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RESUMEN 

 

Hoy en día, la mayoría de empresas aplican la Ingeniería de métodos, ya que, se 

realizan estudios a fondo de los procesos que se llevan a cabo con la finalidad de 

mejorar la productividad y reducir los costos de producción, ello se logra mediante 

la identificación y solución de las causas de los problemas, la simplificación del 

trabajo, el mejoramiento o reducción de uno o varios procesos, la evaluación de la 

disposición del lugar de trabajo, entre otros; estableciendo estándares e 

incrementando la productividad se obtendrán mayores beneficios e ingresos para 

la empresa. 

La presente tesis tiene como objetivo aplicar la Ingeniería de métodos para 

mejorar la productividad en la línea de producción de Bandejas Portacables 

Perforadas de la empresa Falumsa S.R.L., para ello, se evaluaron los 

inconvenientes que ocurrían durante el proceso de producción mediante 

herramientas como el estudio de tiempos, movimientos y diagrama de recorridos. 

La aplicación de estas herramientas permitió analizar la situación actual de la 

empresa e identificar las causas de la problemática, posterior al estudio se 

brindaron soluciones y se generaron mejores métodos de trabajo mediante la 

simplificación de los procesos, con ello, se eliminó transportes innecesarios, se 

minimizó y/o eliminó tiempos improductivos en las actividades que no generaban 

valor, se aplicó el orden y limpieza en áreas críticas y se aumentó la cantidad de 

producción de Bandejas Portacables Perforadas, obteniendo mayores beneficios 

e ingresos, ya que, se mejoró la eficiencia, eficacia y productividad de la empresa 

Falumsa S.R.L. a través de la Ingeniería de métodos. 

 

 

 

 

 

 

Palabras clave: Ingeniería de métodos, Productividad, eficiencia y eficacia. 
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ABSTRACT 

 

Nowadays, most of the companies apply the engineering of methods, since, 

studies are carried out a background of the processes that are carried out with the 

purpose of improving productivity and reducing the costs of production, and 

solution of the causes of problems, simplification of work, improvement The 

reduction of one or more processes, the evaluation of the disposition of the 

workplace, among others; Setting standards and increasing productivity will yield 

greater profits and revenue for the company. 

The present thesis aims to apply the Engineering of methods to improve 

productivity in the production line of Perforated Portacables of the company 

Falumsa SRL, for that, the disadvantages that occurred during the production 

process were evaluated through tools such as the study of Times, movements and 

route diagram. 

The application of these tools made it possible to analyze the current situation of 

the company and to identify the causes of the problem. After the study, solutions 

were provided and better working methods were generated by simplifying the 

processes. This eliminated unnecessary transport, Minimized and / or eliminated 

unproductive times in activities that did not generate value, the order was applied 

and cleaned in critical areas and increased the amount of production of Perforated 

trays, obtaining greater benefits and revenues, since, Efficiency and productivity 

Of the company Falumsa SRL Through the Engineering of methods. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Key words: Method engineering, Productivity, efficiency and effectiveness.
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