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RESUMEN

La tesis se realizé con la finalidad de optimizar los procesos de elaboracion de
engranajes para incrementar la productividad en el area de produccion de la
empresa DISERMIMEG, para lo cual se tomd como poblacion de estudio todos
los dias de produccion durante dos meses. Octubre y Noviembre para el Pre y
Abril y Mayo para el Post. Luego los dias escogidos para la evaluacion son de
lunes a viernes, en una jornada laboral de 8 horas, comprendiendo 20 dias por
mes, haciendo un total de 40 dias. Habiendo definido la poblacion se recolecto
los datos usando los formatos de toma de tiempos, donde se determind el tiempo
estandar para la fabricacion de engranajes, ademas de las distribucion de los
procesos involucrados en la fabricaciéon de engranajes haciendo uso del DAP,
DOP y del Diagrama de Recorrido, en donde se establecieron indicadores que
midieron la productividad, los cuales fueron validados mediante el Juicio de
Expertos. Los datos obtenidos fueron procesados utilizando el método estadistico
del Promedio de Medias y la Estadistica Inferencial, apoyado por un software
estadistico, SPSS 20. Se logr6 incrementar la productividad del area de
produccion de engranajes en un 30% realizando un nuevo layout de la planta,
realizando todas las operaciones de trabajo con un adecuado control de tiempos y
ademas de una adecuada ejecucién de procesos de trabajo, en donde se redujo
todas las horas de perdida que se tenian incrementando la eficiencia y eficacia del
area de produccion de engranajes. Por eso pude concluir que con una adecuada
distribucion de planta, con una adecuado control de las horas de trabajo de los
operarios y con una adecuada ejecucion del proceso de trabajo, se disminuye las
horas de trabajo perdidas, se incrementa la cantidad de produccién y calidad de
los productos, satisfaciendo a los clientes; en otras palabras se incrementé la

productividad.



ABSTRACT

The thesis was carried out in order to optimize gear manufacturing processes to
increase productivity in the production area of the company DISERMIMEG, for
which it was taken as study population daily production for two months. October
and November for the Pre and April and May for the Post. Then the day chosen for
the evaluation are Monday to Friday, a working day of 8 hours per month
comprising 20 days, making a total of 40 days. Having defined the population data
was collected using formats making times, where the standard time for gear
production was determined in addition to the distribution of the processes involved
in the manufacture of gears using DAP, DOP and Diagram of travel, where
measured productivity indicators, which were validated by expert judgment were
established. The data obtained were processed using the statistical method
Average Sox and inferential statistics; supported by a statistical software, SPSS
20. It managed to increase the productivity of gear production area by 30% making
a new layout of the plant, performing all the work with proper timing and execution
as well as adequate work processes, where reduced all hours lost that were
increasing the efficiency and effectiveness of gear production area. So | could
conclude that with proper distribution plant with adequate control of the hours of
work of operators and proper execution of the work process, the working hours
lost is decreased, the amount of production increases and quality products,
satisfying the customers; in other words, productivity increased.
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