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Resumen

En el estudio “Métodos de ingenieria para mejorar la mano de obra en el fabricante de
equipos Tecmah SAC, Huachipa, 2018”, el objetivo general es revisar como los
métodos de ingenieria mejoran la mano de obra en la empresa de herramientas de
linea. Tecmah SAC, Huachipa, 2018.

El método de investigacion es hipotético deductivo, de enfoque cuantitativo y es
aplicativo y disefio cuasi experimental. La poblacion fueron los datos cuantitativos del
namero de variables en estudio, métodos de ingenieria y fabricacion de la empresa
Tecmah S.A.C. El tamafio de la muestra seleccionada fue hace 12 meses, de junio a
noviembre de 2017 (prueba preliminar) y de diciembre de 2017 a mayo de 2018
(prueba posterior). se refiere a la ingenieria de métodos y produccion. El método
utilizado fue la observacion e instrumentacion del trabajo de referencia. La verificacion
de las herramientas se realiz6 mediante juicio de expertos. Para realizar el analisis de
datos se utilizé el programa estadistico SPSS version 21, el cual se busco representar
datos importantes, a través de datos estadisticos y datos estadisticos, para interpretar

los resultados.

Palabras claves: Ingenieria de métodos, tiempo, productividad.
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Abstract

In the study “Engineering methods to improve workmanship in the equipment
manufacturer Tecmah SAC, Huachipa, 2018, the general objective is to review how
engineering methods improve workmanship in the line tools company. Tecmah SAC,
Huachipa, 2018.

The research method is hypothetical deductive, with a quantitative approach and is an
applicative and quasi-experimental design. The population was the quantitative data of
the number of variables under study, engineering and manufacturing methods of the
company Tecmah S.A.C. The selected sample size was 12 months ago, from June to
November 2017 (pretest) and from December 2017 to May 2018 (posttest). refers to
method and production engineering. The method used was the observation and
instrumentation of the reference work. The verification of the tools was carried out
through expert judgment. To perform the data analysis, the statistical program SPSS
version 21 was used, which sought to represent important data, through statistical data

and statistical data, to interpret the results.

Keywords: Methods engineering, time, productivity.
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