivo era eliminar las tareas y movimientos innecesarios que tiene la empresa,

con la implementacion de la maquina se eliminaron dos tareas.

Después de la implementacion se registraron los datos de la produccion y se
compararon con los datos de la produccion antes de la implementacion, asi mismo
cada dia se dio una capacitacion al personal sobre la utilizacion de la nueva

maquinaria y la calibracién de ella.

4.1.1 Previo a laimplementacién

se muestra a continuacién como es el proceso de la elaboracién de los rodillos
previo a la implementacion se realizé un esquema DOP, un layout de la
organizacion de la empresa, la tabla de los tiempos estandarizados y el nivel de
eficiencia, eficacia y productividad con el cual contaba la empresa
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Tabla 5 (DOP) antes de la implementacion

i j Recepcion de la pieza y se almacena
Se traslada al area de produccién
1h Limpieza de la pieza
24h Se traslada a la empresa de arenado
24h ‘ retorno a la empresa
1h O preparacién de la mezcla
30 min O Laminado de la mezcla
30min : Reposo de las laminas
30 min ¢ Recubrimiento del rodillo
9h Q Vulcanizado
3h : Enfriado del rodillo
1h Q Acabado y rectificado
ii Almacenado
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ILUSTRACION 1 LAY OUT del area de produccién antes de la implementacion

ALMACEN

S5mts /

LIMPIEZA DE RODILLOS

2mts

PREPARACION DE LA MEZCLA Y LAMINADO

RECTIFICADO Y ACABADO

S5mts

RECUBIRMIENTO Y PEGADO

10mts

5mts

5mts

VULCANIZADO

ENTRADAY
SALIDA

ALMACEN DE PRODUCTOS
TERMINADOS Y AREA DE DESPACHO
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TABLA 6 Factor de valoracion
Se elabor6 una tabla ergonémica para dar valor al trabajo que ejercian los

trabajadores y con el poder sacar el tiempo estandar del proceso

operarios de genero masculino

Constantes | Por nececidad personal

Por base fatiga

total constantes

variables Por trabajar de pie

Por postura anormal

N| | | © b O1

Por uso de fuerza/energia

muscular

Por ruido 1

Por tencién mental 1

total suplementos 6

Total de suplementos porcentual 0,15%

TABLA 7 Tiempo estandar de la produccion de rodillos antes de la implementacion

TABLA DE TOMA DE TIEMPOS PRE TEST SEDINCO SAC.
tiempo observado (min) T.p. V. S. Tn Te
tareas 1 2 3 a 5 6 7 8 9 10 | 11 12
limpieza 60 58 65 66 70 57 60 63 66 59 61 66 62,58 72% 15% 45,06 51,82
arenado 4580 | 4460 | 4780 | 4320 | 4580 | 4683 | 4860 | 4520 | 4640 | 4480 | 4765 | 4200 | 4572,33 | 70% 15% 3200,63 | 3680,73
preparacion
de la mezcla 60 68 55 62 65 68 70 59 60 61 57 55 61,67 73% 15% 45,02 51,77
laminado 30 30 33 32 31 30 29 30 33 32 30 31 30,92 74% 15% 22,88 26,31
recubrimiento
y pegado 120 | 120 | 120 | 122 | 130 | 119 | 120 | 119 | 120 | 121 | 120 | 120 | 120,92 | 70% 15% 84,64 97,34
vulcanizado | 540 | 480 | 600 | 480 | 540 | 480 | 480 | 480 | 540 | 600 | 540 | 480 | 520,00 | 72% 15% 374,40 | 430,56
rectificado y
acabado 80 90 94 87 88 84 94 90 90 82 85 91 87,92 75% 15% 65,94 75,83
control de
calidad 20 19 20 18 20 20 20 21 22 19 20 20 19,92 72% 15% 14,34 16,49
[ promedio | 5490 | 5325 | 5767 | 5187 | 5524 | 5541 | 5733 | 5382 | 5571 | 5454 | 5678 | 5063 | RGGREN as161 |0

Interpretacion: En la tabla se muestran los tiempos ya estandarizados de cada
tarea del proceso previos a la implementacion donde los tiempos son muy elevados

y el tiempo promedio estandar del proceso es de 4430.84 min por rodillo
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TABLA 8 Resultados de la productividad antes de la implementacion

optimizacion de recursos
eficiencia = (tiempo estandar del proceso/ tiempo de
trabajo realizado) *100
cumplimiento de metas
eficacia = (pedidos entregados a tiempo/pedidos
programados) *100
semanas — |n<.i|cador. - productividad
eficiencia | eficacia

1 75,29 74,7 56,24
2 72,21 80,31 57,99
3 74,83 81,3 60,84
4 73,57 82,7 60,84
5 77,21 80,5 62,15
6 76,26 79,14 60,35
7 72,41 82,14 59,48
8 75,53 83,15 62,80
9 74,22 81,6 60,56
10 72,56 82,5 59,86
11 78,04 82,97 64,75
12 74,5 81,33 60,59

74,72 81,03 60,54

Interpretacion: Podemos observar que la empresa previa a la implementacion
contaba con una eficiencia del 81,02% y asi mismo con una eficacia de 55,30%
dando una productividad de 55.30 %

4.1.2 Después de laimplementacion

Luego de haber implementado las mejoras en la produccién se procedi6 a realizar
un nuevo DOP del proceso de produccion de los rodillos habiendo eliminado 2
tareas de transporte las cuales generaban gasto y cuello de botella'y se procedio a
implementar una nueva tarea dentro de la empresa, la del arenado, ademas de la

implementacion de un tecle para la movilizacion del mismo dentro de la empresa
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Tabla 9 (DOP) después de la implementacion

Recepcion de la pieza y se almacena

>

Se traslada al area de produccion
1h Limpieza de la pieza de metal
1h arenado de la pieza de metal
1h Q preparacién de la mezcla
30 min O Laminado de la mezcla
30min : Reposo de las laminas
30 min dp Recubrimiento del rodillo

9h Q Vulcanizado

3h : Enfriado del rodillo

1h Q Acabado y rectificado
i i Almacenado
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Interpretacion: Como se puede observar en el diagrama DOP que hemos
disminuido de 14 a 12 tareas y cada tarea con sus determinados tiempos de
operacion los resultados después de la implementacién son notorios, reduciendo

47 horas en el proceso de produccion.

Actividades que no agregan valor

Eliminando los reprocesos o las tareas que no tienen valor implican una disminucion
del coste total de la produccion y del tiempo del ciclo de fabricacion, al mismo

tiempo deben eliminarse sin que afecten la calidad del producto.

Al implementar la maguina de arenado como plan de accién su mision es efectiva
eliminando la operacion de tercer izar esa tarea optimizando el tiempo del proceso

el cual se ve reflejado en la nueva estandarizacion de tiempos.
Porcentaje de mejora:

Total, de T. antes — Total de T. después  *100

Total, de T antes
PO= ((13 -12) /13) *100 = 7.69%

Interpretacion: al reducir las tareas eh implementar una nueva se realizé una

evolucién de balance teniendo como resultado un 7.69% mejora en el proceso

Se procedio a realizar una nueva organizacion del area de produccion poniendo los
procesos en una fila para disminuir los tiempos de traslado, al mismo tiempo se hizo
una evaluacién economica sobre el alquiler del montacargas y se sugirié un tecle

transportador el cual le ahorraria tiempo al mismo tiempo dinero.
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TABLA 10 Evaluacién del gasto del montacargas

mes

dia (5 semana 3
hora horas) dias
alquiler de montacargas en soles s/100 s/500 s/1500
TABLA 11 Evaluacién de la instalacion de un tecle
s/2000
Elaboracion de un tecle transportador de 5 toneladas
s/1500
Arco movible de 3m de altura y garruchas méviles tubo de 4"

Carro transportador para 5 toneladas s/1500

s/ 5000

El ahorro econémico al implementar el tecle es considerable.

ILUSTRACION 2 la implementacion del tecle

ILUESTRACION 3 la implementacion del tecle
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ILUSTRACION 4 LAY OUT del area de produccion después de la implementacion

U1 —

Tecle de

RECUBRIMIENTO Y PEGADO

2mts

VULCANIZADO

ALMACEN

2mts
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Imts

ARENADO

I Imts

ENTRADAY
SALIDA

PREPARACION DE LA MEZCLA Y
LAMINADO

RECTIFICADO Y ACABADO

ALMACEN DE PRODUCTOS




TERMINADOS Y
AREA DE DESPACHO



I 2mts

5mts

4.1.3 Cuadros comparativos

Se procedio a realizar una nueva toma de mediciones de tiempos y realizar la
estandarizacion debida asi como la toma de datos tanto de la eficiencia, eficacia y
productividad. Implementando también una tabla de costo y beneficio por la nuevas

adquisidores de la empresa

Tabla 12 Tiempo estandar de la producciéon de rodillos después de la

implementacion

TABLA DE TOMA DE TIEMPOS POST TEST SEDINCO SAC.

tiempo observado (min)

tareas
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12| T.P. V. % S. Tn. Te.

limpieza 55 50 60 59 55 53 55 56 58 52 60 58 55,92 | 80% | 15% 44,73 51,44

arenado 1480 | 1380 | 1900 | 1440 | 1400 | 1420 | 1350 | 1380 | 1540 | 1460 | 1300 | 1440 | 1457,50 | 82% | 15% | 1195,15 | 1374,42

preparacion
de la mezcla 51 52 51 58 60 59 65 50 53 54 59 52 55,33 83% 15% 45,93 52,82

laminado 26 28 25 24 25 24 25 27 29 26 28 27 26,17 | 84% | 15% 21,98 25,28

recubrimiento
y pegado 116 | 117 | 115 | 115 117 118 116 | 116 | 115 | 118 | 119 | 117 | 116,58 | 83% | 15% 96,76 111,28

vulcanizado 480 | 480 | 540 | 540 500 480 540 | 480 | 540 | 480 | 570 | 480 | 509,17 | 82% | 15% | 417,52 | 480,14

rectificado y

acabado 75 74 74 76 73 74 75 74 76 77 74 75 74,75 | 81% | 15% 60,55 69,63
control de

calidad 23 18 24 19 22 20 17 20 23 22 19 18 20,42 | 80% | 15% 16,33 18,78
| promedio | 2306 | 2199 | 2789 | 2331 | 2252 | 2248 | 2243 | 2203 | 2434 | 2289 | 2229 | 2267 | 289,48 2183,79

Interpretacion: Como se puede observar el tiempo estandarizado del proceso
ahora es de 2183,79 min. el porcentaje de distancia disminuyo en un 42% siendo
mas factible la movilizacién y reduccion de tiempos y siendo considerable el ahorro

de tiempo para la empresa mediante la utilizacion del tecle.
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TABLA 13 La productividad después de la implementacion

optimizacion de recursos
eficiencia = (tiempo estandar del proceso/ tiempo de
trabajo realizado) *100
cumplimiento de metas
eficacia = (pedidos entregados a tiempo/pedidos
programados) *100
semanas = mt-ilcador' = productividad
eficiencia | eficacia

1 94,70 94,50 89,49
2 99,31 96,14 95,48
3 78,30 92,30 72,27
4 93,68 93,40 87,50
5 96,97 95,60 92,70
6 97,14 98,20 95,40
7 97,36 95,24 92,73
8 99,13 96,32 95,48
9 89,72 96,87 86,91
10 95,40 95,34 90,96
11 97,97 96,80 94,84
12 96,33 97,50 93,92

94,67 95,68 90,64

Interpretacion: Después de haber implementado la ingenieria de métodos en el
area de produccion se obtuvo un incremento considerable de la productividad en la

elaboracion de rodillos en la empresa SEDICO SAC.
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Tabla 14 evaluacion costo beneficio

inversion
s/ 8289
tir -16%
flujos de
periodo entradas salidas efectivo
(meses) neto
0 -8289
1 108000 50000 0
2 126000 30000 0
3 117000 35000 5000

Interpretacion: realizando un cuadro de costo y beneficio podemos observar las

ganancias adquiridas por mes y los gastos realizados donde solo se cuenta el

mantenimiento del tecle que es en un periodo de 3 meses siendo el resultado

rentable para la empresa.
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4.2 Estadistica Descriptiva

A continuacion, se realizara el analisis los resultados de la investigacion, mostrando
los cuadros comparativos del pre-test y el post-test de la empresa mostrando de

manera descriptiva el cambio planteado.
4.2.1 Variable independiente: ingenieria de métodos
e Tareas que no agregan valor

Tabla 15 Comparacién de tareas que no agregan valor antes y después

TAREAS QUE NO AGREGAN VALOR
ANTES DESPUES
48 16
se eliminaron 32 h/rodillo
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TAREAS QUE NO AGREGAN VALOR

DESPUES

Interpretacion: Como se puede observar en el grafico se elimind la tercerizacion
de la tarea del arenado optimizando considerablemente 32h por rodillo debido a
gue la tarea no agrega valor en el proceso, subiendo la produccién y reduciendo el

cuello de botella para una fluidez en el proceso.

e Tiempo estandar

Tabla 16 Comparacién de los tiempos estandar antes y después de la

implementacion

TIEMPO ESTANDAR
ANTES DESPUES RESULTADO
4430,84 2183,79 2247,05

29



TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO

ANTES DESPUES

Interpretacion: Como se puede observar en el grafico una vez implementado el
nuevo tiempo estandar es de 2183.79 min. por rodillo mientras antes era de 4430.84
min. por rodillo siendo el resultado a favor de la productividad, donde la disminucion

de tiempos en el proceso fue de gran aporte.

4.2.2 Variable dependiente: productividad
e Optimizacién de recursos

Se muestran los datos de las tablas donde podemos visualizar los indicadores de

eficiencia, eficacia y la productividad y sus valores previos a la implementacién.

Tabla 17 Comparacion de la eficiencia antes y después de laimplementacion

ANTES | DESPUES RESULTADO
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Interpretacion: Como se puede observar en el grafico siendo el indicador la
eficiencia por semana, los resultados indican que tuvimos un aumento del 13.65%

después de la implementacion.

e Cumplimiento de metas

Tabla 18 Comparacion de la eficacia antes y después de la implementacion

EFICACIA
ANTES | DESPUES RESULTADO
81,03 95,68 14,65
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CUMPLIMIENTO DE METAS

antes »despues

Interpretacion: Como se puede observar en el gréafico se ha tenido un incremento

del 15.97% en el cumplimiento de metas.

e Productividad

TABLA 19 Comparacion de la productividad antes y después de la implementacién

PRODUCTIVIDAD

ANTES | DESPUES RESULTADO
55,3 79,96 24,66
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PRODUCTIVIDAD

antes = »despues

Interpretacion: Como se puede observar en el grafico la productividad sufrié un
incremento después de la implementacion, donde el aumento fue de un 24.66%.

4.3 Analisis inferencial para cada hipotesis

A continuacién, se realizara el andlisis inferencial mediante el SPSS, mediante el
programa determinaremos si los resultados son paramétricos o no, para luego

realizar el contraste de las hipétesis y demostrar la mejoria en la empresa.

Validacion de normalidad
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Sig. < 0.05 datos no paramétricos = NO

Sig. > 0.05 datos paramétricos = Sl

4.3.1 Contrastacion de la hipo6tesis general

TABLA 20 Prueba de normalidad shapiro Wilk productividad para la hipotesis

general
Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistic
0 gl Sig.

productividad_antes ,938 12 A72
productividad_despu ,864 12 ,055
es

Interpretacion: Se observa que los valores de la productividad son mayores a 0,05,
es por ello y segun los parametros establecidos se puede decir que los datos son

paramétricos.

Ho: La ingenieria de métodos no incrementa la productividad en la empresa
SEDINCO SAC.

Ha: La ingenieria de métodos si incrementa la productividad en la empresa
SEDINCO SAC.

Regla de decision:
Ho: Hproductividadantes > Hlproductividaddespues

Ha: Hproductividadantes < Mproductividaddespues
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TABLA 21 Estadisticos descriptivos para datos parameétricos de la hipétesis

general
Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Media de error
Media N estandar estandar
Par 1 productividad_antes 55,2983 12 19,70180 5,68742
productividad_despue 79,9633 12 16,57979 4,78617
S
Prueba de muestras emparejadas
Significaci
Diferencias emparejadas on
95% de
Media intervalo de P
de  confianzade de P de
Desv. error ladiferencia un dos
estand estan Inferio Super g fact factor
Media ar dar r ior t | or es
P productividad_an - 29,16 8,418 - - -1 ,00 ,014
ar tes - 24,66 128 14 43,19 6,136 29 1 7
1 productividad_de 500 319 81 30
spues

Interpretacion: A continuacion, observamos en la siguiente tabla la media de la
productividad, sefiala que antes era de 55.29 y ahora es de 79.96, es por ello que

es aceptada la hipétesis de la investigacién alterna.

4.3.2 Contrastacion de la primera hipotesis especifica
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Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistic
o] gl Sig.
eficiencia_antes 951 12 .648
eficiencia_despues 787 12 .007

Ho: La ingenieria de métodos no incrementa el cumplimiento de metas en la
empresa SEDINCO SAC.

Ha: La ingenieria de métodos si incrementa el cumplimiento de metas en la
empresa SEDINCO SAC.

Regla de decision:

Ho: Ueficienciaantes > Meficienciadespues

Ha: Meficienciaantes < Meficienciadespues

TABLA 22 Estadisticos descriptivos para la eficiencia

Estadisticas de muestras emparejadas
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Desv. Media de error

Media N estandar estandar
Par 1 eficiencia_antes 81,0233 12 3,19781 ,92313
eficiencia_despue 93,8342 12 6,45758 1,86414
S
Prueba de muestras emparejadas
Significacio
Diferencias emparejadas n
95% de
Media intervalo de P
de confianza de de P de
Desv. error ladiferencia un dos
estan estan Superi fact factor
Media dar dar Inferior or t gl or es
P eficiencia_ant - 6,153 1,776 - - -1 <0 <001
ar es- 12,810 66 41 16,720 8900 7,2 1 01
1 eficiencia_des 83 68 98 12
pues

Interpretacion: Se observa el aumento de la eficiencia antes era de 81.02 y ahora
es de 93.83, es por ello que es aceptada la hipotesis de la investigacion alterna

donde la ingenieria de métodos incrementa el cumplimiento de metas

4.3.3 Contrastacién de la segunda hipétesis especifica

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
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Estadistic
o] gl Sig.
eficacia_antes .905 12 .185
eficacia_despues .753 12 .003

Ho: La ingenieria de métodos no incrementa la optimizacion de recursos en la
empresa SEDINCO SAC.

Ha: La ingenieria de métodos si incrementa la optimizacion de recursos en la
empresa SEDINCO SAC.

Regla de decision:
Ho: Ueficaciaantes > Meficaciadespues

Ha: Meficaciaantes < [leficaciadespues

Tabla 23 Estadisticos descriptivos para la eficacia

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Media de error

Media N estandar estandar
Par 1 eficacia_antes 68,0567 12 23,25557 6,71330
eficacia_despue 84,0283 12 14,41479 4,16119

S

Prueba de muestras emparejadas
Significacio

Diferencias emparejadas t dl n
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95% de

Media intervalo de P
de confianza de la de P de
Desv. error diferencia un dos
estand estand Superi fact factor
Media ar ar Inferior or or es
P eficacia_ante - 31,272 9,027 - 3,898 -1 ,05 ,105
ar s- 15,971 88 70 35,841 18 1,7 1 2
1 eficacia_desp 67 51 69

ues

Interpretacion: Se observa que la eficacia antes era de 68.05 y ahora es de 84.02,
es por ello que se acepta la hipotesis de la investigacion alterna donde la ingenieria
de métodos incrementa la optimizacién de recursos

V. DISCUSION

DISCUSION 1: Productividad
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En la tabla 21, se obtuvieron los registros de las medias de la productividad siendo
antes 55.29 y el después de 79.96 aseverando la hipétesis planteada desde un
principio donde la ingenieria de métodos aumentd la productividad en la empresa
SEDINCO SAC. Se obtuvo por consiguiente la reduccion de tiempos de produccion
mediante la organizacion de areas, y quedé demostrado que la eliminaciéon de
tareas innecesarias que no agregan valor a la produccién optimiza los tiempos y la
productividad en un 24.66%. Asi mismo, Mestanza (2017), tuvo como objetivo
resolver como la ingenieria de métodos, mejorara la productividad. En su
investigacion aplicando la metodologia del método, considerando como factores
destacados la reduccion de movimientos y la eliminacion de traslados innecesarios,
e introduciendo un nuevo método basado en las medidas de mejora. Obtiene una
mejora en la produccion de 8.1 a 10.47 (mejora 29%). De la misma manera, Torre
(2017), planteo como finalidad averiguar como implementacién de la ingenieria de
métodos hace crecer la productividad, en su investigacion indica que los métodos
de trabajo mejorados, la eliminacién de viajes innecesarios, la capacitacion y una
mejor gestion y/o supervision del trabajo del personal de produccion, se logra una

produccion mas fluida y aumenta la eficiencia en un 36,67%.

DISCUSION 2: Cumplimiento de metas
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Respecto al desenlace en la tabla 22 en el contraste de la hipétesis 1 se observa
gue las medias obtenidas por la prueba de Shapiro Wilk donde antes era de 81.02
y ahora es de 93.83 la eficiencia aumento en un 13.65% aprobandose la hipoétesis
donde la ingenieria de métodos asciende el cumplimiento de metas en la empresa
SEDINCO SAC - Lima 2023. Kiran (2017) en su libro “Work organization and

methods engineering for productivity” “organizacion del trabajo y métodos de
ingenieria para la productividad”, Define a la ingenieria de métodos como el andlisis
y desarrollo del método que se emplea en la realizacion de estas tareas logrando
el objetivo de reducir el costo de produccion y aumentar la confiablidad y la
productividad. Asi mismo, Rosas (2017) en su investigacion presenta como objetivo
valorar en qué patron la persistencia de la ingenieria de métodos perfecciona la
productividad, se determin6 mediante la persistencia de ella incrementd la

productividad y también su eficiencia en un 27.3%.

DISCUSION 3: Optimizacion de recursos
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Como se puede apreciar en la tabla 23, en la contrastacién de la hipétesis 2 en la
prueba de Sapiro Wilk donde antes era de 68.06% y ahora es de 84.03% la
eficacia aumento en un 15.97% aprobandose la hipotesis donde la ingenieria de

meétodos asciende la optimizacion de recursos en la empresa SEDINCO SAC —
Lima 2023.
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VI. CONCLUSIONES

Primera Conclusioén

En conclusidén, la ingenieria de métodos acrecentd considerablemente Ila
productividad en un 24.66%, se logré debido a la eliminacion de tareas innecesarias
en el area de produccién adquiriendo una nueva maquina para el arenado,
capacitando él personal para el uso de ella y realizando una nueva organizacion en
la empresa. Lo cual se puede apreciar en la tabla 19, en la empresa SEDINCO
SAC, Lima 2023

Segunda Conclusion

Se puede concluir que la aplicacion de la ingenieria de métodos en el area de
producciéon de rodillos industriales aumento la optimizacion de recursos en un
13.65% como se aprecia en la tabla 17, es por ello que en la contrastacion de
hipotesis en la tabla 24 se puede apreciar la diferencia de medias del antes 81.02
y el después 93.83 donde el aumento es notable en un 12.81% confirmando nuestra
hipotesis en la empresa SEDINCO SAC, Lima 2023.

Tercera Conclusion

La ingenieria de métodos aumento el cumplimiento de metas en la produccién de
la empresa como se puede observar en la tabla 19 en un 15.97% de aumento,
eliminando las tareas innecesarias y agregando una nueva como es la del arenado,
realizando una nueva reorganizacion del area de produccion e implementando un
tecle para el movimiento del producto, es por ello que en la contrastacion de
hipotesis en la tabla 23 donde se puede apreciar la diferencia de medias donde
antes era de 68.05 y ahora es de 84.02, se ve un claro aumento de la eficacia en
un 16.15%.
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VII. RECOMENDACIONES

Primera recomendacion:

Recomendamos realizar seguimiento continuo al proceso productivo con la
ingenieria de métodos en los procesos de produccion de rodillos de silicona, para
reducir al maximo los tiempos muertos (tabla 14), ya que estos no generan valor

alguno.
Segunda recomendacion:

Se recomienda a la empresa seguir laborando con la metodologia aplicada
Mediante la implementacion del tecle (tabla 13), gracias a ello el tiempo
estandarizado del proceso ahora es de 2183,79 min. el porcentaje de distancia
disminuyo en un 42% siendo mas factible la movilizacion y reduccion de tiempos
y siendo considerable el ahorro econdmico para la empresa mediante la utilizacion

del tecle.
Tercerarecomendacion:

Se recomienda realizar una medicidn constante al indicador de optimizacion de
recursos, para continuar una progresiva estandarizacion de los tiempos y poder
seguir incrementando el porcentaje de la eficiencia, manteniendo el rendimiento
continuo de la empresa, los esbozos obtenidos antes de la implementacion de la
eficiencia es 81.02 % vy la eficiencia después de la implementacion es 94.67% ,
aplicar la metodologia resulto ser eficiente y para ser productivos es necesario

eliminar procesos y actividades que no agreguen valor.
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ANEXOS
ANEXO 1

CERTIFICATD DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTREUMENTO QUE MIDE EL CONSTRUCTO DE LA MATRIF DE

CONSISTENCIA
Variables Claridad' [Perti ia® [Rel ia’ | Sugerenciaz
Si No Si No Si Mo
Variable independiente: £ E £
INGENIERIA DE METODOS
DMimenzidn 1: ESTUDIO DE TIEMPOS
¥ AMOVIMIENTOS
Indicador: TIEAMPO ESTANDAR x x =
te = Tn *{1+ suplementos)
Dimensidn I: MEJORA DE
METODOS
= 4 =
Indicador tareas gque agregan valor
Total de T. - T. que no agregan valor =100
Total de T.
Variable Dependiente: = = =
FRODUCTIVIDAD
Dhin ion 1:EFICACTA
Indicador: Optimizacién de recursos = 4 =
_ produccion de redillos real 100
produccion de rodillos programasdios
Dimensidon 2: EFICTENCIA
Indicador: Cumplimiente de metax = X X
tiempo establecido®pedido =100
tiempo real * pedido
Observaciones (precizar si hay
saficiencia):
Orpinion de aplicabilidad: Aplicable [ x. ], Aplicable despuss de corregir [ ] Mo aplicable [ ]

26 de abril del 2023

Apellidoz ¥ nombres del juez evaluador: CACERES TRIGOS0, JORGE ERNESTO
DNI: 07305972
" ————
— v w-,.;‘":,;_ j."l
Ezpecialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTEIAL
! Claridad: %e entiende 3in dificultad almma 2l esnciado del item, es concise, exacio ¥ direcn

- 5i el item penenece a la dimension .
El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo




ANEXO 2

CERTIFICADD DE VALIDET. DE CONTENDO DEL INSTEUMENTO QUE MIDE EL CONSTREUCTC® DE LA MATRIZ DE

CONSISTENCIA
Variables Claridad® [Pertinencia’ |Relevancia’ Sngerenciaz
5i No | Si No 5i Na
Variable independiente: ES x z
INGENIERIA DE METODOS
Dimenzion 1: ESTUDIO DE TIEMPOS
Y MOVIMIENTOS
Indicador: TIEMPO ESTANDAR X X X
te = Tn *(1+ suplementos)
Dimenzion 2: MEJORA DE
METODOS
X X X
Indicador tareas que agregan valor
Total de T. - T. que no agregan valor 100
Total de T.
Variable Dependiente: E3 E3 %
PRODUCTIVIDAD
Dimenszion 1:EFICACTA
Indicador: Optimizacion de recursos E b4 x
__ produccion de rodillos real  *100
produccion de radillos programadas
Dimension 2: EFICTENCIA
Indicador: Cumplimiento de metas 4 X X
tiempo establecdo® pedido =100
tiempo real * pedido

Observaciones (precizar :i hay suficiencia): Suficiencia

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ 3.} Aplicable después de corregir [ ] INo aplicable [ ]

25 de mayo del 2023

Carlos Césa n
DNIn.* 07565210

Apellidos v nombres del juez evaluador: Pizarro Barbaran Carlos jesar
DNI: 07565210

Ezpecialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTEIAL -MEBA



Anexo 3

Recoleccion de datos POST TEST , firmado por el jefe de area.
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Anexo 4

Recoleccion de datos Pre TEST, firmado por el jefe de area.

51

JEFE DEL AREA A CARS
Ao PIZARRO ROIAS MARIO
MESARAIME HUAMANI ANGEL

o, observado (min) tiempo tiempo | tiempo

2 al s 6 7 8 9| 10! 11| 12|promedio normal | estandar

limpéeza 60 | 58 | 65 | 66 | 70 | 57 |60 | 63 | 66 [ 59 | 61 | 66 62,58 4 51,82

arenado 2580 4460 | 4780 | 4320 | 4580 | 4683 | 4860 | 4520 | 4640 | 4480 4765 | 4200| 4572733 '3200,63 | 3680,73

preparaciondelamercla | 60 | 68 | 55 | 62 | 65 | 68 | 70 | 59 | 60 [ 61 | 57 | 55 | 6167 4502 | s1,77

laminado 30 |30 | 33 | 32 | 31 |30 203 ]33 32 |30 | 31| 309 2 26,31

recubrimiento y pegado | 120 | 120 | 120 | 122 [ 130 | 115 | 120 | 119 | 120 | 121 | 120 | 120 2 84,64 | 9734

vulanizado S40 | 480 | 600 | 480 | 540 | 480 | 480 | 480 | 540 | 600 | 540 | 480 | 520,00 374,40 | 43056

rectificadoy acabado | 80 | 90 | 94 | 87 | 88 | 84 94 | 90 | 90 | 82 | 85 | 91 87,92 75,83

control de 20 | 19 | 20 | 18 | 20 | 20 | 20 | 21 [ 22 | 19 | 20 | 20 1 1
@EEI&NE@&. 5733|5382 | 5571|5454 | 5678 | 5063 Srsk

AUTORES: Plzarro ROJAS Mario, Mesarime Huamani Angel Jefe de drea: Alicka Carhuacota Molina
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