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Presentacién

Sefiores miembros del Jurado:

En cumplimiento del Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad César
Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada “La Ingenieria de Métodos y el
Incremento de la Productividad en el area de control de calidad de una
empresa Manufacturera, Independencia ,2016”, la misma que someto a
vuestra consideracion y espero que cumpla con los requisitos de aprobacion

para obtener el titulo Profesional de Ingeniero Industrial.

La presente Investigacion se divide en los siguientes capitulos:

En el capitulo |, se plantea la realidad problematica y muestra la parte
introductoria de la investigacion que contiene las definiciones de las variables,
ademas se muestra el problema de investigacion, donde se detalla el
planteamiento del problema, la formulacion del mismo, la hipétesis y objetivos a
alcanzar; asi como el marco tedrico, detallando ampliamente el tema a tratar en

la tesis.

En el capitulo Il, se plantean los datos mas relevantes de la investigacion de
desarrollo metodologico que es: el tipo de estudio, operacionalizacion de la
variable , la poblacién y muestra, las técnicas e instrumentos de recoleccion de
datos y los métodos andlisis de datos, validez y confiabilidad, métodos de

analisis de datos y aspectos éticos.

En el capitulo I, se ofrece los resultados obtenidos en la tesis.
En el capitulo IV, muestra las discusiones de los resultados.
En el capitulo V, nos muestra las conclusiones de la tesis.

En el capitulo VI, las recomendaciones.

En el capitulo VII se menciona las referencias.

En el capitulo VIII los anexos.

Vi
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Resumen

La Ingenieria de Métodos y el Incremento de la Productividad en el area de
control de calidad de una empresa Manufacturera, Independencia, 2016 es el
titulo de la investigacion cuyo objetivo principal fue Determinar como la ingenieria
de métodos incrementa la Productividad en el area de Control de Calidad de una
empresa Manufacturera, Independencia, 2016. La opcién independiente expuesto
por el autor Freivalds & Niebel es Ingenieria e métodos con sus técnicas Estudio
de movimientos y estudio de tiempos y la opcion dependiente expuesta por el
autor Garcia Es productividad con sus principios Eficiencia y eficacia. El tipo de
investigacion es aplicada y su disefio cuasi experimental. La poblacion esta
conformada por los datos tomados de la cantidad de kilos rebobinados
entregados al almacén de productos terminados 24 semanas antes y después de
aplicar la metodologia. La técnica aplicada fue la observacion y los instrumentos
la ficha de observacién y el cronometro. Para este estudio se utilizara la validez
de contenido el cual se dio por 3 juicios de expertos la confiablidad de los
instrumentos se dio con certificados de calibracién. Llegando a la conclusién que
los tiempos improductivos se redujo en un 14%. La siguiente investigacion nos dio
como resultado en la contratacion de hipétesis general que la productividad en
promedio aumento de 55.1183 a 68.5554, en la especifica 1 nos dio como
resultado en la contratacion de hipétesis que la Eficiencia en promedio aumento
de 99.6154 a 99.9554 y en la especifica 2 nos dio como resultado en la
contratacion de hipétesis que la Eficacia en promedio aumento de 93.2254 a
99.2354.

Las palabras claves para esta investigacion son productividad, ingenieria de

métodos, estudio de tiempos , estudio de movimientos, eficiencia y eficacia.
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Abstract

The Engineering of Methods and the Increase of Productivity in the area of quality
control of a manufacturing company, Independencia, 2016 is the title of the
research whose main objective is to determine how the engineering of methods
increases Productivity in the area of Control of Quality of a manufacturing
company, Independencia, 2016. The independent option presented by the author
Freivalds & Niebel is Engineering and methods with their techniques Study of
movements and study of times and the dependent option exposed by the author
Garcia It is productivity with its principles Efficiency and effectiveness. The type of
research is applied and its quasi experimental design. The population is made up
of data taken from the amount of rewinded kilograms delivered to the warehouse
of finished products 24 weeks before and after applying the methodology. The
technique applied was the observation and the instruments the observation sheet
and the timer. For this study will be used the validity of content which was given by
3 expert judgments the reliability of the instruments was given with calibration
certificates. Coming to the conclusion that unproductive times was reduced by
14%. The following investigation resulted in us recruiting general hypothesis that
average productivity increase from 55,118 to 68,5554 in the specific 1 resulted in
us recruiting hypotheses that the average efficiency increased from 99.6154 to
99.9554 and in the Specific 2 gave us as a result in contracting hypotheses that
the average efficiency increased from 93.2254 to 99.2354.

The key words for this research are productivity, method engineering, time study,
movement study, efficiency and effectiveness.
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