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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo general aplicar la ingenieria de
métodos para incrementar la productividad en el proceso de envasado en GENESIS
E.I.R.L. Este estudio fue del tipo aplicada, teniendo un disefio de investigacion pre
experimental. La poblacion estuvo conformada por la productividad de los procesos
productivos para la elaboracion del filete de bonito en aceite vegetal, cuya muestra
fue la productividad del proceso de envasado. Algunos de los instrumentos
importantes fueron cursograma analitico del operario, diagrama de recorrido,
diagrama bimanual y formato de estudio de tiempos. Se obtuvo como resultado que
el porcentaje de actividades improductivas en el método propuesto fue de 30%, que
significdé una disminucion de 10% respecto al método actual. Por lo que se redujo
el tiempo estandar de 1864.02 segundos/caja a 1309.43 segundos/caja, generando
una disminucion de 30%. Finalmente, las productividades de materia prima, mano
de obra y costo de mano de obra se incrementaron teniendo una variacion de
2.24%, 32.64% y 32.31% respectivamente. Llegando a la conclusién que, gracias
a la aplicacion de la ingenieria de métodos, se logr6 el incremento de la
productividad conllevando al beneficio de la empresa y a los trabajadores del

proceso de envasado.

Palabras Clave: Ingenieria de métodos, productividad, tiempo estandar, mejora de

método de trabajo.
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ABSTRACT

The general objective of this research was to apply method engineering to increase
productivity in the packaging process in GENESIS E.I.R.L. This study was of the
applied type, having a pre-experimental research design. The population was made
up of the productivity of the productive processes for the elaboration of the bonito
fillet in vegetable oil, whose sample was the productivity of the packaging process.
Some of the important instruments were the operator's analytical course diagram,
path diagram, bimanual diagram, and time study format. The result was that the
percentage of unproductive activities in the proposed method was 30%, which
meant a decrease of 10% compared to the current method. Therefore, the standard
time was reduced from 1864.02 seconds / box to 1309.43 seconds / box, generating
a decrease of 30%. Finally, the productivity of raw material, labor and labor cost
increased, having a variation of 2.24%, 32.64% and 32.31% respectively. Reaching
the conclusion that, thanks to the application of method engineering, increased
productivity was achieved, leading to the benefit of the company and the workers of

the packaging process.

Keywords: Method engineering, productivity, standard time, work method

improvement.
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