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RESUMEN

El presente trabajo tiene como objetivo incrementar la productividad en la
fabricacion de spools de tuberias revestidas interiormente en taller ubicado en la
zona Norte Lima, en el distrito de Independencia. El desarrollo de la tesis se hizo
basada en una investigacién descriptiva y aplicativa. El disefio de la investigacién
fue experimental y segun su nivel es hipotético-deductivo porque se establece
hipotesis para verificarlas y luego realizar las conclusiones y finalmente por su
alcance la tesis fue longitudinal, cuantitativa. El taller fue contratado para fabricar
spools de tuberias que seran enviados al proyecto Quellaveco al sur del Peru, en
el departamento de Moquegua, se aplico las técnicas de ingenieria de métodos con
inicio de entrevistas al personal que ejecuta la labor de produccién, asi como a
supervisores y jefes, ademas se observo el proceso productivo, todo esto nos
permitié identificar los problemas como demoras, interferencias, malas practicas,
procedimientos inadecuados y/o errores en el proceso de fabricacion. El resultado
de estas entrevistas y observaciones fueron plasmadas en el diagrama de Ishikawa
y grafico de Pareto, se continud el trabajo de forma experimental recolectando
informacion mediante la técnica de observacion y con registros de medicion de
tiempo de cada actividad, la medicién de tiempo y produccién fue diaria, por un
periodo de 26 dias, estas mediciones evidenciaron los problemas identificados en
los diagramas de Ishikawa y Pareto. Aplicando las técnicas de ingenieria de
métodos se determinaron las actividades que no agregan valor, se identificaron
traslados, tiempos de espera. Se calculo el tiempo estandar de cada actividad y del
proceso, obteniendo la eficiencia, eficacia y productividad. Mediante la ingenieria
de métodos se mejoro el proceso y tiempos de las actividades, se calculd el nuevo
tiempo estandar y luego se hizo la comparacion de las dimensiones de eficiencia y
eficacia antes y después de mejoras resultando en el incrementé de la
productividad. Se mejoré la eficacia de 72% a 81%, la eficiencia de 73% a 88% vy
productividad de 53% a 71%.

Palabras clave: Productividad, Ingenieria de Métodos, Tiempos, efectividad y

eficiencia.



ABSTRACT

The objective of this present work is to increase productivity in the manufacture of
internally lined pipe spools in a workshop located in the North of Lima, in
Independencia’ area. The development of the thesis was based on descriptive and
applicative research. The research design was experimental and according to its
level it is hypothetical-deductive because hypotheses are established to verify them
and then make the conclusions and finally, due to its scope, the thesis was
longitudinal, quantitative.The workshop was contracted to manufacture pipe spools
that will be sent to the Quellaveco project in southern Peru, in the department of
Moquegua. Methods engineering techniques were applied with the beginning of
interviews with the personnel that executes the production work, as well as
supervisors and bosses, in addition, the production process was observed and this
allowed us to identify problems such as delays, interferences, bad practices,
improper procedures and / or errors in the manufacturing process, the results of
these interviews and observations were reflected in the Ishikawa diagram and
Pareto chart.The work was continued experimentally collecting information through
the observation technique and with time measurement records of each activity, the
measurement of time and production was daily for a period of 26 days, these
measurements evidenced the problems identified in the diagrams of Ishikawa and
Pareto. Applying method engineering techniques, activities that do not add value
were determined, movements and waiting times were identified. The standard time
of each activity and of the process was calculated, obtaining the efficiency,
effectiveness and productivity.Through method engineering, the process and
activity times were improved, new standard time was calculated and the efficiency
and effectiveness dimensions were compared before and after improvements,
resulting in increased productivity. Efficiency was improved from 72% to 81%,
efficiency from 73% to 88%, and productivity from 53% to 71%.

Keywords: Productivity, Methods Engineering, Times, effectiveness and efficiency.
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