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RESUMEN 
 

 

El presente trabajo se realizó con la información obtenida en la empresa American Engineered 

Products. SAC., para ello se ha realizado un amplio trabajo de campo el cual consiste en 

recolectar información mediante entrevistas, observación directa y encuestas, las cuales 

fueron procesadas y analizadas con la finalidad de obtener un diagnostico situacional de la 

empresa.  

 

El objetivo principal es Diseñar y proponer un sistema MRP para mejorar la productividad en 

la refacción de pala de maquinaria pesada en la empresa American Engineered Products 

S.A.C., con la finalidad de mejorar las técnicas y herramientas de trabajo, las cuales no han 

sido lo suficientemente eficientes y eficaces para  ello se planteó una metodología basada en 

indicadores de producción la cual se ve reflejado en la reducción de costos de mano de obra, 

la eficiencia física y eficiencia económica, asimismo se determinó los tiempos de operación 

en la producción, identificando las deficiencias que disminuyen el rendimiento óptimo de las 

operaciones. 

 

Como principales resultados se obtiene el aumento de la eficiencia económica en 0.90 el cual 

indica que se aprovecha en el producto final el 90% de materia prima de entrada debido a 

calibraciones y estándares de fabricación y un aumento en la eficiencia económica el cual 

indica que por cada sol invertido se obtiene un beneficio de  S/. 0.60.  

 

Con la implementación del MRP se logra obtener una mejora sustancial en el manejo de 

inventarios reduciendo existencias de inventario y al usar el método de lanzamiento de 

ordenes se consigue un incremento de 0.51 pala operario aumentado su productividad 

respecto de MO. Al aplicar los instructivos de trabajo los operarios ya tienen definida sus 

labores a realizar sin pérdida de tiempo 

 

Con el estudio realizado se comprobará que la mejor opción es su implantación de un sistema 

de Planificación de Requerimiento de Materiales (MRP I) para mejorar su productividad en la 

refacción de pala de maquinaria pesada. 
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ABSTRACT 
 

 

The present work was carried out with the information obtained in the company American 

Engineered Products. SAC. To this end, a wide fieldwork has been carried out, which consists 

of collecting information through interviews, direct observation and surveys, which were 

processed and analyzed in order to obtain a situational diagnosis of the company. 

 

The main objective is to design and propose an MRP system to improve productivity in the 

repair of heavy machinery shovel in the company American Engineered Products SAC, in 

order to improve the techniques and tools of work, which have not been efficient enough And 

effective for this was proposed a methodology based on indicators of production which is 

reflected in the reduction of labor costs, physical efficiency and economic efficiency, as well 

as the production operation times were identified identifying the deficiencies that decrease the 

Optimum performance of operations. 

 

The main results will be the increase in economic efficiency at 0.90 which indicates that 90% 

of input raw material is used in the final product due to calibrations and manufacturing 

standards and an increase in economic efficiency which indicates that Each inverted sun yields 

a profit of S /. 0.60. 

 

With the implementation of the MRP, it is possible to obtain an improvement in inventory 

management by reducing inventories and by using the method of launching orders an increase 

of 0.51 worker blade is achieved increasing its productivity in relation to OM. When applying 

the instructions of work the operators already have defined their work to be done without loss 

of time 

 

With the study carried out, it will be verified that the best option is its implementation of a 

Material Requirements Planning (MRP I) system to improve its productivity in the repair of 

heavy machinery shovels. 

 

 

 

 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

NOTA DE ACCESO 
 
 
 
 
 

No se puede acceder al texto completo pues contiene datos confidenciales 
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