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Resumen

La presente investigacion titulada: Mejora del método de trabajo para incrementar la
productividad en el area de corte-soldado de la fabrica de bicicletas Lions E.l.R.L.
2016, tuvo como objetivo determinar como la mejora del método de trabajo
incrementa la productividad del area de corte-soldado de la fabrica de bicicletas
Lions E.I.R.L. 2016. Como respuesta a la problematica planteada: ¢ Cémo la mejora
del método de trabajo incrementa la productividad del area de corte-soldado de la
fabrica de bicicletas Lions E.Il.LR.L, Lima, 20167

El presente trabajo de investigacion se efectué en un disefio pre experimental,
basado en un enfoque cuantitativo, por consiguiente la muestra fue efectuada para
164 bicicletas; para un periodo de 22 dias antes y después durante el mes de
marzo-Abril. Donde para la mejora de la presente investigacion, se efectud
previamente la validacion de los instrumentos, evidenciando la validez vy
confiabilidad, mediante la técnica de juicio de expertos y calibracién del cronémetro;
siendo la técnica empleada las fichas de observacion y el instrumento el cual fue el

cronometro digital.

Siendo el objetivo general: Determinar como la mejora del método de trabajo
incrementa la productividad del area de corte-soldado de la fabrica de bicicletas
Lions E.l.LR.L, Lima, 2016, definiendo una relacion entre medias de la productividad
antes y productividad después, después de aplicar la mejora del método de trabajo.
Por consiguiente se obtuvo como conclusion final que la mejora del método de
trabajo incrementa la productividad del area de corte-soldado de la fabrica de
bicicletas Lions E.I.R.L. 2016. Donde la productividad se increment6 de 13 a 18

bicicletas por dia.

Palabras clave: Método de trabajo, productividad, estudio de tiempo, produccion
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Abstract

This research entitled: Enhancing working methods to increase productivity in the
area of cutting-soldier bicycle factory Lions E.I.R.L. 2016, aimed to determine how
improved working method increases the productivity of the cutting area-soldier
bicycle factory Lions E.l.R.L. 2016. In response to the issues raised: How improved
working method increases the productivity of the cutting area-soldier bicycle factory
Lions E.Il.LR.L, Lima, 2016.

This research was conducted in a pre-experimental design, based on a quantitative
approach, therefore the sample was carried out for 164 bicycles; for a period of 22
days before and after during the month of March-April. Where to improve this
research, validation of instruments previously performed, demonstrating the validity
and reliability through technical expert judgment and calibration of timer; It is the

technique used observation forms and the instrument which was the digital timer.

As the overall objective: Determine as improved working method increases the
productivity of the cutting-soldier bicycle factory Lions EIRL, Lima, 2016, defining a
relationship between means productivity before and productivity later, after applying
improving the method of work. Thus, it was obtained as an ending finished that
improving the working method increases the productivity of the cutting area-soldier
bicycle factory Lions E.I.R.L. 2016. Where productivity increased from 13 to 18 bikes
per day.

Keyword: Method of  work, productivity, study  time, production
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