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Resumen

El presente trabajo va a determinar de qué manera la ingenieria de métodos
incrementa la productividad en la linea de polo camisero de la empresa Grupo
Saldafia Ate, 2020. Disminuyendo las operaciones que implican fatigas y
recorridos innecesarios del personal durante la produccién, asi como también la

reduccién de productos defectuosos.

El tipo de investigacion es aplicada, de enfoque cuantitativo, disefio pre-
experimental, la poblacion y la muestra se establecié por conveniencia 30 dias en
la medicién de nuestras variables, re realizo un plan de accién donde se ejecuto la
propuesta, la implementacion del diagrama de analisis de proceso, diagrama

bimanual, tiempo estandar y balance de linea para conocer el cuello de botella.

los resultados en la productividad antes tienen un promedio total de 60.50%, el
después tiene un promedio de 80.89% y se tiene un incremento de 20.40%. La
eficiencia antes tiene un promedio total de 88.66%, el después tiene un promedio
de 92.22% incremento en un 3.56%. Y la eficacia antes tiene un promedio total de

68.24%, el después tiene un promedio de 87.71% incremento en 19.48%.

concluimos que la ingenieria de métodos incrementa la productividad en la linea

de polo camisero de la empresa Grupo Saldafia Ate, 2020

Palabras clave: Ingenieria de métodos, productividad, tiempo estandar, eficiencia

y eficacia.
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Abstract
The present work will determine how method engineering increases productivity in
the shirt polo line of the company Grupo Saldafia Ate, 2020. Reducing operations
that involve fatigue and unnecessary travel of personnel during production, as well

as the reduction of defective products.

The type of research is applied, with a quantitative approach, pre-experimental
design, the population and the sample was established for convenience 30 days in
the measurement of our variables, | re-made an action plan where the proposal
was executed, the implementation of the diagram of process analysis, bimanual

diagram, standard time and line balance to know the bottleneck.

the results in productivity before have a total average of 60.50%, after has an
average of 80.89% and there is an increase of 20.40%. The efficiency before has
a total average of 88.66%, the after has an average of 92.22%, increase by
3.56%. And the efficiency before has a total average of 68.24%, the after has an
average of 87.71% increase in 19.48%.

we conclude that method engineering increases productivity in the polo shirt line of

the company Grupo Saldafia Ate, 2020

Keywords: Method engineering, productivity, standard time, efficiency and

effectiveness.
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