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La ingeniería de métodos con sus ocho pasos de aplicación ha  permitido poner sobre la mesa los 

indicadores de las dimensiones propuestas en las variables a investigar, estas son: las actividades 

que agregan valor, el tiempo estándar, la eficiencia y la eficacia para poder evaluarlas aplicando 

herramientas y técnicas de ingeniería y después comparar y analizar los resultados con tecnología 

de análisis de datos estadísticos descriptivos e inferenciales a fin de dar la suficiente validación y 

confiabilidad que la investigación científica requiere. 

 

En tal sentido, los datos extraídos de los registros pre-test para la variable independiente - 

Ingeniería de Métodos – fue paras las actividades que agregan valor antes de la implementación 

47% y después 55% logrando un incremento de 8%. En el tiempo estándar antes fue de 8.6 horas 

por junta de soldadura, pero después de la implementación resultó en a 2.5 horas logrando reducir 

6.1 hora y acelerar el proceso e incrementar su capacidad de producción por día hasta en un 75%. 

 

     RESUMEN 

La presente tesis que tiene como título “Aplicación de la Ingeniería de Métodos para mejorar la 

productividad en el área de soldadura de la empresa Esmetal S.A.C. callao, 2018” que consta de 

siete capítulos, se desarrolló bajo el marco principal de la demostración a través de la investigación 

científica que aplicando la Ingeniería de Métodos en el proceso de soldadura fuera posible mejorar 

la productividad en la industria metalmecánica. Es así que con la puesta en marcha de este proyecto 

se pone en evidencia las posibles causas que han posicionado a la productividad en un porcentaje 

que se desea mejorar. 

 

Para la variable dependiente – Productividad – los resultados de los indicadores fueron los 

esperados, en la eficiencia antes de la implementación de la mejora fue 70,62% y después 83,15% 

logrando mejorar en 12.54%, en la eficacia los resultados antes de aplicar la mejora fue 56,71% y 

después 98,20% logrando un incremento significativo de 41,62%. En efecto, estos incrementos 

proporcionaron un impacto positivo en la productividad de antes en 70,63% y después 83,15% 

logrando una mejora de 12,52% impactando también sobre el costo del proceso antes S/ 22,853.77 

y después S/ 47,429.20 generando un margen de contribución económico de S/ 24,573.43 soles 

concluyendo que en definitiva La ingeniería de métodos si mejora la productividad en el proceso 

de soldadura de la empresa Esmetal S.A.C., Callao 2018.  

 

Palabras claves: Ingeniería de métodos, productividad, soldadura, eficiencia, eficacia. 
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ABSTRACT 

The present thesis entitled "Application of Method Engineering to improve productivity in the 

welding area of the company Esmetal SAC Callao, 2018" consisting of seven chapters is analyzed 

under the main framework of the demonstration through the Scientific research that applies 

Method Engineering in the welding process could improve productivity in the metalworking 

industry, so with the launch of this project the possible causes that have positioned productivity in 

a percentage are revealed. that you want to improve. 

 

The engineering of methods with its eight application steps has allowed to put on the table the 

indicators of the dimensions proposed in the variables to be investigated, these are: activities that 

add value, standard time, efficiency and effectiveness to be able to evaluate them by applying 

engineering tools and techniques and then comparing and analyzing the results with descriptive 

and inferential statistical data analysis technology in order to give sufficient validation and 

reliability that scientific research requires. 

 

In this sense, the data extracted from the pre-test records for the independent variable - Method 

Engineering - was for the activities that add value before implementation 47% and after 55% 

achieving an increase of 8%. In the standard time before it was 8.6 hours per solder joint, but after 

implementation it resulted in 2.5 hours, reducing 6.1 hours and accelerating the process and 

increasing its production capacity per day by up to 75%. 

 

For the dependent variable - Productivity - the results of the indicators were as expected, in the 

efficiency before the implementation of the improvement was 70.62% and after 83.15% achieving 

improvement in 12.54%, in the efficacy the results before applying the improvement was 56.71% 

and then 98.20% achieving a significant increase of 41.62%. In effect, these increases provided a 

positive impact on productivity from before in 70.63% and then 83.15% achieving an 

improvement of 12.52% also impacting on the cost of the process before S/ 22,853.77 and after  

S/ 47,429.20 generating an economic contribution margin of S/ 24,573.43 Peruvian soles, 

concluding that, in short, method engineering does improve productivity in the welding process of 

the company Esmetal SAC, Callao 2018. 

 

Keywords: Method engineering, productivity, welding, efficiency, effectiveness.
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Anexo 24. Acta de aprobación de originalidad de tesis. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


