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RESUMEN 

 

La presente investigación tuvo como objetivo principal determinar de 

qué manera la aplicación de ingeniera de métodos mejora la 

productividad en el proceso de fabricación de suelas en la empresa 

Chh Hinza S.A.C. Carabayllo – 2016; para cumplirlo se redujo los 

tiempo de proceso de inyección de suelas así como los traslados 

innecesarios, en tal sentido se determinó la productividad antes de la 

mejora, así como después de la mejora. Todos estos análisis se 

hicieron con una población de 40 reportes de producción del proceso 

de fabricación de suelas, definiendo la muestra tipo censo, que 

significa que la cantidad de datos de la muestra es igual a la cantidad 

de datos de la población, con un muestreo intencional – no 

probabilístico sin grupo de control; esto contribuyó en la 

determinación de la productividad de la empresa con la misma 

cantidad de datos de la muestra y las horas hombre programadas 

para producirlas. Las mejoras fueron aplicadas sin problemas, cuyos 

resultados concluyeron que la productividad del área de fabricación 

de suelas se mejoró con la Ingeniería de Métodos de un 4.84 

unidades/hora hombre a 5.17 unidades/ hora hombre, mejorando la 

productividad en un 6.85%, contribuyendo en tal sentido al objetivo 

principal de la investigación. 

Palabra Clave: Productividad, Ingeniería de métodos, producción,    

horas hombre, tiempo.  
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Abstract 

 

This research main objective was to determine how the application of 

engineering methods improves productivity in the manufacturing 

process of soles in the company Chh Hinza S.A.C. Carabayllo - 2016; 

It was reduced to fulfill the time soles injection process as well as 

unnecessary transfers, as such productivity improvements determined 

before and after improvement. All these analyzes were made with a 

population of 40 reports of production of the manufacturing process 

soles, defining the type sample census, which means that the amount 

of sample data is equal to the amount of population data, with 

sampling intensional - nonprobabilistic no control group; this helped in 

determining the productivity of the company with the same amount of 

sample data and programmed man hours to produce. The 

improvements were implemented smoothly, the results concluded that 

the productivity of the manufacturing soles was improved with the 

Engineering Methods of 4.84 units / man-hour to 5.17 units / man 

hour, improving productivity by 6.85%, contributing that sense, the 

main objective of the research. 

 

Key word: Productivity, engineering methods, production, man hours, 

time. 

 

 

 

 


