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Resumen 

El presente trabajo de investigación de tipo explicativo con diseño no experimental 

se aplicó en el taller de maestranza de la empresa Luguensi E.I.R.L., teniendo 

como finalidad proponer mejoras a través de las herramientas de ingeniería de 

métodos para incrementar la productividad de la empresa. Para ello se analizó las 

ordenes de trabajo de mayor demanda identificados mediante el muestreo de 

trabajo, además, se utilizó el estudio de tiempo, diagrama de relaciones y método 

guerchet. En el diagnóstico se identificó 4 trabajos de mayor demanda que 

reflejaron un excesivo tiempo de ejecucion, así como un alto tiempo ocioso de los 

operarios debido al desconocimiento de actividades prioritarias, dado que 

carecían de procedimientos estandarizados, provocando todo esto elevados 

costos por pagos por penalidad como consecuencia del incumplimiento de 

pedidos. Concluyendo que la aplicación de la propuesta de ingeniería de métodos 

a través de la redistribución de máquinas, considerando la relación de secuencia 

existente entre ellas para la ejecución de los procesos principales, permitiría una 

reducción significativa de hasta 23:54 minutos en los tiempos de ejecución y 

31.24 metros en la distancia recorrida, mejorando las actividades productivas en 

4.32%, incrementando la productividad en 17%, evidenciándose por un VAN de 

8648.00 soles. 

Palabras clave: Ingeniería de Métodos, productividad, muestreo del trabajo, 

estudio de tiempo, diagrama de relaciones. 
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Abstract 

The present explanatory research work with non-experimental design was applied 

in the master's workshop of the company Luguensi E.I.R.L., with the purpose of 

proposing improvements through methods engineering tools to increase the 

productivity of the company. For this, the work orders of the mayor demand 

identified by the work sampling were analyzed, in addition, the study of time, 

relationship diagram and guerchet method were analyzed. In the diagnosis, 4 jobs 

with higher demand were identified, which were analyzed in an excessive time of 

execution, as well as a high idle time of the operators due to the ignorance of 

priority activities, since they lacked standardized procedures, causing all these 

costs costs for payments for penalty as a consequence of non-fulfillment of orders. 

Concluding that the application of the method engineering proposal through the 

redistribution of machines, the existing sequence relationship between them for 

the execution of the main processes, would allow a significant reduction of up to 

23:54 minutes in the execution times and 31.24 meters in the distance traveled, 

improving productive activities by 4.32%, increasing productivity by 17%, 

evidenced by a VAN of 8648.00 soles. 

Keywords: Method Engineering, productivity, work sampling, time study, 

relationship diagram. 
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