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RESUMEN

La investigacién tuvo como objetivo principal demostrar que la Mejora de método de trabajo
incrementa la productividad del proceso de laminacién del tren modulador 1 en la Empresa
Siderurgica del Pert S.A.A, para ello se utilizé un disefio pre-experimental con pre-prueba y
post-prueba, donde la muestra se conformo por la productividad en el proceso de laminacién del
afio 2017, utilizo la encuesta y el analisis documental como técnicas de recoleccion de datos, el
analisis de datos se realiz6 con las técnicas e instrumentos de la Mejora de Método de Trabajo.
Los resultados obtenidos indican que existen deficiencias en el tiempo del proceso debido a que
no se cuenta con un estudio de tiempos. El tiempo actual obtenido empiricamente, es de 51.4
segundos en el procesamiento de barras corrugadas. Se determiné un nivel productivo de 25 tn/h
con 12 operarios por turno de trabajo, una productividad de mano de obra igual a 16.67
tn/operario/h, productividad econdémica total de 1.21 y un rendimiento de materia prima de
96.62%. Posterior a la mejora de métodos de trabajo se aumentd la productividad de mano de
obra en 1.50% vy el rendimiento de materia prima en 0.05%. Se concluyé que la mejora en el
método de trabajo permitié un incremento en la productividad del proceso de laminacién del
TM1 en 1.5%, estableciendo la existencia de diferencias significativas entre la productividad

previa y posterior a la mejora, con un estadistico T = -330.37 y p<0.05.

Palabras clave: Método de Trabajo, Productividad, Laminacion, Siderurgica
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ABSTRACT

The main objective of the research was to demonstrate that the Improvement of the work
method increases the productivity of the rolling process of the modulator train 1 in the
Siderurgic del Peru SAA Company, for which it used a pre-experimental design with pre-test
and post-test, where the sample was formed by productivity in the rolling process of 2017,
used the survey and documentary analysis as data collection techniques, the data analysis was
performed with the techniques and tools of the Improvement of Working Method. The results
obtained indicate that there are deficiencies in the time of the process due to the lack of a
time study. The current time obtained empirically, is 51.4 seconds in the processing of
corrugated bars. A productive level of 25 tn / h was determined with 12 workers per work
shift, a labor productivity equal to 16.67 tn / worker, total economic productivity of 1.21 and
a raw material yield of 96.62%. After the improvement of working methods, the labor
productivity was increased by 1.50% and the yield of raw material by 0.05%. It was
concluded that the improvement in the working method allows an increase in the productivity
of the lamination process of the TM1 by 1.5%, establishing the existence of significant
differences between the previous and post-improvement productivity, with a statistic T = -
330.37 and p <0.05.

Keywords: Work Method, Productivity, Lamination, Siderurgic
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