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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion, tiene como principal objetivo establecer
métodos de trabajo y procedimientos adecuados para la mejora de la productividad,
dentro del area de mecanica, donde se desarrolla la capacitacion de soldadores en
la empresa MQS INSPECTION GROUP S.A.C. llevada a cabo desde el mes de
agosto del 2016 y finalizando en el mes de setiembre del 2017, y que a través de
la implementacién de las herramientas del estudio de tiempos y movimientos, las
cuales se efectuaron dentro de los lineamientos del marco normativo,

proporcionados por la escuela académico profesional de ingenieria industrial.

El estudio fue desarrollado usando metodologias de procedimientos de soldadura
con apoyo de la norma AWS, asi como la seleccion correcta de herramientas,
debido a que el proceso de soldadura requiere el 100% de la mano de obra del

soldador y las maquinas a emplearse en este proceso son netamente manuales.

Las herramientas empleadas para realizar las mejoras en el proceso de soldadura
fue diagrama operativo y analitico de procesos, diagramas bimanuales, asi como
elaborar instructivos de llenado de los formatos requeridos para el proceso de

capacitacion a soldadores.
Con lo anterior expuesto, la presente investigacion comprende las acciones

ejecutadas y las competencias ejercidas, que beneficiaron la consumacion de los
objetivos, las cuales fueron ideadas a través de las necesidades de la organizacion.
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ABSTRACT

The present research work has as main objective to establish methods of work and
adequate procedures for the improvement of productivity, within the area of
mechanics, where the training of welders in the company MQS INSPECTION
GROUP S.A.C. carried out from the month of August of 2016 and ending in the
month of September of the 2017, and that through the implementation of the tools
of the study of times and movements, which were carried out within the guidelines
of the normative framework, provided by the professional academic school of

industrial engineering.

The study was developed using methodologies of welding procedures with support
of the AWS standard, as well as the correct selection of tools, because the welding
process requires 100% of the workmanship of the welder and the machines to be

used in this process are clearly manual.

The tools used to make the improvements in the welding process were operational
and analytical diagram of processes, bimanual diagrams, as well as elaborate

instructions of filling the formats required for the training process to welders.
With the foregoing, the present investigation includes the actions carried out and the

competencies exercised, which benefited the consummation of the objectives,

which were devised through the needs of the organization.
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