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Resumen

El presente proyecto de investigacion posee como objetivo mejorar la
productividad en la linea de produccién de pan francés en una panificadora,
Lurigancho-Chosica, 2020”, mejorando los tiempos improductivos, movimientos
innecesarios, los procedimientos no estandarizados de los métodos de trabajo,
mediante el analisis ,diagndstico, medicion y control de los procesos para el
establecimiento del tiempo estandar y la identificacién de los procesos que no
agregan valor , para maximizar el uso de recursos de la empresa como es el
tiempo ,mejorando la eficacia y eficiencia en la produccion de pan francés en la

panaderia.

Eltipo de investigacion que se realizé es experimental, aplicada y descriptiva,
lo cual se llevd a cabo recolectando la informacion de la empresa mediante la
técnica observacionaly registros de medicién del tiempo y de la produccion obtenida
de pan francés durante 31 dias por conveniencia, aplicando las diferentes técnicas
como los ocho pasos del estudio de métodos, analisis de recorrido y estandarizacion
de procesos, minimizando tiempos y distancias como maximizando panes aptos

para la venta.

Finalmente, mediante laingenieria de métodos se incrementd la productividad
por medio de las dos dimensiones que son eficiencia y eficacia, en las cuales se
detectaron las causas mas significativas y desarrollando las herramientas como el
estudio de tiempos, movimientos y diagramas, mejoran do el espacio de trabajo del
operador, reflejada la eficacia del trabajo que se incrementé en un 5.95% en cuanto
a eficiencia de la operacion se incrementé en un 8.53%, por ultimo la productividad
pasé de un 64.04% a un 75.45%.

Palabras claves: ingenieria, métodos, productividad, eficiencia ,eficacia
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Abstract

The objective of thisresearch project is to improve productivityin the French
bread production line in a bakery, Lurigancho - Chosica, 2020 ”, improving idle
times, unnecessary movements, non-standardized procedures of working
methods, by means of the analysis, diagnosis, measurement and control of
processes for the establish ment of standard time and the identification of
processes that are not in accordance with the value, to maximize the use of
company resources such as time, improving efficiency and efficiency in the

production of French bread in the bakery.

The type of research that is carried out is experimental, applied and
descriptive, which is carried out when collectin g company information usingthe
observational technique and the time and production records obtained from
French bread during 31 days for convenience, applying the differenttechniques
such as the eight steps of the method study, route analysis and process
standardization, minimizing times and distances as maximizing panels suitable
for sale.

Finally, by engineering the methods, productivity was increased by means of the
two dimensions that are efficiency and effectiveness, whatever the most
frequently detected causes and tools such as the study of times, movements and
diagrams, improvingthe operator's workspace, reflecting the work efficiency that
increased by 5.95% in terms of operation efficiency, increased by 8.53%, and
finally productivity wentfrom 64.04% to 75.45.

Keywords: engineering, methods, productivity, efficiency, effectiveness
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