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Resumen

Se realiz6 este proyecto para incrementar la productividad en una empresa de
soldadura de tuberias plasticas por medio de la ingenieria de métodos, ya que, el
periodode aplicacién es adecuado para este fin y es buen punto de inicio para la
superacion de esta organizacion, el analisis del disefio experimental se realizé con
1440 accesorios tomados por conveniencia en formatos de registro de producciéon

semanalpor medio de observacion directa.

El uso de herramientas de ingenieria industrial como el diagrama de Ishikawa y Pareto,
ayudd a encontrar la problematica de la empresa como el desperdicio del tiempo y
otros recursos como materia prima e insumos en operaciones que no agregaban valor
y eran innecesarias, también presentaban retrasos en los pedidos, siendo la falta de

un proceso establecido el motivo de estas deficiencias.

Por tanto, se direccion6 la toma de medidas y luego de coordinar con los operarios
sobre las modificaciones de la produccion se aplicaron los cambios necesarios
supervisando la aplicacién para lograr el objetivo, los diagramas hombre — maquina,
bimanual, y otros cuadros de resultados revelan diferencias positivas en la produccion,
como resultado la eficacia incrementd en 8.13%, en 5.14% la eficiencia, y en 11.32%

la productividad.

Palabras clave: Ingenieria de métodos, productividad, procesos, recursos, mermas.
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Abstract

This project was carried out to increase productivity in a company that
manufactures HDPE accessories through method engineering, since the application
period is adequate for this purpose and is a good starting point for the improvement of
this organization, the Analysis of the experimental design was performed with 1440
accessories taken for convenience in weekly production record formats through direct

observation.

The use of industrial engineering tools such as the Ishikawa and Pareto diagram,
helped to find the company's problems such as waste of time and other resources such
as raw materials and supplies in operations that did not add value and were
unnecessary, also presented delays in orders, the lack of an established process being

the reason for these deficiencies.

Therefore, the taking of measures was directed and after coordinating with the
operators on the production modifications, the necessary changes were applied
supervising the application to achieve the objective, the man-machine, bimanual
diagrams, and other results tables reveal differences positive in the production, as a
result the efficiency increased in 8.13%, in 5.14% the efficiency, and in 11.32% the

productivity.

Keywords: Method engineering, productivity, processes, resources, waste.



UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Originalidad del Autor / Autores

Yo (Nosotros), JHEYSON ANDRES LAMILLAR SOTO estudiante(s) de la FACULTAD DE INGENIERIA
Y ARQUITECTURA y Escuela Profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO, declaro (declaramos) bajo juramento que todos los datos e informacion que acompafian al
Trabajo de Investigacién / Tesis titulado: "APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS PARA
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE UNA EMPRESA DE SOLDADURA DE TUBERIAS PLASTICAS,

ATE - 2020", es de mi (nuestra) autoria, por lo tanto, declaro (declaramos) que el Tesis:

1. No ha sido plagiado ni total, ni parcialmente.

2. He (Hemos) mencionado todas las fuentes empleadas, identificando correctamente toda cita
textual o de parafrasis proveniente de otras fuentes.

3. No ha sido publicado ni presentado anteriormente para la obtenciéon de otro grado académico o
titulo profesional.

4. Los datos presentados en los resultados no han sido falseados, ni duplicados, ni copiados.

En tal sentido asumo (asumimos) la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omisiéon tanto de los documentos como de informacién aportada, por lo cual me someto

a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad César Vallejo.

Apellidos y Nombres del Autor Firma

JHEYSON ANDRES LAMILLAR SOTO Firmado digitalmente por:

DNI: 73995441 JLAMILLARS el 03 Ago 2020
20:01:44

ORCID 0000-0001-5655-8749

Codigo documento Trilce: 63403

oo INVESTIGA
.m.. ucv



