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Resumen

El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo principal determinar cémo
la ingenieria de métodos incrementa la productividad del ensamblado de la
Aspiradora AD12G en la empresa Comercial & Industrial J.V.C. S.A.C., Ate, 2021.
Se determiné el titulo de la investigacion, asi como los enfoques nacionales e
internacionales, estableciéndose los antecedentes, la realidad problemética, la
teoria relacionada y los problemas de la empresa a través del diagrama Ishikawa y
Pareto donde se diagnostico tres causas principales que son las siguientes: falta
de medicion de tiempos en los procesos, falta de implementacion de equipos y no
existen procesos definidos, a su vez se planted los objetivos, los problemas y las

hipotesis.

El tipo de investigacion que se desarroll6 es aplicada, de enfoque cuantitativo, con
disefio de investigacién pre-experimental, donde se establecié la poblacion y la
muestra por conveniencia de 30 dias antes y 30 dias después y se realizé un
diagrama de operaciones, diagrama bimanual y diagrama analitico, y se

implemento la propuesta.

Se concluy6 con los resultados de la situacion actual que; el tiempo estandar antes
fue de 58.99 minutos, después fue de 35.09 minutos teniendo una disminucion en
el tiempo estandar de 35.09 minutos; la eficiencia antes fue de 79.51%, después
fue de 89.22% teniendo un incremento de 9.71%; la eficacia antes fue de 74.00%,
después fue de 90.67% con un incremento de 16.67% y la productividad antes fue
de 58.84%, después fue de 80.90% con un incremento de 22.06%

Palabras clave: Ingenieria de métodos, productividad, tiempo estandar, eficiencia y

eficacia.
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Abstract

The main objective of this research work was to determine how method engineering
increases the assembly productivity of the AD12G Vacuum Cleaner in the company
Comercial & Industrial J.V.C. SAC, Ate, 2021. The title of the research was
determined, as well as the national and international approaches, establishing the
background, the problematic reality, the related theory and the company problems
through the Ishikawa and Pareto diagram where three were diagnosed Main causes
that are the following: lack of lack of time measurement in the processes, lack of
implementation of equipment and there are no defined processes, in turn the

objectives, problems and hypotheses were raised.

The type of research that was developed is applied, with a quantitative approach,
with a pre-experimental research design, where the population and the convenience
sample were established 30 days before and 30 days after, an operations diagram,
bimanual diagram, and analytical diagram were made, finally, the proposal was

implemented.

It was concluded, the results of the current situation that, the standard time before
was 58.99 minutes, after it was 35.09 minutes, having a decrease in the standard
time of 35.09 minutes; the efficiency before was 79.51%, and after it was 89.22%,
having an increase of 9.71%; the efficiency before was 74.00%, and after it was
90.67% with an increase of 16.67% and finally, the productivity before was 58.84%,
and after it was 80.90% with an increase of 22.06%

Keywords: Method engineering, productivity, standard time, efficiency and

effectiveness.
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