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Presentacion
Sefiores miembros del jurado:

La presente investigacion se titula “Aplicacion de Ingenieria de Métodos para aumentar la
productividad en la fabricacion de cascos de embarcaciones en el astillero Luguensi” la cual
encomendamos, sea de su agrado esperando se encuentre conforme a las directrices de

aprobacidn para obtener el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial.

Los contenidos desarrollados son:

— Introduccion, expone la realidad problemética enfatizando la problemética a
solucionar, los antecedentes, teorias relacionadas al tema en estudio, la formulacion
del problema, asimismo se detalla la justificacion, la hipétesis y los objetivos
propuestos para la investigacion.

— Meétodo, precisa el tipo y disefio de investigacion, se definen las variables para su
operacionalizacion, ademas se detalla la poblacion, muestra, muestreo y los criterios
de su seleccién, del mismo modo se puntualiza las técnicas e instrumentos para la
recoleccion de datos, los procedimientos en andlisis de datos y aspectos éticos.

— Resultados, se desarrollan de acuerdo a los objetivos especificos propuestos, lo cual
involucra la utilizacion de tablas y figuras plasmando los valores obtenidos en la
investigacion.

— Discusion, se procede con la contratacion de los resultados obtenidos en la
investigacion con los resultados por otros autores y se hace la confrontacion con los
antecedentes.

— Conclusiones, se esquematiza los resultados de la investigacion los cuales se
relacionan con los objetivos.

— Recomendaciones, se pueden relacionar en funcion a los objetivos desarrollados.

La investigacion tuvo como propdsito aplicar la Ingenieria de Métodos para aumentar la
productividad en la fabricacion de cascos de embarcaciones en el astillero Luguensi

Lavado Chacon, Kelly Antuane

Reyes Rodriguez, Anasofia Beatriz
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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo principal aumentar la productividad en la
fabricacion de casco de embarcacion del Astillero Luguensi E.R.L implementando la
Ingenieria de métodos, siendo su disefio de investigacion Pre — Experimental con una pre
prueba a dos embarcaciones llamadas proyecto 1y 2 y una pro prueba con 2 embarcaciones
Ilamadas proyecto 3 y 4, la investigacién inici6 con la técnica del interrogatorio aplicada a
los enfibradores, supervisor y el jefe de operaciones encargado del proyecto del cual se
obtuvieron y evaluaron alternativas para la mejora y el método de trabajo ya que segun el
Diagrama Pareto el método representaba el 33% de las causas de la baja productividad ya
que en un inicio presentaban una productividad de 0.11 m/hH en el proyecto 1 y 0.12m/hH
en el proyecto 2; en la investigacion se utilizaron técnicas como analisis, fichas
bibliogréaficas, estudio de tiempos para determinar el tiempo estandar, con la aplicacion de
las nuevas mejoras que fueron de paralelizar la etapa de pulido y encerado, cortar las laminas
de fibra en tamafios més grandes y afiadir un aditivo acelerador a la mezcla de la resina se
logré aumentar la productividad en un 71% disminuyendo los dias de fabricacién en un 67%
ya que antes se tomaban 10 dias en realizar la fabricacion de casco con la implementacién
de la mejora realizan el casco en 6 dias generando un ahorro econdmico de S/16,673.00 /
por cada casco de fibra de vidrio de embarcacion fabricado.

Palabras claves: Técnica del interrogatorio, Productividad, Ingenieria de métodos,

estudio de tiempos
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Abstract

The main objective of the current investigation was increase productivity in the
manufacturing of hull of boats of the Astillero Luguensi E.R.L by the implementacion of
Methods engineering, being its design pre-experimental with a pre-test to two boats that are
called project 1 and 2 and a pro-test with two boats that are called project 3 and 4 ,the
investigation started with the technique of the interrogation applied to the fillers, supervisor
and the boss of operations in charge of the project from which were obtained and evaluated
alternatives for the improvement and the method of work considering that according to the
Pareto chart the methods represented 33% of the causes of low productivity because at the
start that represented a productivity of 0.11 m/Hh in project 1 and 0.12 m/Hh in project 2 ;in
the investigation were applied techniques like analysis , bibliography cards ,study of times
to determine standard time, with the application of the new improvements that were parallel
the stage of polish and waxed, cut sheets of fiber in bigger sizes and add an accelerant
additive to the mixture of resin was successful increase the productivity in 71% diminishing
the days of manufacturing in 67% considering that it used take 10 days to make the
manufacturing of the hull with the implementation of the improvement take 6 days to
manufacture the hull it generates a cost saving of S/16,673.00 / per each hull made of

fiberglass of boat fabricated.

Keywords: Technique of the interrogation, Productivity, Methods engineering, Time study
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