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RESUMEN

El presente informe de investigacion apunté como neutral jefe evaluar de qué forma
la persistencia de ingeniera de métodos ayudara la productividad en el proceso de
mantenimiento de multiple de escape en la empresa Komatsu Mitsui S.A — 2020;
para poder llegar al objetivo trazado fue necesario reducir los tiempo de proceso
de multiple de escape, de la misma manera también reducir los recorridos
innecesarios, es por este sentido que fue necesario determinar la mejora de la
productividad, para ello se tuvo que realizar tomas de tiempo en un antes y un
después para luego examinar un comparativo desde el pre test hasta el post test.
Todos los analisis tomados se manejo con un reporte de 78 muestras de produccion
en el proceso de mantenimiento de multiple de escape , estableciendo la muestra
del modelo de censo, que explica que los datos de la muestra en base a la cantidad
sera de la misma manera que la poblacién, como lo conocemos un muestreo
intencional — no probabilistico sin grupo de control; esto nos ayudar a poder tener
claro como la productividad con la misma capacidad de datos de la muestra y de
la misma manera también de las horas hombre que fueron netamente programados
para obtener una produccion. Todas la herramientas de la ingenieria de métodos
fueron establecidas sin tener ninguna objecion y en base todo ellos los resultados
obtenidos que concluyen que la productividad en la zona de mantenimiento tuvo

resultados exitosos.

Para finalizar todos estos datos fueron ingresados en el software estadistico spss
25 para poder ver las probabilidades y poder desestimar la hipétesis nula y dar la
aceptacion a la hip6tesis del autor en el presente informe de investigacion.

Palabras clave: Ingenieria de métodos, productividad, eficiencia, eficacia.
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ABSTRAC

The present investigation report pointed out as chief neutral to evaluate how the
persistence of methods engineer will help the productivity in the maintenance
process of exhaust manifolds in the company Komatsu Mitsui S.A - 2020; In order
to reach the plotted objective, it was necessary to reduce the exhaust manifold
process time, in the same way also reduce unnecessary trips, which is why it was
necessary to determine the improvement in productivity. time before and after to
then examine a comparative from pre-test to post-test. All the analyzes taken were
managed with a report of 78 production samples in the exhaust manifold
maintenance process, establishing the sample of the census model, which explains
that the sample data based on the quantity will be the same way. that the population,
as we know it, is an intentional - non-probability sampling without a control group;
This will help us to be clear about the productivity with the same data capacity of the
sample and in the same way also of the man hours that were clearly programmed
to obtain a production. All the methods engineering tools were established without
any objection and based on all of them the results obtained that conclude that

productivity in the maintenance area had successful results.

To finalize all these data, they were entered into the statistical software spss 25 to
be able to see the probabilities and to be able to reject the null hypothesis and give
acceptance to the author's hypothesis in this research report.

Keywords: Method engineering, productivity, efficiency, effectiveness.
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